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TECNOLOGIA DI  PRODUZIONE DELLE 
OLIVE DA MENSA

Il termine ‘olive da mensa (o da tavola) ’ si applica ai prodotti:

• Preparati a partire da frutti sani appartenenti a varietà di
olivo coltivato (Olea europaea sativa Hoffg, Link), selezionate
per la loro produzione di frutti il cui volume, forma, rapporto
polpa/nocciolo, la finezza della polpa, sapore, compattezza e
facilità di distacco dal nocciolo che li rende particolarmente
adatti per la lavorazione, così come diverse caratteristiche di
composizione come un limitato contenuto di grassi, polifenoli
(sostanze amare) e una buona presenza di zuccheri.

• Ottenuti con trattamenti deamarizzanti e/o conservati
mediante fermentazione naturale o trattamento termico, con
o senza agenti di conservazione.

• Confezionati con o senza liquido di governo.
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Materie prime

Qualità delle materie prime
Le olive devono essere sane, carnose, resistenti alla leggera
pressione tra le dita, intere, non ammaccate o schiacciate, di
colore uniforme, senza macchie diverse dalla pigmentazione
naturale, senza contusioni o lesioni superficiali

Tipi di olive
A seconda della maturità dei frutti, le olive da tavola sono
classificate in una delle seguenti tipologie:
• Olive verdi: frutti raccolti prima dell’invaiatura, quando
hanno raggiunto dimensioni normali.
• Olive cangianti (invaiate): frutti raccolti prima della completa
maturazione;
• Olive nere: frutti colti quando hanno raggiunto la piena
maturità, o poco prima.
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Altri ingredienti consentiti

• acqua; 
• sale alimentare; 
• aceto;
• olio d’oliva; 
• zuccheri; 
• qualunque prodotto alimentare semplice o composto 

utilizzato come condimento o ripieno: per esempio, 
spezie, cipolla, mandorle, sedano, acciughe, capperi o 
loro paste;  

• le spezie e le erbe o estratti naturali;
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Raccolta
è indispensabile rispettare i trattamenti fitosanitari pre-
raccolta effettuati sulle olive. L’epoca di raccolta è diversa a
seconda delle varietà e zone di produzione.
Le olive raccolte troppo presto un colore verde intenso e il
gusto del «legno». La raccolta troppo tardiva si traduce con
la presenza di olive la cui pelle è viola o nero.
L’epoca di raccolta ideale può essere determinato per le
olive verdi valutando:
• Il colore: il frutto è maturo quando l’epicarpo ha un colore
giallo-verde paglierino.
• Rapporto polpa/nocciolo: tagliando trasversalmente il
frutto, si deve facilmente staccare la polpa dal nocciolo.
La tabella di raccolta delle olive è un’operazione delicata
che deve essere eseguita in condizioni ottimali per garantire
una migliore qualità della frutta
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Trasporto
Il tempo che intercorre tra la raccolta delle olive e la ricezione
nello stabilimento di trasformazione non deve superare 72
ore. Il trasporto dal campo all’industria, deve essere eseguito
con le seguenti condizioni:
•Rispettare le norme igieniche del mezzo di trasporto; delle
cassette (pulite, non possono contenere più di 20-22 kg).
•Le cassette devono essere disposte in modo da facilitare
l’aerazione per favorire la ventilazione naturale riducendo al
minimo le variazioni di temperatura.
•La spedizione deve essere conforme alle condizioni delle
strutture di stoccaggio del centro di raccolta (seguire buone
pratiche di igiene).
Le olive da tavola devono essere consegnate in lotti
omogenei e identificati con: data e ora di raccolta, varietà,
nome del produttore e la quantità.



Processi di 
trasformazione

I vari sistemi di
trasformazione danno
luogo a prodotti con
caratteristiche
organolettiche diverse.

Con il frutto della
stessa varietà, è
possibile adottare
diverse tecniche di
lavorazione.

Tecnica per la produzione di olive verdi a fermentazione lattica
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Ricezione delle olive da tavola
La qualità delle olive da tavola in ricezione deve essere
formalizzata.
Una ricevuta deve specificare per ciascun numero di
lotto della consegna, il nome del produttore, l’orario, la
data di raccolta e consegna della varietà vegetale, la
qualità e la quantità del prodotto.
Il controllo in entrata si basa sui criteri di valutazione,
come dimensioni, forma, le olive danneggiate e di corpi
estranei.
Come controllo per la presenza di contaminanti deve
essere eseguita con un campionamento per l’analisi
dei pesticidi.
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Stoccaggio, Triage e Calibratura

•Stoccaggio: deposito temporaneo in fabbrica deve
essere il più breve possibile. In media non deve superare
24 ore ad una temperatura di 20° C.

•Smistamento: Lo smistamento dei frutti si basa sui
seguenti criteri: varietà, grado di maturazione, condizioni
igieniche.

•Calibrazione: calibrazione si basa sulla dimensione del
frutto. Questo viene fatto in una macchina con cavi
divergenti.
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Trattamento con soda
La deamarizzazione delle olive può essere realizzata
mediante trattamento alcalino per immersione o con processi
biologici.

Il prodotto può essere conservato in salamoia secondo le
proprie caratteristiche, o sale secco o in atmosfera modificata
o con trattamento termico, o con l’utilizzo di conservanti o
agenti acidificanti.
Oleuropeina acido oleanolico + idrossitirosolo + glucosio

Idrolisi alcalina (NaOH)

Lo stesso può essere raggiunto mediante l’attuazione di un
processo biologico

Oleuropeina acido oleanolico + idrossitirosolo + glucosio
Azione di beta-glucosidasi + esterasi
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La concentrazione della soluzione di idrossido di sodio
varia a seconda della varietà del frutto, la maturazione
della temperatura ambiente all’interno della pianta,
abitudini di ogni industria.
La differenza di concentrazione può variare tra 1,5 e
3,5%. Per la deamarizzazione delle olive da tavola si
utilizza soda caustica liquida al 40% o in forma di fiocchi o
pellets al 99%, che poi può essere diluita con acqua per
uso specifico alla trasformazione.
L’idrossido di sodio liquido deve essere collocato in
serbatoi protetti contro urti accidentali e perdite per
l’ambiente.
Si ritiene che il trattamento con alcali è completa quando
la penetrazione della soluzione nel mesocarpo delle
drupe ha raggiunto i 2/3 della polpa.
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Lavaggi
Dopo la deamarizzazione seguonoi lavaggi delle olive.
L’obiettivo principale è quello di eliminare quasi tutta la soda
dalle olive e facilitare la lisciviazione dei composti risultanti
dall’idrolisi del principio amaro delle olive.
Tuttavia, si dovrebbe gestire questa operazione, al fine di
minimizzare le perdite di materiale fermentabile solubile nel
frutto ed i composti responsabili per il mantenimento della
capacità tampone durante la fermentazione.
Ci sono diversi metodi di lavaggi che variano da un paese
all’altro, ma il più usato da tutti i paesi produttori si lavano
che dura da 12 a 14 ore, con tre cambi di acqua.
Risciacquo, dopo 15 minuti, mira ad eliminare
dall’epidermide la maggior parte della soluzione alcalina.
Il primo lavaggio ha una durata di 2 ore e il secondo
lavaggio 10 a 12 ore.



Durante la fase di deamarizzazione, il pH è molto alto
dovuto alla presenza di idrossido di sodio e può essere
maggiore di 9.

Con lavaggi, il pH scende ad un valore di circa 7,5 / 8.
Neutralizzare le olive a fermentazione lattica può essere
ottenuta con insufflazione CO2 nella salamoia.

La procedura prevede un lavaggio per quattro ore dopo la
deamarizzazione per rimuovere dalla superficie di olive e
gli strati più superficiali.

L’acqua di lavaggio viene sostituita da salamoia e si
insuffla con CO2 che porta il pH a 6,2-6,5.
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Fermentazione lattica
Lavorazione delle olive in una soluzione di idrossido di
sodio (NaOH) è un prerequisito per la fermentazione lattica.
fermentazione lattica è la chiave per la buona qualità e le
caratteristiche organolettiche del prodotto finale, così come
la sua conservazione durante lo stoccaggio e
commercializzazione.
Le condizioni necessarie per il corretto svolgimento della
fermentazione lattica sono:

•L’anareobiosi dentro i contenitori di tipo alimentare
contenenti le olive colmati con salamoia ;

•Sufficiente dotazione in zuccheri olive dopo il trattamento
con alcali e lavaggio per agevolare lo sviluppo di batteri
lattici (se non sono in quantità sufficiente, è necessario
arricchire la salamoia);
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•La presenza di salamoia in una popolazione mista
microbica di batteri lattici.
L’inoculo di batteri lattici selezionati (starter) può agevolare
il processo di fermentazione verso una maggiore efficienza
nella produzione di acido lattico e composti secondari che
conferiscono al prodotto caratteristiche organolettiche
migliori rispetto a fermentazione spontanea.

Durante la prima fase di fermentazione è possibile che, in
condizioni di scarsa igiene, specie indesiderate di
microrganismi crescano.

Questi danno luogo alla comparsa di odori e sapori o
malattie associate con olive da tavola e influenzano
negativamente la polpa.
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Per minimizzare il rischio di danneggiare le olive si può
acidificare l’ambiente della fermentazione ottenendo
immediatamente un favorevole sviluppo dei batteri lattici
come il Lactobacillus plantarum e brevis.
L’acidificazione si ottiene aggiungendo composti di tipo
acido:
1) acido lattico uso alimentare 80%;
2) acido citrico;
3) acido acetico;
Un ambiente leggermente acido (pH 6,2-6,5) promuove i
batteri lattici e un valore più basso di pH iniziale ostacola
lo sviluppo. Si dovrebbe monitorare regolarmente l’acidità
totale e pH, il contenuto di sale e la temperatura della
salamoia..
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Un aumento del contenuto di sale del 5% all’8% alla fine
del processo di fermentazione è indispensabile.
La temperatura salamoia dovrebbe essere tra 15°C e
25°C per favorire la crescita microbica.
Al di sotto di 15°C, la fermentazione rallenta di intensità.
Al di sopra di 25°C, si possono sviluppare fermentazioni
nocive.
Al termine della fermentazione, sul prodotto semilavorato,
è necessario effettuare controlli su:
• PH (ottimale ≤ 4,3);
• La percentuale di sale (massimo 9%);
• L’acidità combinata (ottimale N 0,110-0,130);
• Acidità libera (ottimale ≥ 0,8%);
• Acidità volatile (ottimale ≤ 0,6%).
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La fermentazione avviene in fermentatori sotterranei o
esterni. Il riempimento dei contenitori di alimenti deve
essere effettuato in modo da evitare di danneggiare le
olive.
Dopo la fermentazione, le olive vengono conservate in
salamoia durante un determinato periodo.

Smistamento
Prima della commercializzazione, le olive sono selezionate
utilizzando nastro trasportatore o dispositivi elettronici che
permettono di rimuovere le unità difettose.
Essi sono raccolti in fusti o contenitori di diversa capacità,
dove rimangono fino a quando saranno confezionati tal
quali o denocciolate o denocciolate e ripiene.
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Confezionamento

Questa operazione serve per collocare il prodotto in
contenitori di piccole dimensioni di plastica alimentare,
vetro o latta per la sua presentazione al consumatore.
I requisiti minimi che devono essere soddisfatti da un
buon condizionamento sono:
• Il peso corretto non superiore a 1 kg netto sgocciolato;
•Etichettatura in conformità con le norme in vigore;
•Caratteristiche chimiche che garantiscono la stabilità
del prodotto confezionato:

- Acidità libera (tra lo 0,4 e lo 0,6%, espresso in
acido lattico).

- Sale (tra il 5 e il 6%).
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Etichettatura e commercializzazione
L’etichettatura delle olive da tavola deve essere
realizzata in conformità alle disposizioni previste dalla
normativa e delle norme nazionali ed europee relative
all’etichettatura dei prodotti alimentari confezionati.

Tali indicazioni devono essere raggruppate sulla stessa
etichetta.
E devono essere presentati in caratteri visibili, leggibili,
indelebili e sufficientemente grandi.



Si trasformano con questo 
tipo di processo le olive 
verdi intere o schiacciate, 
viola e nero

Tecnica per la produzione delle olive al naturale
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Ricezione, triage e calibratura

Ricevimento: vedi slide precedente

•Smistamento: smistamento dei frutti si basa sui seguenti
criteri: varietà, grado di maturazione (verde, viola, nero) e
lo stato sanitario.

•Calibrazione: questo è un requisito per le olive difettate,
la taratura viene effettuata in base alle dimensioni del
frutto. Questa operazione viene eseguita con una
macchina a filiere mobili divergenti.

Lavaggio delle olive
è necessario un energico lavaggio con acqua potabile.
Questa operazione è indispensabile effettuarla prima della
deamarizzazione.
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Collocazione in salamoia e fermentazione
Le olive sono poste in salamoia con una concentrazione di 8
a 10% di sale.

La tolleranza di concentrazione salamoia dipende dalla
varietà delle olive, dalla regione di produzione, dal calibro
del frutto, che è inversamente proporzionale alla sua
tolleranza al sale e dal tipo di coltura (le olive prodotte in
asciutto sono più resistenti di quelle prodotte in irriguo).

Il processo di fermentazione al naturale è molto lento e sarà
condotto secondo i seguenti processi biologici:

Oleuropeina acido oleanolico+idrossitirosolo+Glucosio
Azione di beta-glucosidasi + esterasi
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Per evitare lo sviluppo di microrganismi indesiderati che
possono alterare le olive da tavola, si deve controllare la
concentrazione di sale e pH. (esempio: per le olive nere,
deve essere mantenuta la concentrazione di sale superiore
all’8% e un pH compreso tra 4 e 3.2).

Il prodotto è buono per il consumo dopo 4 a 6 mesi e
mantiene un sapore leggermente amaro gradevole e
caratteristico di olive in salamoia.

Dopo la fermentazione le olive vengono conservate in
salamoia per essere commercializzate dopo le operazioni di
smistamento, calibratura e preparazioni commerciali
(confezionamento come intere, denocciolate o denocciolate
e farcite) di confezionamento, trattamento di conservazione
del prodotto confezionato e lo stoccaggio
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Calibratura
Le olive vengono selezionate utilizzando nastro o dispositivi
elettronici che permettono di rimuovere le unità difettose,
successivamente saranno classificate in calibri utilizzando
calibratrici a filiere mobili divergenti e raccolti in barili
alimentari o fermentatori dove rimangono fino a quando non
saranno pronte per la commercializzazione.

Denocciolatura e farcitura o affettatura
Le olive possono essere confezionate intere o sotto forma di
olive snocciolate o snocciolate e farcite con vari ingredienti
(peperone, acciughe...) oppure denocciolate e affettate.
Successivamente si selezionano su nastro per separare le
unità difettose (frammenti di noccioli o olive rotte, ecc...),
quindi vengono conservate in fusti per alimenti in attesa del
confezionamento finale.
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Confezionamento

Questa operazione consiste nel confezionare il prodotto in piccoli
recipienti di plastica alimentare, vetro o latta per la sua presentazione al
consumatore.
Per assicurare una buona conservazione, il prodotto deve essere
pastorizzato o con aggiunta di un conservante ammesso.

Esempio: per le olive nere naturali, la salamoia di confezionamento deve
avere le seguenti caratteristiche:
- pH 3.6 /4.5;
- tenore massimo in sale 7 / 10 %
- acidità libera (g/100ml) espressa in acido lattico da 0,3 a 1.
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Per le olive verdi naturali, la salamoia di confezionamento
deve avere le seguenti caratteristiche:
- limite massimo di pH 4.0 ;
- tenore minimo in sale da 5 %

Per le olive verdi naturali pastorizzate, la salamoia di
confezionamento deve avere le seguenti caratteristiche:
- limite massimo di pH 4.0 ;
- tenore minimo in sale da 4 %

Etichettatura e commercializzazione
Vedi slide precedente



Tecnica per la produzione delle olive nere da ossidazione

TECNOLOGIA DI  PRODUZIONE DELLE 
OLIVE DA MENSA



TECNOLOGIA DI  PRODUZIONE DELLE 
OLIVE DA MENSA

Raccolta, trasporto, ricezione, triage e calibratura
La raccolta deve essere effettuata quando le olive sono in
maturazione o in prossimità di questa.
Il trasporto del prodotto raccolto viene consegnato allo
stabilimento di trasformazione in cassette di plastica
forate (20-22kg).

Al ricevimento le ispezioni visive di routine sono condotte
al fine di garantire che la partita non sia danneggiata
(grandine, mosca, parassiti, ...).

La selezione e la classificazione, svolta all’inizio del
processo ha alcuni vantaggi (separazione delle olive
acerbe da quelle mature, facilita anche il trattamento con
la soda con il risultato di ottenere un prodotto finale di
colore e consistenza più uniforme).
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La conservazione
Le salamoie di conservazione sono simili a quelle utilizzate
per la fermentazione di olive al naturali.
La conservazione delle olive in salamoia in grandi
contenitori consente la lavorazione di grandi quantità di
olive in attesa di processo di ossidazione e annerimento
(trattamento alcalino e annerimento).
La conservazione prima dell’annerimento permette di
ottenere un prodotto finale con un buon colore e una
struttura compatta.
Il contenuto di sale varia a seconda della varietà e grado di
maturazione. Durante la permanenza in salamoia, si
sviluppa una fermentazione che varia con le condizioni di
lavorazione.
I microrganismi responsabili di questo tipo di fermentazione
sono simili a quelle che si sviluppano nelle olive nere in
salamoia.
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Trattamento alcalino e annerimento 
Le olive fresche o conservate, sono sottoposte a un
trattamento alcalino seguito da esposizione all’aria.
Questo può essere ripetuto più volte finché si raggiunge
il colore desiderato.
L’ossidazione delle olive o annerimento può essere
ottenuto iniettando aria all’interno fermentatori tramite un
collegamento con pompe soffianti.
La durata di uno step di ossidazione (trattamento
alcalino ed esposizione all’aria) dura circa 24 ore.
La soluzione alcalina utilizzata ha una concentrazione di
1-2%, a seconda della varietà del frutto, il loro stato di
maturazione e la temperatura ambiente.
Numero di trattamenti alcalini varia da 2 a 3.



TECNOLOGIA DI  PRODUZIONE DELLE 
OLIVE DA MENSA

Lavaggi
Quando le olive hanno raggiunto il colore scuro desiderato,
sono sottoposte a lavaggio fino a pH tra 7 e 8. Per facilitare
l’abbassamento del pH viene aggiunto, talvolta, acido acetico
diluito o anidride carbonica. La riduzione del pH è necessaria
per evitare la precipitazione di sali di ferro durante
l’operazione di stabilizzare il colore nero.

Stabilizzazione
Per stabilizzare il nero ottenuto per ossidazione, le olive
vengono immerse in una soluzione contenente ioni ferrici.
Viene aggiunto gluconato ferroso (concentrazione di 0,1%
p/v) o lattato ferroso (concentrazione di 0,05% (p/v).
Le concentrazioni di questi prodotti devono essere
controllate. La durata complessiva di questa fase è di 24 ore.
Il residuio di ferro nel frutto dopo la stabilizzazione deve
essere inferiore a 0.15g Fe / kg di olive
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Collocazione in salamoia e pastorizzazione
Terminato il trattamento per immersione in una
soluzione di sali di ferro, il frutto viene lavato per
rimuovere il ferro in eccesso e poi collocato in
salamoia da uno a tre giorni per raggiungere
l’equilibrio necessario prima del confezionamento.

Durante questo periodo dato il basso tenore in sale e
elevato valore del pH della salamoia, si possono
sviluppare microrganismi non desiderati che possono
danneggiare le olive.

La pastorizzazione avviene a una temperatura di di
60°C per 45 min., oppure mediante iniezione di
vapore per portare la salamoia ad una temperatura di
90-95°C.
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Denocciolatura, farcitura e affettatura
Prima del confezionamento, olive annerite per
ossidazione devono essere selezionate per rimuovere
i frutti difettosi, rotti, e quelli che non hanno un colore
soddisfacente.
La calibratura deve intervenire in questa fase, se le
olive non sono state calibrate prima.
Le olive annerite per ossidazione sono confezionate
anche come olive snocciolate o snocciolate e farcite
con vari ingredienti (peperoni, acciughe, ecc.) oppure
affettate.
Una volta snocciolate o snocciolate e ripiene o
affettate si selezionano su nastro trasportatore per
togliere i frutti difettosi.
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Confezionamento e sterilizzazione
L’imballaggio utilizzato per questa preparazione sono
barattoli di latta o vasetti di vetro. Le olive sono confezionate
con salamoia ad concentrazione di circa il 3%.
Le condizioni fisico-chimiche finali (pH compreso tra 5 e 8
unità e di circa il 3% di NaCl) rappresentano per i
microrganismi patogeni buone possibilità di sviluppo.

Sterilizzazione
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Caratteristiche fisico chimiche

Etichettatura e commercializzazione
Vedi slide precedente
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”Extra”: sono comprese in questa categoria le olive di
qualità superiore, che possiedono al massimo grado le
caratteristiche proprie della loro varietà, e della
preparazione commerciale.
La presenza di eventuali lievi difetti del colore, della
forma, della pellicola o della compattezza della polpa
non dovrà compromettere il buon aspetto complessivo
né le caratteristiche organolettiche delle olive.
In questa categoria potranno essere classificate solo le
olive intere, incise, snocciolate e farcite delle migliori
varietà

“Prima ”, “1” o “prima scelta ”: in questa categoria sono
comprese le olive di buona qualità, dal giusto grado di
maturazione e dalle caratteristiche proprie della loro
varietà e della loro preparazione commerciale.
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La presenza di eventuali leggeri difetti del colore, della
forma, della pellicola o della compattezza della polpa
non dovrà compromettere il buon aspetto complessivo
né le caratteristiche organolettiche dei singoli frutti.
Entro questa categoria potranno essere classificati tutti i
tipi, le preparazioni e le presentazioni di olive da tavola,
eccetto quelle “tritate”, “rotte” e “pasta di olive”.

“Seconda ”, “IIa ” o “Standard”: comprende le olive di
buona qualità che rispondano alle condizioni generali
definite per le olive da tavola nel paragrafo 3.1 della
presente norma, ma che non possono essere classificate
nelle due categorie anteriori.
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ZONA DI PRODUZIONE 
L’oliva “Bella di Cerignola” risulta diffusa principalmente nel
Comune di Cerignola ed in misura ridotta nei Comuni di
Ortanova, San Ferdinando di Puglia, Stornara, Stornarella e
Trinitapoli, comuni rientranti nella grande pianura denominata
“Tavoliere delle Puglie”, l’antica Daunia.

IL PRODOTTO
Le olive di Cerignola hanno una forma ellissoidale allungata,
sono molto note per la loro grandezza, bellezza e
consistenza della polpa, resistenza alle manipolazioni e alla
conservazione; principalmente sono destinate alla
lavorazione come verdi, ma in questi ultimi anni , data la forte
richiesta dei consumatori, viene anche attuata la lavorazione
delle olive nere.



La denominazione di origine protetta «La Bella della Daunia»
designa le olive da mensa di colore verde e di colore nero,
ottenute dalla varietà di olivo da tavola «Bella di Cerignola» e
prodotte nella zona delimitata dal disciplinare di produzione.
Il sistema di coltivazione deve essere quello tradizionalmente
adottato nella zona, fortemente legato ai peculiari caratteri
orografici e pedoclimatici.
Il sistema di potatura annuale, le forme di allevamento e sesti
d’impianto sono quelli tradizionali della zona, con un numero
massimo di piante 420/Ha, anche consociate.
La raccolta delle olive avviene direttamente dalla pianta, a
cominciare dal 1° ottobre; per le olive verdi nel momento in cui
l’epicarpo inizia a virare dal verde foglia al verde paglierino
con lenticelle ben pronunciate, per le olive nere quando le
olive sono invaiate o mature con colorazione rosso vinoso.
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Per evitare il contatto delle olive con il terreno devono
essere usati dei teli. L’irrigazione deve terminare 10/15
giorni prima della raccolta per non danneggiare le drupe
(ammaccature) che risultano troppo turgide e delicate.
Il trasporto deve essere fatto in modo idoneo per evitare
danni al frutto.
A tal fine devono essere impiegate idonee cassette di
plastica.
La produzione massima consentita d’olive per ettaro
ammessa a tutela non deve superare i 150 q.li/Ha in coltura
specializzata o promiscua (in tal caso si intende la
produzione ragguagliata).
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Le olive verdi «La Bella della Daunia» D.O.P. subiscono un
processo di trasformazione con Sistema Sivigliano che viene
di seguito descritto:
le olive dopo la calibratura sono trattate con soluzione di
liscivia alcalina (idrossido di sodio), le cui concentrazioni
potranno variare da 1,7% al 4,0% (w/v), a secondo della
maturazione delle olive, della temperatura, della qualità
dell’acqua.
Il trattamento si fa in recipienti di capacità variabile badando
che la soluzione copra totalmente i frutti e si interrompe
quando la liscivia sia penetrata ai 2/3 circa dello spessore
della polpa
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Questa fase di lavorazione dura da un minimo di otto ore ad
un massimo di quindici ore. Le olive devono essere
costantemente coperte di acqua per evitare ossidazioni.
Dopo il trattamento con la liscivia alcalina vengono fatti dei
lavaggi con acqua per eliminare la soluzione sodica. Segue la
fermentazione 30-60 giorni in recipienti adeguati nei quali le
olive devono essere sempre coperte con salamoia che deve
avere una concentrazione iniziale del 9%-10% che scende
rapidamente intorno al 5% per l’alto contenuto d’acqua
scambiabile dell’oliva.
Qualora il periodo che intercorre tra la fase di fermentazione e
quella di confezionamento supera i 6 mesi, allora è necessario
aggiungere sale macinato in modo da stabilizzare la salamoia
tra l’8% ed il 10%.
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Dopo la fermentazione le olive vengono confezionate in
contenitori di vetro o di latta, ed altri contenitori con una
salamoia finale variabile dal 3% al 5% e con pH < 4.6; segue
la pastorizzazione.
Le olive nere «La Bella della Daunia» a D.O.P. subiscono un
processo di trasformazione con Sistema californiano che può
avvenire in uno dei due modi di seguito descritti:
Metodica A): le olive sono calibrate e messe in contenitori con
salamoia salina concentrata dal 2,5% al 10% in ragione
inversa della grossezza e al riparo dell’aria nell’attesa d’essere
lavorate.
Successivamente viene sostituita la salamoia con una prima
soluzione di liscivia (idrossido di sodio) al 2% circa, per essere
poi direttamente arieggiate o immettendo aria compressa
nell’acqua.
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Ripetuti trattamenti con liscivie diluite seguiti ciascuno da
aerazione, facilitano la penetrazione fino al nocciolo; se è
necessario le olive sono trattate con soluzione di gluconato di
ferro o di lattato ferroso alimentare fino a 150 mg/kg d’olive
(come residuo) per l’annerimento completo del frutto.

Successivamente le olive sono lavate, sottoposte a vapore e
confezionate in contenitori di vetro o di latta ed altri contenitori
che possano essere sottoposti a sterilizzazione, con una
salamoia al 3% circa e con pH=4,6 circa.

Segue la sterilizzazione



Metodica B):
le olive sono calibrate e messe in contenitori con salamoia
salina concentrata dall’8% al 10% in ragione inversa della
grossezza e al riparo dell’aria nell’attesa d’essere lavorate.

Successivamente viene sostituita la salamoia con una
soluzione di liscivia (idrossido di sodio) variabile dall’1,3 al
2,5% circa fino quando la liscivia sia penetrata ai 2/3 circa
dello spessore della polpa.

Seguono poi vari lavaggi e aerazione immettendo aria
compressa nell’acqua.
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Se necessario le olive sono trattate con soluzione di
gluconato di ferro o di lattato ferroso alimentare fino a 150
mg/kg d’olive (come residuo) per l’annerimento completo del
frutto.

Successivamente le olive sono lavate, sottoposte a vapore e
confezionate in contenitori di vetro o di latta ed altri
contenitori che possano essere sottoposti a sterilizzazione; il
prodotto confezionato avrà una salamoia finale con
concentrazione variabile dal 2% al 5% circa ed un pH > 4,6.

Segue la sterilizzazione.
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Deamarizzazione mediante idrolisi chimica dei glucosidi

I frutti sono trattati con una soluzione diluita d’idrossido di
sodio in modo da eliminare la maggior parte dei glucosidi
oleuropeinici.
oleuropeina : [(idrossitirosolo)-(acido elenolico)-(glucosio) ]
oleuropeina + idrossido di sodio idrossitirosolo + acido
elenolico + glucosio

Durante questo trattamento la soluzione alcalina viene fatta
penetrare attraverso la polpa dell’oliva fino ad una
profondità di 2/3, 3/4.

La concentrazione d’idrossido di sodio normalmente
utilizzata varia dall’1,2 al 2,5-2,8 % peso/volume, per
arrivare fino a concentrazioni del 3,5%.
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Il tempo di trattamento può quindi variare dalle 5 alle 7
ore necessarie per le varietà d’olive normalmente
utilizzate, mentre le olive con particolari dimensioni della
drupa e consistenza della polpa possono richiedere
tempi di trattamento più lunghi che possono anche
superare le 10 ore.

La fase successiva ai trattamenti con la soluzione
alcalina, è quella dei lavaggi con acqua in modo da
eliminare la maggior parte della soda (alcale) che
rimane adsorbita nella polpa.

La durata ed il numero dei lavaggi è un altra
caratteristica di processo molto importante.
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Deamarizzazione mediante idrolisi chimica dei
glucosidi

I frutti sono trattati con una soluzione diluita d’idrossido di
sodio in modo da eliminare la maggior parte dei
glucosidi oleuropeinici.
oleuropeina : [(idrossitirosolo)-(acido elenolico)-
(glucosio) ]
oleuropeina + idrossido di sodio idrossitirosolo + acido
elenolico + glucosio

Durante questo trattamento la soluzione alcalina viene
fatta penetrare attraverso la polpa dell’oliva fino ad una
profondità di 2/3, 3/4.
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La concentrazione d’idrossido di sodio normalmente
utilizzata varia dall’1,2 al 2,5-2,8 % peso/volume, per
arrivare fino a concentrazioni del 3,5%.

Il tempo di trattamento può quindi variare dalle 5 alle 7
ore necessarie per le varietà d’olive normalmente
utilizzate, mentre le olive con particolari dimensioni
della drupa e consistenza della polpa possono
richiedere tempi di trattamento più lunghi che possono
anche superare le 10 ore.
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Il tempo di trattamento può quindi variare dalle 5 alle 7
ore necessarie per le varietà d’olive normalmente
utilizzate, mentre le olive con particolari dimensioni della
drupa e consistenza della polpa possono richiedere
tempi di trattamento più lunghi che possono anche
superare le 10 ore.

La fase successiva ai trattamenti con la soluzione
alcalina, è quella dei lavaggi con acqua in modo da
eliminare la maggior parte della soda (alcale) che
rimane adsorbita nella polpa.

La durata ed il numero dei lavaggi è un altra
caratteristica di processo molto importante.
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Fermentazione

Dopo i lavaggi dealcalinizzanti, che permettono di
abbassare il pH, le olive sono poste in salamoia, ottenuta
mediante dissoluzione in acqua di cloruro di sodio a una
concentrazione salina compresa tra il 5-6% durante la
prima fase della fermentazione, facendola salire al 7%
alla fine del processo fermentativo.
La fermentazione è effettuata ad opera di batteri lattici che
utilizzando come substrato gli zuccheri contenuti nella
polpa delle olive, li trasformano in acido lattico, il quale
conferisce alla conserva stabilità per la conservazione.
Con un processo fermentativo ben controllato si ottiene un
prodotto finale con un pH compreso tra 4 e 4,5, un’acidità
libera compresa tra 0,8 e 1,2 % espressa come acido
lattico.
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Trattamenti preliminari (cernita , calibratura)

Deamarizzazione e stoccaggio in  
salamoia (durata da 10 giorni ad  
alcuni mesI)

(trattamento alcalino con soluzioni 
di  soda e sale, stoccaggio per 
alcuni  mesi eventualmente in 
cella frigorifera)

Trattamenti di condizionamento e  

distribuzione

(lavaggio rapido, 
confezionamento,  
eventuale pastorizzazione)

Sistema Castelvetrano
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Deamarizzazione

Le olive poste nei fusti di stoccaggio vengono trattate con una
soluzione di soda all’1,5- 2,2%. L’immersione nella soluzione
alcalina dura alcune ore.
Poi viene aggiunto, ai fusti, un quantitativo di sale secco in
modo da creare una salamoia con una concentrazione pari al
6-7% (corrispondente per un fusto da 220 litri di capacità
totale a circa 5-6 Kg di cloruro di sodio aggiunto).
Il periodo dura circa 10-15 giorni.
I trattamenti vengono solitamente effettuati nei classici fusti in
PVC di 220 litri di volume, che può contenere circa 130-145
Kg di olive in base alle dimensioni della drupa.
Al fine di salvaguardare le olive e di mantenerle in continua
immersione nella soluzione si utilizza un apposito cestello o
sottocoperchio (detto salvaprodotto).
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Trattamenti di condizionamento e distribuzione
La conserva così ottenuta ha una durata molto limitata e, tale
periodo, è strettamente legato alla modalità di conservazione
ed in particolare alla temperatura.

Infatti, l’alcalinità residua all’interno dei fusti, con l’innalzarsi
della temperatura, provoca l’avvio di fermentazioni anomale.

Molto spesso per migliorare la conservabilità si aggiusta il pH
della salamoia con aggiunte di acido lattico in modo da
portarlo a valori inferiori a 4,5 che permettono la
conservazione del prodotto.
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Olive verdi al naturale

Questo sistema di concia viene applicato con variazioni di
processo a seconda del luogo di produzione.

Lo schema di lavorazione prevede le seguenti fasi:
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Trattamenti preliminari
Le olive utilizzate possono essere sia raccolte appositamente
per l’applicazione di questo processo, sia derivate da olive non
idonee ad altre lavorazioni in seguito a traumi dovuti alla
raccolta meccanica, o ad attacchi fitopatologici che alterano
leggermente le caratteristiche macroscopiche della drupa.

Fermentazione in salamoia
Dopo i pretrattamenti le olive vengono poste in appositi fusti in
una salamoia al 6-7% di concentrazione in sale che in alcune
preparazioni può raggiungere anche concentrazioni superiori.
Durante questa fase le olive acquisiscono le tipiche
caratteristiche del prodotto finito e, soprattutto, si verifica un
processo di lenta deamarizzazione in seguito alla scissione
enzimatica dell’oleuropeina.
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La specie maggiormente responsabile della fermentazione
lattica è Lactobacillus plantarum.
Questo batterio è capace di fermentare un’ampia gamma di
carboidrati solubili in acqua, riesce a produrre rapidamente
acido lattico ed acetico, che contribuiscono alle caratteristiche
organolettiche del prodotto. Inoltre è una specie che tollera
concentrazioni di sale fino all’8%.

Nella deamarizzazione biologica, l’oleuropeina viene
idrolizzata in seguito all’azione combinata del pH acido,
causato dalla fermentazione lattica, e dall’attività idrolitica
dell’enzima ß-glucosidasi prodotto dai microrganismi.

oleuropeina : [(idrossitirosolo)-(acido elenolico)-(glucosio)]
[(idrossitirosolo)-(acido elenolico)-(glucosio)] + [β-glucosidasi]
aglicone + glucosio aglicone: [(idrossitirosolo)-(acido elenolico)]
aglicone + [esterasi] idrossitirosolo + acido elenolico
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OLIVE NERE

Sistema naturale di produzione di olive nere in 
salamoia o  sistema greco
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Trattamenti preliminari
I frutti sono raccolti alla piena maturazione o poco prima, il
loro colore può essere nero- rossastro, nero-violetto, violetto,
nero-verdastro, nocciola o completamente nero o
pigmentato.
Dopo una preliminare cernita per eliminare i frutti
danneggiati, ed eventualmente una calibratura si opera un
lavaggio con acqua e quindi le olive sono poste in salamoia.

Fermentazione in salamoia
La salamoia ha una concentrazione in sale compresa tra il 6 
e l’8%. In questa pratica la velocità di scambio è molto più 
lenta rispetto a quella che si osserva nel sistema Sivigliano, 
nel quale il trattamento con soda rende maggiormente  
permeabile la cuticola esterna.
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Il prodotto finale ottenuto dopo un periodo variabile ha un
pH, abbassato naturalmente in seguito alla fermentazione
tra 4,5 e 4,8. L’acidità libera varia dallo 0,1 allo 0,6 %
espressa come acido lattico.

Per il pericolo di avere un pH alto e una bassa acidità
solitamente si aumenta la concentrazione salina della
salamoia che frequentemente, alla fine del processo
fermentativo, raggiunge e supera il 10%.

Alla fine della fermentazione, con lo scopo di aumentare
la colorazione le olive possono essere esposte all’aria per
favorire i processi di imbrunimento
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Trattamenti di condizionamento
Alla fine della fase di fermentazione attiva si deve
stabilizzare e salvaguardare da ulteriori fermentazioni il
prodotto mediante l’addizione di un antifermentativo come il
potassio sorbato ( o mediante trattamenti termici)
.
Il numero dei trattamenti varia da tre a cinque, solitamente ne
vengono effettuati tre:

il primo viene definito superficiale (epidermico),

il secondo permette alla soluzione alcalina di penetrare nella
polpa fino a metà del suo spessore (della polpa),

il terzo permette all’alcale di raggiungere il nocciolo dell’oliva.
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La concentrazione più elevata viene utilizzata per il primo
trattamento mentre le più diluite per quelli successivi.
Tra due trattamenti successivi con la soluzione di alcali, i
frutti vengono lavati, mediante immersione in acqua pura, e
sottoposti a trattamenti ossidativi insufflando aria sotto
pressione nella massa di acqua/olive.

Questi trattamenti ossidativi hanno lunghezze variabili e
possono raggiungere le 12 ore.

Mediante questa ossidazione si trasformano i composti
polifenolici, favorendo fenomeni di imbrunimento a carico
di queste molecole, che permettono all’oliva di assumere la
classica colorazione nera della polpa e dell’epidermide
tipica di questa preparazione.




