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− sekundäre Stoffwechselprodukte von Schimmelpilzen

− thermostabil

− krebserregend, erbgutschädigend, fruchtbarkeitsmindernd

− über 350 Pilzarten mit 400 verschiedenen Toxinen bekannt

− Pilzbefall: auf dem Feld; nach der Ernte; während der Lagerung

1. Mykotoxine



1. Mykotoxine

Mykotoxine Toxinbildner Toxische Eigenschaften
Betroffene 

Lebensmittel

Aflatoxine Aspergillus Mutationen, lebertoxisch, 

krebserregend

Getreide,Nüsse, 

Milchprodukte, Reis, 

Gewürze, Mais, 

Ochratoxine Aspergillus, Penicillium leber- und nierentoxisch Getreide, Nüsse, 

Kaffee, Bier, Wein

Patulin Aspergillus, Penicillium zell- und blutschädigend Obst, Gemüse

Fusarientoxine Fusarium

T2, HT2

sterilisierend, Schäden 

am Immunsystem

Getreide, Nüsse, Mais

Mutterkorn

Ergotalkaloide

Claviceps purpurea Fehlgeburten, 

nervenschädigend

Getreide (Roggen, 

auch Weizen)
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2. Wachstumsfördernde Bedingungen

Entstehung

1. Feldpilze

− Entstehung von Fusarienpilzen, während der Blütezeit und 

Abreife

− infizieren das Korn, während der Abreife

− Folge: Verfärbungen des Korns und Entstehung Mykotoxine

2. Lagerpilze

− entstehen durch veränderte Umweltbedingungen im Silo

− ökologische Nische für Schimmelpilze

− Bsp. Aspergillus und Penicillium

Abb. 1: Aspergillus

Abb. 2: Penicillium



2. Wachstumsfördernde Bedingungen

− besiedeln die Oberfläche fester Substanzen

− ausreichend Sauerstoff 

− Kohlenstoffquelle 

− pH-Wert für optimales Wachstum um 5,0;  jedoch auch 3,0 - 8,0

− Temperaturoptimum: 30,0 °C – 33,0 °C

− hoher aw-Wert: große Menge an frei verfügbarem Wasser 
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3. Gefahren für den Ernährungskreislauf

- bevorzugt werden Lebensmittel pflanzlicher Herkunft von toxinogenen

Schimmelpilzarten befallen
- tierische Lebensmittel → durch den „Carry-over“ Effekt mit Mykotoxinen 

belastet
→ Mykotoxine reichern sich in z.B. Leber und Niere des Tieres an

→ bei der Kuh gelangen Mykotoxine mit in die Milch

→ bei Hühnern ins Ei



3. Gefahren für den Ernährungskreislauf

Entsorgung

Maßnahmen auf dem Acker: 

Sortenauswahl, Vorfrucht, 

Feldhygiene, Bodenbearbeitung, 

Fungizideinsatz
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− Verordnung (EU) 

2024/1022, trat am 29. 
April 2024 in Kraft und gilt 

seit dem 1. Juli 2024

− unverarbeitete 

Getreidekörner, die im 

Hinblick auf die erste 

Verarbeitungsstufe (6) in 
Verkehr gebracht werden

4. Gesetzliche Höchstgehalte

Höchstgehalt DON Produktkategorie

Höchstgehalt

seit 1.7.24

in µg/kg

1.4.1 Unverarbeitete Getreidekörner, ausgenommen die 

Erzeugnisse gemäß unter 1.4.2 und 1.4.3 
1000

1.4.2 Unverarbeiteter Hartweizen, unverarbeiteter Mais 1500

1.4.4 Getreidekörner, die für den Endverbraucher in Verkehr 

gebracht werden ..

750

1.4.5 Getreidemahlerzeugnisse, mit Ausnahme von 

Maisprodukten
600

1.4.7 Backwaren, Getreidesnacks und Frühstückscerealien 400

1.4.8 Teigwaren 600

1.4.9 Beikost und Getreide-beikost für Säuglinge und 

Kleinkinder
(3)

150

1.4.10 Lebensmittel für besondere medizinische Zwecke, die 

eigens für Säuglinge und Kleinkinder
(3)

bestimmt sind

150



− neue Höchstgehalte nach 

der VERORDNUNG (EU) 

2024/1808 vom 1. Juli 2024 

− unverarbeitete 

Getreidekörner, die im 

Hinblick auf die erste 

Verarbeitungsstufe (6) in 
Verkehr gebracht werden

4. Gesetzliche Höchstgehalte

Höchstgehalt Mutterkorn-

sklerotien und 

Ergotalkaloide

Mutterkornsklerotien
Höchstgehalt in 

g/kg

1.8.1.1 Unverarbeitetes Getreide (außer Mais, Roggen und Reis) 0,2

1.8.1.2 Unverarbeiteter Roggen 0,5 
0,2 seit 01.07.2025

Ergotalkaloide
Höchstgehalt in 

µg/kg 

1.8.2.1 Mahlerzeugnisse aus Gerste, Dinkel und
Hafer (mit einem Aschegehalt von weniger als 900 mg/100 g 
Trockenmasse)

100 
50 seit 01.07.2024

1.8.2.1a Mahlerzeugnisse aus Weizen (mit einem Aschegehalt von 
weniger als 900 mg/100 g Trockenmasse)

100
50 ab 01.07.2028

1.8.2.2 Mahlerzeugnisse aus Gerste, Weizen, Dinkel und Hafer (mit 
einem Aschegehalt von mindestens 
900 mg/100 g Trockenmasse)

Gersten-, Weizen-, Dinkel- und Haferkörner, die für den 
Endverbraucher in Verkehr gebracht werden

150

1.8.2.3 Roggenmahlerzeugnisse und
Roggen, der für den Endverbraucher in
Verkehr gebracht wird

500
250 ab 01.07.2028



− VO (EU) 2023/915 definiert „Erste Verarbeitungsstufe“

− (6) „Erste Verarbeitungsstufe“ bedeutet jegliche physikalische oder 

thermische Behandlung des Korns außer Trocknen. Reinigung, einschließlich 

mechanischer Oberflächenbearbeitung und Sortierung (gegebenenfalls 

Farbausleser) und Trocknung gelten nicht als „erste Verarbeitungsstufe“, 

sofern das ganze Korn nach der Reinigung und Sortierung intakt bleibt. 

Unter mechanischer Oberflächenbearbeitung ist die Reinigung von 

Getreide durch kräftiges Bürsten und/oder Scheuern in Verbindung mit 

Entstaubung (z. B. Staubabsaugung) zu verstehen. Auf die mechanische 

Oberflächenbearbeitung sollte vor dem Mahlvorgang eine Farbauslese 

folgen. 

→ unverarbeitetes Getreide = Getreide nach der Reinigung vor B1-Walzenstuhl

4. Gesetzliche Höchstgehalte
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5. Technologische Möglichkeiten zur Schadstoffreduktion

Trocknung und Lagerung

• Temperaturüberwachung

• Sensoriküberwachung

• Umlagerungsprozesse

• Belüftung

• Trocknung



5. Technologische Möglichkeiten zur Schadstoffreduktion

Prinzipien der Reinigung

Trennung nach physikalischen Eigenschaften:

• ferromagnetische Eigenschaften 

• Induktionsfähigkeit (Allmetallausscheider)

• Größe (Sieb)  

• spezifisches Gewicht (Stein- und Leichtkornausleser, Aspirationskanäle)

• Monochromatisch (hell-dunkel) 

• Bi-Trichromatisch (Farbe)

• Länge und Form (Trieur)

• Elastizität bzw. Prallverhalten (Tischausleser)



Schwarzreinigung (1.Reinigung) 

5. Technologische Möglichkeiten zur Schadstoffreduktion



Siebmaschine/Separator

Herausgereinigt: 

- Schrollensieb: Stroh, Schrollen

- Sandsieb, Sand, kleine Körner

Raps

→ Allgemeine Hygiene

→ Stippen

5. Technologische Möglichkeiten zur Schadstoffreduktion



5. Technologische Möglichkeiten zur Schadstoffreduktion
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Siebmaschine - DON (ppm)

1.Durchlauf 2.Durchlauf



Aspirationskanal

Herausgereinigt: 

- leichte Teile: Spelzen, Staub

- kranke Körner: Mykotoxin belastete 

Körner, Schmachtkorn

→ Verringerung des Gebäckvolumens

→ Stippen

→ Lebensmittelsicherheit

5. Technologische Möglichkeiten zur Schadstoffreduktion



5. Technologische Möglichkeiten zur Schadstoffreduktion
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Combinator

Herausgereinigt:

− Getreide mit geringem spez. 

Gewicht: Bruchkorn und 

Schmachtkorn,Steine

→ negative Auswirkungen auf die 

Teigeigenschaften

→ hoher Gehalt an Mykotoxinen

→ Stippen

5. Technologische Möglichkeiten zur Schadstoffreduktion



5. Technologische Möglichkeiten zur Schadstoffreduktion
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Trieur

Herausgereinigt:

− Unkrautsamen

− Bruchkorn

− Fremdgetreide

→ teilweise toxisch

→ Stippen
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Leichtkornausleser

Herausgereinigt:

− leichte, hohle Körner

→ hoher Gehalt an Mykotoxinen

→ Stippen
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5. Technologische Möglichkeiten zur Schadstoffreduktion
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Optischer Sortierer

Herausgereinigt:

− verfärbte Körner: z.B Fusarien

befallene Körner, Mutterkorn

→ hoher Gehalt an Mykotoxinen

→ Ergotalkaloide

→ Stippen
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5. Technologische Möglichkeiten zur Schadstoffreduktion
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Oberflächenreinigung 

• Ziel 

unerwünschte Stoffe entfernen, die an der Kornoberfläche haften bzw. in der 

Schale und den Randschichten des Korns in höherer Konzentration enthalten 

sind

• hohe Relevanz bei Vollkornprodukten 

• Verbesserung Hygiene / Dekontamination

• Entbitterung – antinutritive Substanzen

• Reduktion Amylase Trypsin Inhibitoren (ATIs)

Weißreinigung (2.Reinigung) 
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Weißreinigung (2.Reinigung) 

Oberflächenbearbeitung
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Weißreinigung (2.Reinigung) 
Oberflächenbearbeitung

• Dekontamination am Beispiel Peeling
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Weißreinigung (2.Reinigung) 
Oberflächenbearbeitung

• Dekontamination am Beispiel Peeling

Vor Peeling: Nach Peeling:
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Schleifer

Herausgereinigt:

− Schleifmehl: oberste 

Schalenschicht 

→ hoher Gehalt an Mykotoxinen

→ Stippen
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Mutterkorn-

sklerotien
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• Wird die rot 

markierte Stelle 

bemustert = 0,05% 

MK

Musternahme

• Wird die rot 

markierte Stelle 

nicht bemustert = 

0,00% MK 

• Wahrscheinlichkeit 

1MK zu finden    

P= 0,05%



Mutterkorn-

sklerotien
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50µg/kg

150µg/kg



Reinigungs-

diagramm

• für einfache 

Anforderungen
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Reinigungs-

diagramm

• für hohe 

Anforderungen
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VIELEN DANK für Ihre Aufmerksamkeit!


