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Περίληψη 

Σκοπός της εργασίας είναι να βοηθήσει στην κατανόηση της διαδικασίας 

συσκευασίας και επεξεργασίας του νωπού ψαριού ιχθυοκαλλιέργειας. Για τον σκοπό 

αυτό θα αναλύσουµε ύστερα από επιτόπια παρατήρηση και έρευνα, που έγινε στο 

συσκευαστήριο του οµίλου «ΕΛΛΗΝΙΚΕΣ ΙΧΘΥΟΚΑΛΛΙΕΡΓΕΙΕΣ Α.Β.Ε.Ε.», τα στάδια της 

αλίευσης, µεταφοράς, συσκευασίας, επεξεργασίας και παλετοποίησης του ψαριού. 

Επίσης µέσα από βιβλιογραφικές πηγές και επισκέψεις στο συσκευαστήριο της εταιρίας 

«Select fish SA» θα γίνει αναφορά στην συσκευασία µε τροποποιηµένη ατµόσφαιρα 

(MAP) αλλά και στα πρότυπα διασφάλισης ποιότητας και υγιεινής (HACCP). 
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1. ΕΙΣΑΓΩΓΗ 

Η ιχθυοκαλλιέργεια αποτελεί ένα τοµέα πρωτογενούς παραγωγής µε έντονο 

εξαγωγικό προσανατολισµό αφού για το 2010 παράχθηκαν 120.000 τόνοι τσιπούρας 

(Sparus aurata) και λαυρακιού (Dicentrarchus labrax), από τους οποίους το 85% 

προωθήθηκε στην Ευρωπαϊκή, Αµερικανική και Ρώσικη αγορά ενώ το υπόλοιπο 15% 

καταναλώθηκε στην απαιτητική εγχώρια αγορά.1 

Τα συσκευαστήρια ιχθύων είναι ο τελευταίος κρίκος της παραγωγικής αλυσίδας, 

αλλά και το τελευταίο σηµείο ελέγχου του παραγωγού πριν δοθεί το προϊόν στα super 

market, ιχθυόσκαλες κ.τ.λ. Σε αυτά γίνονται όλες οι απαραίτητες διαδικασίες ώστε τα 

ψάρια συσκευασµένα πλέον να βγουν στην αγορά διατηρώντας τη φρεσκότητα και την 

άριστη ποιότητα τους. 

Παρακάτω θα γίνει λεπτοµερής περιγραφή της λειτουργίας ενός συσκευαστηρίου 

ιχθύων από την στιγµή που εισέρχεται το ψαρί σε αυτό σαν πρώτη ύλη έως τη στιγµή 

που θα έχει λάβει πλέον την τελική του µορφή συσκευασµένο και έτοιµο προς πώληση. 

Θα γίνει αναφορά στα στάδια της γραµµής συσκευασίας, της πιθανής επιπλέον 

επεξεργασίας της πρώτης ύλης, της τυποποίησης της, αλλά και στην τήρηση της 

ιχνηλασιµότητας, η οποία είναι αναγκαία για την πιστοποίηση ενός άριστου και 

ασφαλούς τροφίµου. Επίσης, θα γίνει ειδική αναφορά στη συσκευασία ιχθύων σε 

τροποποιηµένη ατµόσφαιρα (M.A.P.), η οποία αποτελεί µια διαδεδοµένη µέθοδο 

συντήρησης που κερδίζει συνεχώς έδαφος στην Ευρωπαϊκή αγορά. 

Σκοπός της πτυχιακής αυτής εργασίας είναι ο αναγνώστης-καταναλωτής να 

ενηµερωθεί για την ασφάλεια του τροφίµου που καταναλώνει, µέσα από την ανάλυση 

των σταδίων συσκευασίας που περνάει το ψάρι ιχθυοκαλλιέργειας µέχρι να φτάσει στο 

τραπέζι του. 

                                                           
1
 Ελληνικός οργανισμός εξωτερικού εμπορίου ( ΟΠΕ ), τμήμα στατιστικής 

http://www.startupgreece.gov.gr/sites/default/files/%20ΕΞΑΓΩΓΕΣ%20%20ΨΑΡΙΑ%20ΝΩΠΑ%20Η%20ΔΙΑΤΗΡΗΜΕ

ΝΑ%20(ΤΣΙΠΟΥΡΕΣ%20ΛΑΥΡΑΚΙΑ)%202010-2009.xls  [20] 



6 

 

2. ΣΥΣΚΕΥΑΣΙΑ ΙΧΘΥΩΝ 

 

Ως συσκευασία ιχθύων εννοούµε τα στάδια από τα οποία θα περάσει η πρώτη 

ύλη (ψάρια) ξεκινώντας από τη µονάδα πάχυνσης και την µεταφορά της στο 

συσκευαστήριο, έως την τυποποίηση της όπου παίρνει την τελική της µορφή. Ένα από 

τα βασικότερα υλικά αυτής της αλυσίδας είναι ο λεπιδωτός πάγος, ο οποίος δρα 

θερµοστατικά, άρα και βακτηριοστατικά σε όλα αυτά τα στάδια.2 

 

 

2.1 Αλίευση, µεταφορά ιχθύων 

 

Ο πάγος, όπως αναφέραµε και πιο πάνω, κατέχει σηµαντικό ρόλο στην 

συσκευασία αλλά και πιο νωρίς κατά την αλίευση των ψαριών από την µονάδα 

πάχυνσης. 

Ένας ικανοποιητικός αριθµός ψαριών (περίπου πεντακόσια κιλά) µε την βοήθεια 

ενός διχτυωτού σάκου αποµονώνεται από τον υπόλοιπο πληθυσµό µέσα στο κλουβί και 

αλιεύεται µε απόχη σε πλαστικές ισοθερµικές δεξαµενές (εικόνες 1 & 2). 

 

  
Εικόνα 1: Αλίευση      Εικόνα 2: ∆ιχτυωτός σάκος (απόχη) 

                                                           
2
 Αλιευτικά Νέα, KRAKE –PROMAC, Λεπιδωτός πάγος: Η χρήση του στην αλιεία, τεύχος 119, 1991, σελ 100 [21] 
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Σε αυτές τις δεξαµενές (βούτες), υπάρχει από πριν παγόνερο ρυθµισµένο στους 

2⁰C όπου γίνεται το λεγόµενο «παγοσόκ», ώστε το ψάρι µε φυσικό τρόπο (απότοµη 

αλλαγή θερµοκρασίας) να θανατωθεί και να επέλθει γρήγορα η νεκρική ακαµψία. Αυτή η 

διαδικασία θα επαναληφτεί για το σύνολο των δεξαµενών που έχουν σταλεί στην 

µονάδα πάχυνσης. Θα πρέπει επίσης, να επισηµανθεί ότι ο κλωβός αλίευσης είναι σε 

νηστεία τρεις µέρες πιο πριν, έτσι ώστε να µην υπάρχει ίχνος τροφής στον πεπτικό 

σωλήνα, που θα υποβάθµιζε την ποιότητα του τελικού προϊόντος. 

Από τη στιγµή που τα φορτηγά ψυγεία (µε καταγραφικό ψύξης, εικόνα 3) 

φτάσουν στο συσκευαστήριο και ξεφορτωθούν οι δεξαµενές µε τα ψάρια, διεξάγονται 

συγκεκριµένοι έλεγχοι ποιότητας που θα καθορίσουν αν η παρτίδα της πρώτης ύλης θα 

πάρει την έγκριση για την περαιτέρω συσκευασία ή θα θεωρηθεί απορριπτέα. 

Ο πρώτος έλεγχος που γίνεται είναι οπτικός και αφορά την ποσότητα παγόνερου 

σε κάθε δεξαµενή, η οποία πρέπει να καλύπτει το σύνολο της ποσότητας των ψαριών 

(εικόνα 4). Σε αντίθετη περίπτωση γίνεται άµεσα πλήρωση µε πάγο, έτσι ώστε να 

αποφύγουµε την µικροβιακή αλλοίωση και για να επιφέρουµε πιο γρήγορα την νεκρική 

ακαµψία του ψαριού. 

  
Εικόνα 3: ∆εξαµενές σε φορτηγό – ψυγείο.  Εικόνα 4: ∆εξαµενές αλίευσης ψαριών (βούτες). 
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Ο δεύτερος έλεγχος είναι δειγµατοληπτικός (µε θερµόµετρο οπής) και αφορά την 

θερµοκρασία των ψαριών, η οποία πρέπει να κυµαίνεται από 0-2⁰C. Σε αντίθετη 

περίπτωση και ειδικά όταν η θερµοκρασία είναι πάνω από 8⁰C η παρτίδα θεωρείται 

απορριπτέα και γίνονται όλες οι απαραίτητες ενέργειες καταστροφής. 

Από την στιγµή που το τµήµα ποιοτικού ελέγχου διενεργήσει τους παραπάνω 

ελέγχους και πιστοποιήσει την καλή ποιότητα της πρώτης ύλης, ξεκινά η διαδικασία 

συσκευασίας. 

 

 

2.2 Στάδια συσκευασίας 

 

Η έναρξη της συσκευασίας γίνεται µε την τοποθέτηση της δεξαµενής µε τα ψάρια, 

µε τη βοήθεια ενός ανατρεπόµενου υδραυλικού µηχανισµού, µέσα σε µια ανοξείδωτη 

λεκάνη µε παγόνερο που έχει σταθερή θερµοκρασία 2-4⁰C. Στην συνέχεια µια ταινία 

µεταφοράς περνά τα ψάρια από ένα ειδικό µηχάνηµα συσκευασίας, που έχει µετρητή 

και διαλογέα µεγεθών. 

Στην Ελλάδα υπάρχουν δύο εισαγωγικές εταιρείες που δραστηριοποιούνται στην 

πώληση τέτοιων µηχανηµάτων συσκευασίας. Η µια είναι η «Scanvet» και η άλλη είναι η 

«Marel». Στην εργασία αυτή θα γίνει αναφορά στο µηχάνηµα της εταιρίας «Marel» που 

χρησιµοποιούν το 90% των συσκευαστηρίων (εικόνα 5). 

 

 
Εικόνα 5: Μηχάνηµα συσκευασίας «Marel» 
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Το µηχάνηµα της «Marel» είναι ανοξείδωτο, κατάλληλο για τρόφιµα, λειτουργεί µε 

τριφασικό ρεύµα και ελέγχεται είτε χειροκίνητα από τον κεντρικό υπολογιστή που έχει 

πάνω του, είτε µέσω ενός δεύτερου υπολογιστή που συνδέεται δικτυακά από 

απόσταση. Συνήθως χρησιµοποιείται ο αποµακρυσµένος υπολογιστής που µας δίνει 

ένα µεγαλύτερο εύρος πληροφοριών µέσω γραφικών παραστάσεων και στατιστικών 

στοιχείων που δεν υπάρχουν στην χειροκίνητη περίπτωση, που ουσιαστικά λειτουργεί 

υποστηρικτικά σε πιθανό πρόβληµα που µπορεί να παρουσιαστεί (απώλεια δικτύου, 

πτώση τάσης ρεύµατος ή δυσλειτουργία του αποµακρυσµένου υπολογιστή). 

Το µηχάνηµα συσκευασίας λειτουργεί ως εξής: η ταινία µεταφοράς ανεβάζει τα 

ψάρια (ένα-ένα σε ξεχωριστές θήκες) τα περνάει σε µια δεύτερη ταινία µεταφοράς µε 

συγκεκριµένη ταχύτητα, όπου εκεί υπάρχουν δυο φωτοκύτταρα αντικριστά, τα οποία 

µετράνε το µήκος των ψαριών, υπολογίζοντας κατά αυτό τον τρόπο το βάρος τους, 

µέσω της ακόλουθης συνάρτησης: W = aL
b

. 

Από τη στιγµή που το κάθε ψάρι ζυγιστεί, επιλέγεται αυτόµατα σε ποια θήκη θα 

συλλεχτεί (εικόνα 6). Ο αριθµός των ψαριών, αλλά και το εύρος του βάρους του ψαριού 

που θα συλλέξει η κάθε θήκη ορίζεται από ένα ειδικό λογισµικό πρόγραµµα, το οποίο 

επιπλέον έχει την δυνατότητα να ορίζει και συγκεκριµένο βάρος κιβωτίου συσκευασίας. 

 

 
Εικόνα 6: ∆ιαδικασία συλλογής ψαριών 
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Πιο συγκεκριµένα, αρχικά γίνεται ο προγραµµατισµός των µεγεθών και ο ορισµός 

των θηκών που θα συλλέξουν τα ψάρια. Στη συνέχεια και µετά από την καταγραφή ενός 

αντιπροσωπευτικού αριθµού ψαριών, γίνονται οι απαραίτητες διορθώσεις στο 

λογισµικό, έτσι ώστε να περιλαµβάνεται όλο το εύρος βάρους των ψαριών. Στη διάρκεια 

της συσκευασίας αυτό το λογισµικό έχει επίσης τη δυνατότητα να µας δίνει στατιστικά 

στοιχεία ανά µέγεθος ψαριού, µέσο βάρος παρτίδας, συνολικό αριθµό συσκευασµένων 

ψαριών, συνολικό αριθµό κιβωτίων συσκευασίας αλλα και στοιχεία ελέγχου 

παραγωγικότητας των εργατών που συλλέγουν τα ψάρια από τις θήκες. 

Όλες αυτές οι πληροφορίες, αλλά και πολλές άλλες ακόµα πιο εξειδικευµένες, 

αποθηκεύονται στο σκληρό δίσκο του υπολογιστή, που είναι συνδεµένος µε το 

πρόγραµµα συσκευασίας και είναι διαθέσιµες ανά πάσα στιγµή, είτε για την 

ιχνηλασιµότητα της παρτίδας που συσκευάστηκε, είτε για την παροχή επιπλέον 

πληροφοριών προς την µονάδα πάχυνσης. 

Μπροστά από τις θήκες του µηχανήµατος συσκευασίας υπάρχουν 4-5 

εργαζόµενοι, όπου πατώντας τα button συλλέγουν τα ψάρια όταν ανάψει µια φωτεινή 

λυχνία. Αυτή είναι η ένδειξη ότι έχει συλλεχτεί το απαιτούµενο βάρος ψαριών και είναι 

έτοιµο για συσκευασία. Στη συνέχεια, συσκευάζονται σε φελιζόλ και µε την βοήθεια 

ραουλόδροµου φτάνουν στη ζυγαριά επαλήθευσης (εικόνα 7). Ο ρόλος της ζυγαριάς 

επαλήθευσης είναι σηµαντικός, διότι είναι το τελευταίο τµήµα ελέγχου της γραµµής 

παραγωγής, όσον αφορά το σωστό βάρος κιβωτίου. 

 

 
Εικόνα 7: Ραουλόδροµος και ζυγαριά επαλήθευσης 
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Επόµενο στάδιο της γραµµής παραγωγής είναι η πλήρωση του κιβωτίου µε 

πάγο, έτσι ώστε το προϊόν να διατηρηθεί σε χαµηλή θερµοκρασία (0-2 ⁰C), µε την 

βοήθεια και του θερµοµονωτικού υλικού που τα εσωκλείει (φελιζόλ). Ο πάγος δεν 

πρέπει να έρχεται σε άµεση επαφή µε το ψάρι, για να ελαχιστοποιήσουµε το κίνδυνο 

µεταφοράς πιθανού µικροβιακού φορτίου (συχνά γίνονται αναλύσεις νερού από το 

οποίο προέρχεται ο πάγος) όπως και τα mechanical damages (κάψιµο δέρµατος 

ψαριού, θόλωµα µατιού), που µπορεί να προκληθούν, κάτι το οποίο επιτυγχάνεται µε 

την τοποθέτηση πλαστικής διάφανης µεµβράνης µεταξύ προϊόντος και πάγου. Στη 

συνέχεια, τοποθετείται καπάκι από φελιζόλ (και εδώ γίνονται συχνά έλεγχοι 

καταλληλότητας του υλικού από το οποίο προέρχεται το φελιζόλ), το οποίο 

σταθεροποιείται στο κιβώτιο µε ταινία περιτύλιξης και τέλος παλετοποιείται ανάλογα µε 

το µέγεθός του και µεταφέρεται, σαν παλέτα πλέον, στους θαλάµους ψύξης (εικόνα 8). 

 

 
Εικόνα 8: Παλετοποιηµένα κιβώτια (φενιζόλ), µέσα σε ψυκτικό θάλαµο 

 
Κάθε θάλαµος ψύξης λειτουργεί από 0-2 ⁰C. Στην εξωτερική πλευρά του 

θαλάµου υπάρχουν µηνιαία καταγραφικά ηλεκτρονικά ή ακίδας, τα οποία παρέχουν 

πληροφορίες ανά πάσα στιγµή, για τυχόν διακύµανση της θερµοκρασίας πάνω από τα 

επιτρεπτά όρια. 
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2.3 Τυποποίηση 

 

Η τυποποίηση κατά βάρος των ιχθύων ποικίλει, ανάλογα µε την ζήτηση των 

καταναλωτών. Παρακάτω θα γίνει αναφορά των διαφόρων τύπων τυποποίησης. 

� Κιβώτιο 3Kg 

� Κιβώτιο 5Kg 

� Κιβώτιο 6Kg 

� Κιβώτιο 10Kg 

 

Εκτός του βάρους των κιβωτίων µπορεί να διαφοροποιηθεί και ο τρόπος 

τοποθέτησης των ιχθύων µέσα σε αυτό , έτσι λοιπόν µπορούν να κατηγοριοποιηθούν 

ως: 

α) κανονική (µε την κοιλιά πάνω, εικόνα 9), 

β) ντανιαστή (τα ψάρια πλαγιαστά, εικόνα 10) και  

γ) κουρµπαριστή (τα ψάρια σε κυρτή στάση, εικόνα 11). 

 

    

Εικόνα 9: κανονική  Εικόνα 10: ντανιαστή   Εικόνα 11: κουρµπαριστή 
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2.4 Πίνακας εµπορικών µεγεθών ιχθύων 

 

Στον ακόλουθο πίνακα γίνεται αναφορά των µεγεθών που χαρακτηρίζονται ως 

εµπορεύσιµα, στα δύο κυριότερα εκτρεφόµενα είδη ιχθυοκαλλιέργειας της Ελλάδος, τη 

τσιπούρα (Sparus aurata) και το λαυράκι (Dicentrarchus labrax). 

 

ΤΣΙΠΟΥΡΑ DEFORM ΛΑΥΡΑΚΙ DEFORM 

ΤΣΙΠΟΥΡΑ 100-200 ΛΑΥΡΑΚΙ 100-200 

ΤΣΙΠΟΥΡΑ 200-300 ΛΑΥΡΑΚΙ 200-300 

ΤΣΙΠΟΥΡΑ 300-400 ΛΑΥΡΑΚΙ 300-400 

ΤΣΙΠΟΥΡΑ 400-600 ΛΑΥΡΑΚΙ 400-600 

ΤΣΙΠΟΥΡΑ 600-800 ΛΑΥΡΑΚΙ 600-800 

ΤΣΙΠΟΥΡΑ 800-1000 ΛΑΥΡΑΚΙ 800-1000 

ΤΣΙΠΟΥΡΑ 1000-1500 ΛΑΥΡΑΚΙ 1000-1500 

Πίνακας 1: Εµπορικά µεγέθη ιχθύων (σε gr) 

 

Οι παραπάνω κατηγοριοποιήσεις αφορούν το εύρος γραµµάριων του ψαριού 

που εσωκλείονται στο κιβώτιο και είναι αυτές που χρησιµοποιούνται τόσο στην εγχώρια, 

οσο και στην ευρωπαϊκή αγορά. Ανάλογα µε τις απαιτήσεις των πελατών µπορούν να 

γίνουν και άλλες ιδιαίτερες διαλογές από το µηχάνηµα συσκευασίας «Marel». 

Ως «Deform» χαρακτηρίζονται τα ψάρια (συνήθως λιγότερο από 1% ανά παρτίδα 

κλωβού) που παρουσιάζουν κάποια δύσµορφα χαρακτηριστικά και τα οποία 

χαρακτηρίζονται ως µη εµπορικά και δεν µπορούν να κατηγοριοποιηθούν (π.χ. έλλειψη 

βραγχιακού καλύµµατος, ανοµοιόµορφη σπονδυλική στήλη, µικρότερο ουραίο πτερύγιο 

από το κανονικό κ.τ.λ.). Αυτά τα ψάρια, τα οποία δεν έχουν πρόβληµα από άποψη 

ασφάλειας και υγιεινής, µετά την συσκευασία τους πωλούνται σε πολύ χαµηλότερη τιµή 

σε εµπόρους λαϊκών αγορών. 
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3. ΕΠΕΞΕΡΓΑΣΙΑ ΙΧΘΥΩΝ 

 

Η επεξεργασία των ιχθύων στα σύγχρονα συσκευαστήρια αποτελεί ένα εξίσου 

σηµαντικό κοµµάτι της λειτουργίας τους. Είτε συστηµατικά είτε κατόπιν παραγγελίας, τα 

τελευταία χρόνια η επεξεργασία του νωπού προϊόντος από τα συσκευαστήρια 

παρουσιάζεται ως εναλλακτικός τρόπος πώλησής του. Παρακάτω θα γίνει λεπτοµερής 

περιγραφή των τύπων επεξεργασίας που εφαρµόζονται στα συσκευαστήρια, τα οποία 

έχουν ειδικό κωδικό επεξεργασίας. Επίσης, θα γίνει ειδική αναφορά σε µια µέθοδο 

τυποποίησης επεξεργασµένου προϊόντος, η οποία αν και ακόµα δεν εφαρµόζεται 

ευρέως στον τοµέα των αλιευµάτων, είναι πολύ σηµαντική. Πρόκειται για τη µέθοδο 

M.A.P (Modified Atmosphere Packaging), που ήδη έχει επιτυχία στη συσκευασία 

νωπών κρεάτων. 

 

 

3.1 Απεντέρωση ιχθύων (Gutted fish) - περιγραφή µεθόδου 

 

Η απεντέρωση των ιχθύων είναι ο πιο γνωστός τύπος επεξεργασίας. 

Η διαδικασία είναι απλή και είναι η εξής: το ψάρι κόβεται από την περιοχή της 

έδρας έως την περιοχή της κάτω σιαγόνας µε ευθεία τοµή (εικόνες 12 & 13) και στη 

συνέχεια γίνεται αφαίρεση των εσωτερικών οργάνων. Στη συνέχεια, το ψάρι ξεπλένεται 

και τοποθετείται σε φελιζόλ. 

 

  
Εικόνα 12: Απεντερωµένη τσιπούρα  Εικόνα 13: Απεντερωµένο λαυράκι 

 

Σηµαντικό κοµµάτι της διαδικασίας αυτής είναι η ελαχιστοποίηση του χρόνου 

επεξεργασίας, η άµεση τοποθέτηση του ψαριού στο φελιζόλ και η πλήρωση µε πάγο, 

έτσι ώστε να µην σπάσει η αλυσίδα ψύξης και να ελαχιστοποιηθούν οι όποιες 

πιθανότητες παρουσίας αυξηµένου µικροβιακού φορτίου. Με την απεντέρωση 

µπορούµε να επιτύχουµε και µια µικρή παράταση στην λήξη του προϊόντος, αφού τα 

σπλάχνα αφαιρούνται, αλλά εκθέτουµε το νωπό ψάρι και το εσωτερικό µέρος του σε 
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αερόβια βακτήρια, τα οποία όπως είπαµε µπορούµε να αποφύγουµε µε σωστό 

καθαρισµό και άµεσο πάγωµα του νωπού προϊόντος. Επίσης, σηµαντικό ρόλο στην 

ανθεκτικότητα στο µικροβιακό φορτίο έχουν η ηλικία, το είδος, το ποσοστό λιπιδίων και 

η µέθοδος αλίευσης του νωπού προϊόντος 3. 

 

 

3.2 Φιλετοποίηση & φιλετοποίηση V-CUT fillet - περιγραφή µεθόδου 

 

Η φιλετοποίηση του ψαριού χωρίς την αφαίρεση του δέρµατος είναι µια µέθοδος 

η οποία αποσκοπεί στο να φτάσει στον καταναλωτή το προϊόν έτοιµο προς 

κατανάλωση (εικόνες 14 & 15). 

 

   
Εικόνα 14: Φιλέτο τσιπούρας    Εικόνα 15: Φιλέτο λαυρακιού 

 
Το πρώτο στάδιο της φιλετοποίησης αφορά την απολέπιση του ψαριού που 

γίνεται είτε µε το χέρι είτε µε ειδικό ανοξείδωτο κάδο µε µικρές ακίδες, όπου 

περιστρέφεται και µε αυτό τον τρόπο απολεπίζει το ψάρι που είναι µέσα. Το επόµενο 

στάδιο είναι η απεντέρωση είτε µε το χέρι, όπως αναφέραµε πριν, είτε µε ειδική µηχανή 

απεντέρωσης, στην οποία το ψάρι περνά σε οριζόντια θέση και ένα ειδικό µαχαίρι κόβει 

την κοιλιακή χώρα, ενώ στη συνέχεια αφαιρούνται τα σπλάχνα µε ειδικό µηχάνηµα 

κενού αέρος. 

                                                           
3 Huss, H.H. (1995), Quality and quality changes in fresh fish. FAQ Fisheries Technical Paper No 348. FAO, 

Rome. http://www.fao.org/DOCREP/V7180E/V7180e07.htm#6.4%20The%20effect%20of%20gutting  [6] 
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Μετά το πέρας της διαδικασίας αυτής, κόβεται το κεφάλι και το υπόλοιπο µέρος 

του ψαριού τοποθετείται στην ειδική υποδοχή της µηχανής φιλετοποίησης. Να 

σηµειώσουµε ότι η όλη διαδικασία της φιλετοποίησης εκτελείται πλέον σαν ξεχωριστή 

γραµµή παραγωγής και µε µηχανήµατα τα οποία βοηθούν τη µείωση του χρόνου 

επεξεργασίας, άρα και τη µείωση της πιθανότητας επιπλέον µικροβιακής επιφόρτισης. 

Η λειτουργία της µηχανής φιλετοποίησης βασίζεται στη χρήση τεσσάρων 

κυκλικών λεπίδων και στην λειτουργία δύο ιµάντων. Από τη στιγµή που το 

απολεπισµένο – απεντερωµένο - αποκεφαλισµένο ψάρι θα τοποθετηθεί στην ειδική 

υποδοχή εγκλωβίζεται από τους δύο ιµάντες, µε σκοπό την κατεύθυνση του προς τις 

δύο πρώτες παράλληλες κυκλικές λεπίδες. Η θέση στην οποία είναι ρυθµισµένες οι δυο 

λεπίδες µεγιστοποιεί το αποτέλεσµα, κόβοντας το ψάρι σε τρία τµήµατα, το κεντρικό 

όπου παραµένει η σπονδυλική στήλη και στα δυο εξωτερικά τα οποία αποτελούν το 

φιλέτο. Στη συνέχεια και αφού περάσουν τα τρία κοµµάτια πλέον από το δεύτερο σετ 

παράλληλων λεπίδων επαλήθευσης κοψίµατος, βγαίνουν από τη µηχανή φιλετοποίησης 

µόνο τα δύο καθαρά κοµµάτια φιλέτου, καθώς το κεντρικό κοµµάτι απορρίπτεται από το 

κάτω µέρος. Έτσι, έχοντας λάβει πλέον την τελική του µορφή, το φιλέτο τυποποιείται σε 

στρώσεις µέσα σε φελιζόλ, παγώνεται άµεσα και σφραγίζεται µε καπάκι. 

 

Το φιλεταρισµένο προϊόν χωρίζεται σε δυο κατηγορίες: 

i. το κανονικό φιλέτο, που είναι αποτέλεσµα της διαδικασίας που 

περιγράψαµε παραπάνω και 

ii. στο φιλέτο κοπής V-CUT. 

 

Το φιλέτο κοπής V-CUT υπόκειται σε ένα επιπλέον στάδιο επεξεργασίας, µετά 

την έξοδο του από τη µηχανή φιλετοποίησης. Με δύο τοµές υπό γωνία 30⁰ που 

ενώνονται µεταξύ τους και σχηµατίζοντας το αγγλικό γράµµα V, αφαιρείται το κοµµάτι 

µετά το κεφάλι, εκεί όπου αρχίζει η σπονδυλική στήλη του ψαριού. Σκοπός αυτής της 

περεταίρω επεξεργασίας είναι η βελτιστοποίηση του αποτελέσµατος για τον 

καταναλωτή. 
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3.3 Αποβραγχίωση ιχθύων 

 

Η µέθοδος αυτή, αν και όχι τόσο διαδεδοµένη πλέον καθώς τα βράγχια είναι ένας 

από τους δείκτες φρεσκότητας του ψαριού, εφαρµόζεται µερικές φορές κατόπιν 

παραγγελίας του πελάτη. Η διαδικασία είναι η εξής: αρχικά σκίζεται η κοιλιακή χώρα και 

στην συνέχεια µε µια κίνηση αφαιρούνται τα βράγχια και τα σπλάχνα του ψαριού. Στη 

συνέχεια, το προϊόν τοποθετείται σε φελιζόλ, προστίθεται πάγος και είναι έτοιµο προς 

πώληση. 

 

 

3.4 Απολέπιση ιχθύων 

 

Μια ακόµη µέθοδος επεξεργασίας είναι η απολέπιση. Κατά τη διαδικασία αυτή 

αφαιρούνται τα λέπια από το δέρµα του ψαριού είτε µε το χέρι και ειδική ξύστρα, είτε µε 

τον ανοξείδωτο κάδο, όπως προαναφέρθηκε (σελίδα 12). Στη συνέχεια, το προϊόν 

τοποθετείται σε φελιζόλ, προστίθεται πάγος και είναι έτοιµο προς πώληση. 

 

 

3.5 Τυποποίηση επεξεργασµένου προϊόντος 

 

Σε κάποιες από τις µεθόδους επεξεργασίας η τυποποίηση διαφέρει από την 

τυποποίηση του νωπού ψαριού. Η διαφορετική τυποποίηση παρουσιάζεται κυρίως στην 

απεντέρωση και στη φιλετοποίηση. 

Στη διαδικασία της απεντέρωσης το προϊόν τοποθετείται µε τη κοιλιά προς τα 

κάτω στο κιβώτιο, έτσι ώστε να ελαχιστοποιηθεί η κατακράτηση υγρών στο σώµα και να 

εκµηδενιστεί κατά αυτό τον τρόπο και η παραµικρή πιθανότητα δηµιουργίας 

βακτηριακών εστιών. Έτσι, τα υγρά απορρέουν από τις οπές του κιβωτίου συσκευασίας. 

Στη διαδικασία της φιλετοποίησης το κάθε κοµµάτι φιλέτου τοποθετείται κατά 

πλάτος του κιβωτίου, σε παράταξη µεταξύ τους. Με το που δηµιουργηθεί µία στρώση 

από φιλέτα ψαριού οµοιόµορφα τοποθετηµένα στο κάτω µέρος του κιβωτίου 

συσκευασίας, καλύπτονται µε πλαστική µεµβράνη και στη συνέχεια γίνεται επανάληψη 

της διαδικασίας αυτής, έως ότου το κιβώτιο να φτάσει το επιθυµητό βάρος. Στη 

τελευταία στρώση φιλέτων και αφού τοποθετήσουµε την τελευταία πλαστική µεµβράνη 

τοποθετούµε πάγο, ώστε να διατηρηθεί η φρεσκότητα και τα ποιοτικά χαρακτηριστικά 
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του προϊόντος. Η χρήση των µεµβρανών γίνεται για να αποφευχθούν διάφορες ζηµιές 

(mechanical damages) στη σάρκα του ψαριού, όπως το σκίσιµο της σάρκας και η 

ερυθρότητα αυτής, ζηµιές οι οποίες µπορούν να καταστήσουν το προϊόν µη 

εµπορεύσιµο. 4 

Στη διαδικασία της αποβραγχίωσης και της απολέπισης, η τυποποίηση 

παραµένει η ίδια µε την τυποποίηση του νωπού ψαριού, δηλαδή µε την κοιλιά προς τα 

πάνω. 

 

 

3.6 Ονοµασίες εµπορικών µεγεθών επεξεργασµένων ιχθύων 

 

Στους παρακάτω πίνακες θα γίνει αναφορά στα µεγέθη επεξεργασµένων ιχθύων, 

όπως αυτά έχουν οριστεί από την αγορά. 

Στο επεξεργασµένο προϊόν απεντέρωσης γίνεται αναφορά µε τον τίτλο «Gutted», 

χαρακτηρισµό τον οποίο ακολουθεί το µέγεθος του ψαριού που έχει υποστεί 

επεξεργασία. 

ΤΣΙΠΟΥΡΑ Gutted 200-300 ΛΑΥΡΑΚΙ Gutted 200-300 

ΤΣΙΠΟΥΡΑ Gutted 300-400 ΛΑΥΡΑΚΙ Gutted 300-400 

ΤΣΙΠΟΥΡΑ Gutted 400-600 ΛΑΥΡΑΚΙ Gutted 400-600 

ΤΣΙΠΟΥΡΑ Gutted 600-800 ΛΑΥΡΑΚΙ Gutted 600-800 

ΤΣΙΠΟΥΡΑ Gutted 800-1000 ΛΑΥΡΑΚΙ Gutted 800-1000 

Πίνακας 2: Μεγέθη απεντερωµένων ιχθύων (σε gr) 

 

Οι παρακάτω τιµές αφορούν το βάρος του κάθε φιλέτου, π.χ. Fillet 70-90, 

σηµαίνει πως το βάρος του φιλέτου κυµαίνεται από 70 έως 90 γραµµάρια. 

ΤΣΙΠΟΥΡΑ Fillet 70-90 ΛΑΥΡΑΚΙ Fillet 70-90 

ΤΣΙΠΟΥΡΑ Fillet 90-120 ΛΑΥΡΑΚΙ Fillet 90-120 

ΤΣΙΠΟΥΡΑ Fillet 120-160 ΛΑΥΡΑΚΙ Fillet 120-160 

Πίνακας 3. Μεγέθη φιλετοποιηµένου προϊόντος (σε gr) 

                                                           
4 ACTA ADRIATICA 5/10/2009 Vida Šimat1*, Alen Soldo1, Jasna Maršić-Lučić2, Mladen Tudor2 and Tanja 

Bogdanović3  [1] 
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Στον ακόλουθο πίνακα παρατηρούµε ότι οι απώλειες σε βάρος ψαριού 

ξεπερνούν το 50% και κυµαίνονται µεταξύ 60-65% µετά την επεξεργασία, 

δικαιολογώντας τη µεγαλύτερη εµπορική αξία του επεξεργασµένου προϊόντος. 

ΜΗ ΕΠΕΞΕΡΓΑΣΜΕΝΟ ΠΡΟΪΟΝ ΑΠΟ∆ΟΣΗ 

Προϊόν 300-400 gr Fillet 70-90 gr 

Προϊόν 400-600 gr Fillet 90-120 gr 

Προϊόν 600-800 gr Fillet 120-160 gr 

Πίνακας 4: Μη επεξεργασµένο προϊόν-Απόδοση (σε gr) 

 

Οφείλουµε να παρατηρήσουµε πως το παραπάνω ποσοστό µπορεί να 

µεταβληθεί προς το χειρότερο, σε περίπτωση που το ψάρι αλιεύεται από τις µονάδες 

πάχυνσης µε περισσότερο λίπος ή όταν έχουν αναπτυχτεί οι γονάδες (κατά τους 

χειµερινούς µήνες για την τσιπούρα και το λαβράκι). Αυτό έχει ως αποτέλεσµα αρχικά η 

πρώτη ύλη να φαίνεται κατάλληλη για επεξεργασία, αλλά κατά τη διαδικασία να 

παρατηρείται πως αυτό οφείλεται στη µεγάλη συγκέντρωση λίπους στη περιοχή του 

πεπτικού συστήµατος και όχι στη σωστή ανάπτυξη της µυϊκής µάζας. 

 

Στο αποβραγχιωµένο προϊόν γίνεται αναφορά χρησιµοποιώντας τη λέξη «Gilled». 

ΤΣΙΠΟΥΡΑ 200-300 Gilled ΛΑΥΡΑΚΙ 200-300 Gilled 

ΤΣΙΠΟΥΡΑ 300-400 Gilled ΛΑΥΡΑΚΙ 300-400 Gilled 

ΤΣΙΠΟΥΡΑ 400-600 Gilled ΛΑΥΡΑΚΙ 400-600 Gilled 

ΤΣΙΠΟΥΡΑ 600-800 Gilled ΛΑΥΡΑΚΙ 600-800 Gilled 

ΤΣΙΠΟΥΡΑ 800-1000 Gilled ΛΑΥΡΑΚΙ 800-1000 Gilled 

ΤΣΙΠΟΥΡΑ 1000-1500 Gilled ΛΑΥΡΑΚΙ 1000-1500 Gilled 

Πίνακας 5. Αποβραγχιωµένο προϊόν (σε gr) 
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Στο απολεπισµένο προϊόν γίνεται αναφορά χρησιµοποιώντας τη λέξη «Scaled». 

ΤΣΙΠΟΥΡΑ 200-300 Scaled ΛΑΥΡΑΚΙ 200-300 Scaled 

ΤΣΙΠΟΥΡΑ 300-400 Scaled ΛΑΥΡΑΚΙ 300-400 Scaled 

ΤΣΙΠΟΥΡΑ 400-600 Scaled ΛΑΥΡΑΚΙ 400-600 Scaled 

ΤΣΙΠΟΥΡΑ 600-800 Scaled ΛΑΥΡΑΚΙ 600-800 Scaled 

ΤΣΙΠΟΥΡΑ 800-1000 Scaled ΛΑΥΡΑΚΙ 800-1000 Scaled 

ΤΣΙΠΟΥΡΑ 1000-1500 Scaled ΛΑΥΡΑΚΙ 1000-1500 Scaled 

Πίνακας 6. Απολεπισµένο προϊόν (σε gr) 

 

Όλες αυτές οι ονοµασίες (Gutted, Fillet, Gilled, Scaled) αναγράφονται στην 

ετικέτα η οποία συνοδεύει το κάθε φελιζόλ συσκευασµένου προϊόντος. 

 

Έγινε προσπάθεια να βρεθούν ποσοτικά και στατιστικά στοιχεία από τον 

Σύνδεσµο Ελλήνων Ιχθυοκαλλιεργειών και από την Ελληνική Στατιστική Εταιρεία 

αναφορικά µε τις ποσότητες που αντιπροσωπεύουν γενικά τα επεξεργασµένα ψάρια 

ιχθυοκαλλιέργειας, αλλά δεν υπάρχουν επίσηµα στοιχεία ειδικά για αυτές τις κατηγορίες. 

Στον όµιλο «Ελληνικές ιχθυοκαλλιέργειες ΑΒΕΕ», κατά τη διάρκεια του 2011, το 5% των 

συνολικών πωλήσεων διατέθηκε ως επεξεργασµένο προϊόν, ποσοστό που αντιστοιχεί 

σε 500 τόνους. 
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4. ΣΥΣΚΕΥΑΣΙΑ ΙΧΘΥΡΩΝ ΣΕ ΤΡΟΠΟΠΟΙΗΜΕΝΗ ΑΤΜΟΣΦΑΙΡΑ 

MODIFIED ATMOSPHERE PACKAGING (M.A.P.) 

 

Η συσκευασία ιχθυρών σε τροποποιηµένη ατµόσφαιρα αποτελεί µια λιγότερο 

διαδεδοµένη µέθοδο συντήρησης, δεδοµένου ότι εµφανίζει υψηλό κόστος, χωρίς να 

εξασφαλίζει διάρκεια ζωής ανάλογη µε εκείνη άλλων προϊόντων. Επιπλέον, έχουν 

εκφραστεί ανησυχίες για την ασφάλεια των M.A.P. ιχθυρών εξαιτίας της δυνητικής 

ανάπτυξης και παραγωγής τοξίνης από µη πρωτεολυτικά στελέχη του Clostridium 

Butolinum. Ωστόσο, η µέθοδος εµφανίζει ορισµένα σηµαντικά πλεονεκτήµατα, όπως η 

διάθεση στον καταναλωτή ενός µη κατεψυγµένου, εύκολου στη χρήση προϊόντος, το 

οποίο δεν περιέχει συντηρητικά και παρουσιάζει καλύτερη εµφάνιση και αυξηµένη 

διάρκεια ζωής. Με την τήρηση των κανόνων Ορθής Υγιεινής Πρακτικής κατά την 

επεξεργασία, διανοµή και λιανική πώληση, η συσκευασία των ιχθυρών σε 

τροποποιηµένη ατµόσφαιρα µπορεί να εξελιχτεί σε µια πολλά υποσχόµενη µέθοδο 

συντήρησης. Προς τη κατεύθυνση αυτή µπορεί να συµβάλει και η µείωση του κόστους 

που επιτυγχάνει η τεχνολογική εξέλιξη, έτσι ώστε να καταστεί η µέθοδος περισσότερο 

ανταγωνιστική. 

Η σύγχρονη απαίτηση του καταναλωτή για µη κατεψυγµένα και χωρίς 

συντηρητικά προϊόντα, οδήγησε στην ανάπτυξη πολλών πρωτοποριακών τεχνικών 

επεξεργασίας και συντήρησης, στις οποίες συγκαταλέγεται η συσκευασία σε 

τροποποιηµένη ατµόσφαιρα. 

Κατά τη M.A.P, ο αέρας αποµακρύνεται από τη συσκευασία και αντικαθίσταται µε 

µίγµα αερίων, όπου η αναλογία του κάθε συστατικού καθορίζεται κατά τη διοχέτευση 

του µίγµατος στο εσωτερικό της. Κατά την αποθήκευση δεν ασκείται περαιτέρω έλεγχος 

και η ατµόσφαιρα τροποποιείται ως αποτέλεσµα των βιοχηµικών µεταβολών και της 

διαπερατότητας του υλικού συσκευασίας. 

Η M.A.P. έχει εφαρµοστεί σε µεγαλύτερο βαθµό στην Ευρώπη από ότι στην 

Αµερική, µε το Ηνωµένο Βασίλειο και την Γαλλία να κυριαρχούν στην Ευρωπαϊκή 

αγορά. 
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4.1 Ρόλος και αναλογίες αερίων στη M.A.P. 

 

 Η χρήση µίγµατος αερίων είναι µια καθαρά φυσική τεχνική και στις περισσότερες 

χώρες είναι η περισσότερο προτιµητέα τεχνική για τη συσκευασία τροφίµων. Το κάθε 

προϊόν έχει ιδιαιτερότητες που δεν επιτρέπουν την χρησιµοποίηση ενός µόνο µίγµατος 

για την συσκευασία όλων των προϊόντων. Ο καθορισµός αυτού του µίγµατος είναι 

συνήθως προϊόν έρευνας τόσο των Πανεπιστηµίων, όσο και των ίδιων των εταιριών 

παραγωγής τροφίµων. Ένα τέλειο προσαρµοσµένο και προσεχτικά ελεγχόµενο µίγµα 

αερίων σχεδιάζεται για να ικανοποιήσει τις συγκεκριµένες ανάγκες αναπνοής για κάθε 

προϊόν διατροφής. 

Το CO2 επιβραδύνει τη βακτηριακή αλλοίωση των ψαριών από αερόβια 

βακτήρια, όπως ψευδοµονάδες, Acinetobacter και Moraxella, αλλά πολύ υψηλό 

ποσοστό στο µίγµα µπορεί να προκαλέσει την κατάρρευση του πακέτου, την 

υπερβολική εκροή υγρών ή στην περίπτωση των καβουριών, να δώσει όξινη γεύση. Το 

κίνητρο χρησιµοποίησης του Ο2 στα άπαχα ψάρια είναι η αποτροπή ανάπτυξης 

αναερόβιων µικροοργανισµών, όπως για παράδειγµα η ελαχιστοποίηση του κινδύνου 

της τοξινογένεσης του Clostridium botulinum. Ο κίνδυνος ανάπτυξης του τελευταίου σε 

ψάρια που συσκευάζονται µε τροποποιηµένη ατµόσφαιρα είναι αµελητέος, αν η 

θερµοκρασία διατηρείται κάτω από +3οC (τότε η αύξηση του µπορεί να αποκλειστεί). 

Το Ν2 είναι αδρανές, άγευστο αέριο χαµηλής διαλυτότητας τόσο στο νερό όσο και 

στο λίπος. Χρησιµοποιείται για την αραίωση του µίγµατος, αντικαθιστώντας το οξυγόνο 

στις συσκευασίες, ούτως ώστε να καθυστερήσει την οξειδωτική τάγγιση και να 

αναστείλει την ανάπτυξη των αερόβιων µικροοργανισµών. ∆εν ασκεί άµεση επίδραση 

στα τυπικά αλλοιούντα βακτήρια, ακόµα και σε συγκεντρώσεις που πλησιάζουν το 

100%. Εξαιτίας της χαµηλής του διαλυτότητας χρησιµοποιείται ως αέριο πλήρωσης για 

την αποφυγή της κατάρρευσης της συσκευασίας. Προκειµένου, λοιπόν, να διατηρηθεί η 

υψηλή ποιότητα των νωπών προϊόντων είναι απολύτως απαραίτητος ο σωστός 

συνδυασµός µίγµατος αερίων, µε τη σωστή θερµοκρασία συντήρησης, µε την 

προϋπόθεση βέβαια ότι δεν θα διασπαστεί η αλυσίδα ψύξεως. Ο βακαλάος, η γλώσσα 

και το προσφυγάκι αποτελούν παραδείγµατα ψαριών που µπορούν να αποθηκευτούν 

διπλάσιο χρόνο σε τροποποιηµένη ατµόσφαιρα από ότι σε θερµοκρασία 0οC. 
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Οι αναλογίες των συστατικών του αερίου µίγµατος είναι οι εξής: 

 

� 40% CO₂ / 30% N₂ / 30% O₂ για τα άπαχα ψάρια και 

� 60% CO₂ / 40%N₂ για τα λιπαρά5. 

 

Όσον αφορά την αναλογία αερίου / ψαριού για την επίτευξη µέγιστου οφέλους, η 

ελάχιστη απαιτούµενη αναλογία είναι 2:1.6 

 

 

4.2 Επίδραση της M.A.P. στους µικροοργανισµούς 

 

Το CO₂, βασικό συστατικό των αερίων µιγµάτων που χρησιµοποιούνται στη 

M.A.P, αναστέλλει την ανάπτυξη µεγάλου αριθµού βακτηρίων. Τα Gram(-) ψυχρότερα 

βακτήρια είναι πολύ ευαίσθητα στο CO₂ και µάλιστα περισσότερο ευαίσθητα από τα 

Gram(+). 

Στα πρωτεϊνικού περιεχοµένου συντηρηµένα υπό ψύξη τρόφιµα όπως το ψάρι, 

παρατηρείται αναστολή των παρακάτω Gram(-) βακτηρίων: Shewanella putrefaciens, 

Pseudomonas, Enterobacteriaceae και Acinetobacter / Moraxella. Ιδιαίτερα σηµαντική 

θεωρείται η αναστολή των Pseudomonas και Shewanella putrefaciens ως των 

κυριότερων αλλοιούντων µικροοργανισµών κατά την αερόβια συντήρηση των ιχθυρών 

σε πάγο. Από την πλευρά τα Gram(+) βακτήρια του γαλακτικού οξέος και ο 

µικροοργανισµός Brochothrix thermosphacta, φαίνεται να αποτελούν την κυρίαρχη 

µικροβιακή χλωρίδα. 

Το Gram(-) αρνητικό βακτήριο Photobacterium phosphoreum, το οποίο θεωρείται 

τυπικό της χλωρίδας των θαλασσινών ψαριών, παρουσιάζει µεγάλη ανθεκτικότητα 

έναντι του CO₂ και η ανάπτυξή του ευνοείται σε αναερόβιες συνθήκες. Για το λόγο αυτό 

θεωρείται υπεύθυνο για την αλλοίωση του συσκευασµένου υπό κενό και σε 

τροποποιηµένη ατµόσφαιρα µπακαλιάρου και αποτελεί τον ειδικό αλλοιούντα 

µικροοργανισµό στις συνθήκες αυτές. Κατά αυτόν τον τρόπο εξηγείται η µειωµένη 

                                                           
5
 Hall , G.M.(1977 , edition 2).Fish Processing Technology, Blackie academic and professional, Chapman & Hall , 

London p.95-98 ,200-220 [5] 

6
 Chapman & Hall (1993 &1998) Principles and applications of M.A.P  Blackie Academic & professional, London. [2] 
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αύξηση της διάρκειας ζωής του συσκευασµένου σε τροποποιηµένη ατµόσφαιρα 

µπακαλιάρου σε σχέση µε αυτή που επιτυγχάνεται σε άλλα προϊόντα.7 

Κατά την συσκευασία σε τροποποιηµένη ατµόσφαιρα, η κυρίαρχη µικροβιακή 

χλωρίδα αποτελείται από µικροοργανισµούς των οποίων η ανάπτυξη ευνοείται από τις 

συνθήκες που επικρατούν. Παραδείγµατα τέτοιων µικροοργανισµών αποτελεί ο 

Brochothrix thermosphacta και τα Gram(+) βακτήρια του γαλακτικού οξέος. Οι 

παραπάνω µικροοργανισµοί προτιµούνται ως κυρίαρχη µικροβιακή χλωρίδα, διότι 

επιφέρουν λιγότερο δραµατικές επιπτώσεις στα οργανοληπτικά χαρακτηριστικά των 

ιχθυρών. Επιπλέον, τα βακτήρια του γαλακτικού οξέος δρουν ανταγωνιστικά έναντι των 

παθογόνων µικροοργανισµών, µε την απελευθέρωση αντιµικροβιακών προϊόντων. Η 

ανάπτυξη των παθογόνων µικροοργανισµών στα M.A.P. ιχθυρά είναι σηµαντικά 

µικρότερη και σε καµία περίπτωση µεγαλύτερη από αυτήν που παρατηρείται κατά τη 

συντήρηση σε αερόβιες συνθήκες. Η παραπάνω µείωση της ανάπτυξης είναι 

µεγαλύτερη σε υψηλότερες συγκεντρώσεις CO₂ και σε χαµηλότερες θερµοκρασίες. 

Αναµφισβήτητα, η σηµαντικότερη ανησυχία όσον αφορά την συσκευασία 

ιχθυρών σε τροποποιηµένη ατµόσφαιρα είναι η ικανότητα ανάπτυξης και παραγωγής 

τοξίνης από τα αναερόβια µη πρωτεολυτικά στελέχη του Clostridium botulinum. Τα 

παραπάνω στελέχη µπορούν να αναπτυχθούν και να παράγουν τοξίνη χωρίς εµφανή 

σηµάδια αλλοίωσης, η απουσία των οποίων οφείλεται και στην αναστολή της 

αλλοιούσης µικροβιακής χλωρίδας.8 Κατά συνέπεια, υπάρχει κίνδυνος να καταστεί το 

προϊόν τοξικό πριν τα σηµάδια της αποσύνθεσης αποτρέψουν την κατανάλωσή του. Τα 

µη πρωτεολυτικά στελέχη τύπου Ε, Β και F είναι ικανά, αν και αργά, να αναπτυχθούν σε 

θερµοκρασίες µέχρι και 3,3⁰C, γεγονός ιδιαίτερα σηµαντικό καθώς η διατήρηση των 

ιχθυρών σε τροποποιηµένη ατµόσφαιρα γίνεται υπό ψύξη. Ειδικότερα, το στέλεχος 

τύπου Ε, για το οποίο η σάρκα των ψαριών αποτελεί άριστο µέσο ανάπτυξης, έχει 

συνδεθεί µε αρκετά περιστατικά τροφικής δηλητηρίασης µετά από κατανάλωση 

θαλασσινών. 

Ο κίνδυνος βουτυλισµού εκλείπει όταν τα συσκευασµένα σε τροποποιηµένη 

ατµόσφαιρα προϊόντα ιχθυρών διατηρούνται κάτω από 3,3⁰C κατά το χρονικό διάστηµα 

                                                           
7 Hall G.M. Fish processing Technology 1977 2nd  edition p.95-95,200-220 [5] 

8
 Ward D.R Hackney-Cameron R.(1991), Microbiology of Marine Food Products ,Van Nostrand ,N.York p 373-390 

[10] 
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που µεσολαβεί από την συσκευασία µέχρι την κατανάλωση.9 Στη πράξη όµως, 

διαπιστώνεται συχνά σπάσιµο της ψυχρής αλυσίδας και ανεπαρκή ψύξη, που 

εµφανίζεται κατά τη διανοµή, πώληση και µεταχείριση του προϊόντος από τον 

καταναλωτή. Επειδή τα M.A.P. προϊόντα ιχθυρών δεν περιέχουν παράγοντες που 

επιδρούν κατά της µονογένεσης, ο µοναδικός φραγµός για την παραγωγή τοξίνης από 

τα τύπου Ε και Β στελέχη του Clostridium botulinum είναι η διατήρηση της χαµηλής 

θερµοκρασίας. ∆εδοµένου ότι η ελάχιστη θερµοκρασία ανάπτυξης του στελέχους Ε είναι 

3,3⁰C, η ψύξη σε θερµοκρασίες 4-7⁰C δεν αναστέλλει την παραγωγή τοξίνης. 

Ο ρόλος του οξυγόνου στην παραγωγή τοξίνης από το Clostridium botulinum δεν 

έχει πλήρως διαλευκανθεί και απαιτείται περισσότερη έρευνα, προκειµένου να 

εξακριβωθεί κατά πόσο η αυξηµένη συγκέντρωση Ο₂ στα αέρια µίγµατα των M.A.P. 

ιχθυρών παρέχει στη πραγµατικότητα προστασία από τον κίνδυνο της τοξινογένεσης. 

Συχνά αγνοείται το γεγονός ότι η αφαίρεση του Ο₂ από τη συσκευασία δεν αποτελεί το 

µοναδικό παράγοντα τοξινογένεσης. Τα κλωστηρίδια είναι λιγότερο ευαίσθητα στο Ο₂ 

από άλλα υποχρεωτικά αναερόβια βακτήρια. Το Clostridium botulinum δύναται να 

αναπτυχθεί µόλις µερικά χιλιοστά κάτω από την επιφάνεια της σάρκας του ψαριού, 

όπου µεταφέρονται οι σπόροι του κατά τον τεµαχισµό του ψαριού ή τη ρηγµάτωση του 

φιλέτου. 

Έχει τεθεί επανειληµµένως το ερώτηµα κατά πόσο τα συσκευασµένα σε 

τροποποιηµένη ατµόσφαιρα ιχθυρά που η θερµοκρασία τους έχει ξεπεράσει τα 

επιτρεπτά όρια, καθίστανται τοξικά πριν την απόρριψή τους µε βάση τα οργανοληπτικά 

κριτήρια. Το παραπάνω ερώτηµα είναι ιδιαίτερα σηµαντικό στη περίπτωση καπνιστών 

προϊόντων, τα οποία δεν µαγειρεύονται κανονικά πριν την κατανάλωση. Σε έρευνες που 

έχουν διεξαχθεί σε ενοφθαλµισµένα δείγµατα, έχουν διαπιστωθεί διαφοροποιήσεις στα 

παραγόµενα αποτελέσµατα που οφείλονται στην πρώτη ύλη και στη µεθοδολογία που 

χρησιµοποιήθηκε. Η σηµαντικότερη διαφοροποίηση φαίνεται να είναι η φρεσκότητα του 

ιχθυρού κατά τη συσκευασία. Ο Eklund διαπίστωσε ότι η οργανοληπτική απόρριψη του 

M.A.P. σολοµού πραγµατοποιήθηκε πριν την τοξινογένεση, µε την προϋπόθεση ότι το 

ψάρι είχε διατηρηθεί σε πάγο για αρκετές ηµέρες πριν τη συσκευασία. Στην περίπτωση 

που ο σολοµός είχε συσκευαστεί µέσα σε 18 ώρες από την εξαλίευση, η αναστολή των 

αλλοιούντων µικροοργανισµών ξεκίνησε πριν ο πληθυσµός τους ανέλθει σηµαντικά. 

                                                           
9
 Lilly,T and Kauter,D.A.(1990) Outgrowth of naturally occurring Clostridium botulinum in vacuum-packaged fresh 

fish.J.Assoc.Off Anal. Chem.73:211-212 [7] 
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Συνεπώς, στα δείγµατα των οποίων η θερµοκρασία ανήλθε πέρα από τα επιτρεπτά 

όρια, τα χαρακτηριστικά αλλοίωσης εκδηλώθηκαν πολύ µετά την παραγωγή τοξίνης. 

Στον πίνακα 7 φαίνεται η αύξηση της διάρκειας ζωής που επιτυγχάνεται κατά τη 

συσκευασία σε τροποποιηµένη ατµόσφαιρα νωπών αλιευµάτων και προϊόντων κρέατος 

σε σύγκριση µε άλλες µεθόδους συντήρησης. Σύµφωνα µε τον παρακάτω πίνακα, 

παρατηρείται σηµαντικά µικρότερη αύξηση της διάρκειας ζωής των M.A.P. ιχθυρών σε 

σύγκριση µε το συσκευασµένο υπό τις ίδιες συνθήκες κρέας, γεγονός που αποδίδεται 

κατά κύριο λόγο σε διαφορές της αλλοιούσης µικροχλωρίδας και του pH. 

 

Τύπος προϊόντος 

Θερµοκρασία 

Συντήρησης 

(⁰C) 

∆ιάρκεια ζωής (εβδοµάδες) 

Αέρας a). VP b). M.A.P. 

Κρέας 

Βοδινό, χοιρινά, πουλερικά 
1.0-4.4 ⁰C 1-3 1-12 3-21 

Άπαχα ψάρια 

Μπακαλιάρος, κοκκινόψαρο 
0.0-4.0 ⁰C 1-2 1-2 1-3 

Λιπαρά ψάρια 

Ρέγγα, σολοµός, πέστροφα 
0.0-4.0 ⁰C 1-2 1-2 1-3 

Οστρακόδερµα 

Καβούρια, καραβίδες, χτένια 
0.0-4.0 ⁰C 1/2-2 - 1/2-3 

Ψάρια θερµών θαλασσών 

Ξιφίας,tilapia 
2.0-40 ⁰C 1/2-2 - 2-4 

Πίνακας 7: Επίδραση της συσκευασίας στη διάρκεια ζωής νωπών αλιευµάτων και προϊόντων 

κρέατος.10 

 

a) VP: Συσκευασία υπό κενό 

b)  M.A.P: Συσκευασία σε τροποποιηµένη ατµόσφαιρα (25-100% CO₂). 

                                                           
10

 Huss,H.H.(1995),Quality and quality changes in fresh fish.FAQ Fisheries Technical Paper No 348.FAO Rome [6] 
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4.3 Επίδραση της M.A.P. στην εµφάνιση και τα οργανοληπτικά χαρακτηριστικά 

του προϊόντος 

 

Η αποδοχή του προϊόντος από τους καταναλωτές, προϋποθέτει η εµφάνισή του 

να είναι ελκυστική και να µην αποτρέπει τον καταναλωτή από την αγορά του. Για το 

λόγο αυτό, ιδιαίτερο βάρος πρέπει να δοθεί στο να αποφευχθούν φαινόµενα όπως η 

κατάρρευση της συσκευασίας, ο αποχρωµατισµός και η αποβολή οπού. Επίσης, 

σηµαντικό ρόλο στην αποδοχή του συσκευασµένου σε τροποποιηµένη ατµόσφαιρα 

προϊόντος παίζουν οι οργανοληπτικές ιδιότητες, όπως οσµή, γεύση και υφή. 

 

 

4.3.1 Κατάρρευση συσκευασίας 

 

Το CO₂ διαπερνά το υλικό συσκευασίας 30 φορές γρηγορότερα από το N₂, είναι 

περισσότερο υδατοδιαλυτό και η διαλυτότητά του αυξάνεται µε τη µείωση της 

θερµοκρασίας. Οι παραπάνω ιδιότητες έχουν ως συνέπεια την ελάττωση της πίεσης στο 

εσωτερικό της συσκευασίας, µε αποτέλεσµα η συσκευασία να εµφανίζει τάση 

κατάρρευσης. Η µεµβράνη που χρησιµοποιείται για το κλείσιµο της συσκευασίας 

σχηµατίζει κοίλη επιφάνεια , η οποία αν έρθει σε επαφή µε το προϊόν θεωρείται επιζήµια 

για την γενική του εµφάνιση. Γι’ αυτό το λόγο ορισµένοι παραγωγοί προσθέτουν µικρή 

περίσσεια αερίου.11 

 

 

4.3.2 Αποβολή οπού  

 

Μια ακόµη συνέπεια από τη χρησιµοποίηση του CO₂, ως κύριου συστατικού του 

αερίου µίγµατος, είναι η αυξηµένη αποβολή οπού. Το παραπάνω γεγονός οφείλεται στη 

διάλυση του CO₂ στους ιστούς του ψαριού, η οποία οδηγεί σε µείωση του pH µε 

αποτέλεσµα την ελάττωση της ικανότητας συγκράτησης νερού των πρωτεϊνών. Η 

αποβολή οπού µπορεί να περιοριστεί µε τη µείωση του ποσοστού του CO₂ και την 

τοποθέτηση του ψαριού πάνω σε ένα απορροφητικό υλικό από κυτταρίνη. Η 

χαµηλότερη περιεκτικότητα νερού των καπνιστών προϊόντων και των λιπαρών ψαριών 
                                                           
11

 Chapman & Hall(1993 & 1998) Principles and applications of M.A.P. Blackie Academic & Professional ,London [2] 
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καθιστά αυτά λιγότερο ευαίσθητα στην αποβολή οπού κατά την αποθήκευσή τους σε 

60% CO₂, σε σύγκριση µε τα νωπά άπαχα ψάρια, για τα οποία οι Tiffney and Mills 

(1982) αναγκάστηκαν να µειώσουν το αρχικό επίπεδο CO₂ σε 40%. Η αποβολή οπού 

και η κατάρρευση της συσκευασίας είναι µεγαλύτερες σε χαµηλότερες θερµοκρασίες 

συντήρησης, γεγονός που οφείλεται στην αύξηση της διαλυτότητας του CO₂.12 

 

 

4.3.3 Αποχρωµατισµός 

 

Επειδή στα άπαχα ψάρια οι χρωστικές µυός και αίµατος απαντώνται σε 

µικρότερο ποσοστό από ότι στο κρέας, ο αποχρωµατισµός τους δεν αποτελεί 

πρόβληµα. 

∆εδοµένου ότι κατά τη συσκευασία των λιπαρών ψαριών σε τροποποιηµένη 

ατµόσφαιρα αποκλείεται το O₂ από το µίγµα των αερίων, παρατηρείται ελαχιστοποίηση 

της οξείδωσης των λιπαρών υλών και κατά συνέπεια µειώνεται η πιθανότητα 

µεταχρωµατισµού του φιλέτου. 

Κατά το συνδυασµό της κάπνισης µε την συσκευασία σε τροποποιηµένη 

ατµόσφαιρα είναι πιθανόν να ανακύψουν προβλήµατα. Στην περίπτωση του καπνιστού 

σολοµού παρατηρείται ανάπτυξη πράσινου – καφέ µεταχρωµατισµού, ο οποίος µειώνει 

αισθητά τη διάρκεια ζωής του προϊόντος.13 

 

 

4.3.4 Οργανοληπτικές µεταβολές 

 

Οι οργανοληπτικές µεταβολές που παρατηρούνται στα ψάρια που έχουν 

συσκευαστεί σε υψηλές συγκεντρώσεις CO₂ δεν είναι όλες επιθυµητές. Ναι µεν, από 

µικροβιακής πλευράς αυξάνεται η διάρκεια ζωής των προϊόντων, ταυτόχρονα όµως 

πραγµατοποιούνται άλλες δυσµενείς µεταβολές. Η µείωση της ικανότητας συγκράτησης 

νερού των πρωτεϊνών, η οποία οδηγεί σε εκτεταµένη αποβολή οπού, συνοδεύεται από 

                                                           
12

 Tiffney,P. and Mills, A (1982) Storage trials of controlled atmosphere packaged fish products.Technical Report No 

191.Sea Fish Industry Authority ,Edinburgh [9] 

13
  Λουγκοβόης, Β.(1997).Σημειώσεις Τεχνολογίας Αλιευμάτων (θεωρία).ΤΕΙ Αθήνας [15] 
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τράχυνση της υφής, η οποία περιγράφεται από τους δοκιµαστές ως «ελαφρά αύξηση 

της σκληρότητας και ξηρότητας» και «κοκκώδης υφή».14 

Κατά το άνοιγµα των συσκευασιών, οσµές οι οποίες διαφορετικά θα είχαν µε 

αργό ρυθµό διαχυθεί, απελευθερώνονται ξαφνικά. Γενικά οι οσµές αυτές δεν είναι 

δυσάρεστες στις αισθήσεις, εφόσον το προϊόν έχει συντηρηθεί κατάλληλα, γεγονός το 

οποίο αναιρείται σε ένα βαθµό στην περίπτωση που η θερµοκρασία έχει ξεπεράσει τα 

επιτρεπτά όρια. 

Έχει πραγµατοποιηθεί µεγάλος αριθµός πειραµάτων µε σκοπό τον έλεγχο της 

διάρκειας ζωής των συσκευασµένων σε τροποποιηµένη ατµόσφαιρα ψαριών και 

οστρακοειδών µε βάση τα οργανοληπτικά τους χαρακτηριστικά. Τα αποτελέσµατα που 

ελήφθησαν παρουσιάζουν συχνά διαφοροποιήσεις, οι οποίες οφείλονται στις πολλές 

υπάρχουσες µεταβλητές (είδος, παρτίδα, πειραµατική µέθοδος, εξεταζόµενες ιδιότητες 

και κυρίως οριακή τιµή αποδοχής). Η σηµαντικότερη αιτία διαφοροποίησης ανάµεσα 

στις παρτίδες είναι η αρχική φρεσκότητα του ψαριού. 

                                                           
14

 Tiffney,P. and Mills,A (1982) Storage trials of controlled atmosphere packaged fish products.Technical Report No 

191.Sea Fish Industry Authority ,Edinburgh [9] 
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4.4 Υλικά – Τεχνολογία της M.A.P. 

 

Κατά τη συσκευασία σε τροποποιηµένη ατµόσφαιρα µικρών µονάδων του 

προϊόντος, δεν είναι δυνατός ο έλεγχος της σύνθεσης του αερίου µίγµατος στο 

εσωτερικό της συσκευασίας. Ο σηµαντικότερος παράγοντας ελέγχου της αναλογίας 

κάθε συστατικού είναι η σωστή επιλογή του υλικού συσκευασίας, η διαπερατότητα του 

οποίου καθορίζει τις ατµοσφαιρικές συνθήκες στη συσκευασία κατά την αποθήκευση και 

έµµεσα τη διάρκεια ζωής του προϊόντος. 

Για τη συσκευασία ιχθυρών σε τροποποιηµένη ατµόσφαιρα χρησιµοποιούνται 

σχεδόν αποκλειστικά πλαστικές µεµβράνες, οι οποίες χαρακτηρίζονται από 

διαφορετικούς βαθµούς διαπερατότητας σε αέρια και υδρατµούς. Εκτός της 

διαπερατότητας, οι πλαστικές µεµβράνες πρέπει να παρέχουν τη δυνατότητα ερµητικού 

κλεισίµατος της συσκευασίας, έτσι ώστε να διασφαλίζεται η συγκράτηση των αερίων στο 

εσωτερικό της µέχρι την τελική κατανάλωση. Η αύξηση της διάρκειας ζωής των M.A.P. 

ιχθυρών βασίζεται στην υψηλή συγκέντρωση του CO₂ και στη χαµηλή συγκέντρωση ή 

απουσία O₂. Για το λόγο αυτό, οι µεµβράνες που χρησιµοποιούνται πρέπει να 

αποτελούν εξαιρετικό φραγµό απέναντι στα παραπάνω αέρια, καθώς επίσης και 

απέναντι στους υδρατµούς, επειδή τα ψάρια χαρακτηρίζονται από υψηλή περιεκτικότητα 

σε υγρασία (66-81%). Οι παραπάνω προϋποθέσεις δεν είναι δυνατόν να εκπληρωθούν 

από ένα και µόνο υλικό συσκευασίας, γεγονός το οποίο καθιστά αναγκαία τη 

χρησιµοποίηση πολυστρωµατικών συνδυασµών πλαστικών µεµβρανών. 

Χαρακτηριστικά παραδείγµατα τέτοιων συνδυασµών αποτελούν οι συνδυασµοί 

πολυεστέρα και πολυαιθυλενίου, πολυαµιδιών και πολυαιθυλενίου, 

πολυβινυλοχλωριδίου, προσανατολισµένου πολυπροπυλενίου και πολλών άλλων. 

Οι ηµιεύκαµπτες πλαστικές συσκευασίες που κατασκευάζονται από ποικιλία 

πλαστικών υλικών όπως πολυαιθυλένιο, πολυπροπυλένιο, πολυβινυλοχλωρίδιο κ.τ.λ. 

παρέχουν προστασία απέναντι στη φυσική φθορά κατά τη µεταφορά και διάθεση των 

προϊόντων. Σε αντίθεση µε το παραπάνω πλεονέκτηµα, δεν παρουσιάζουν την 

ενδεδειγµένη διαπερατότητα στα αέρια. 

Στην περίπτωση που η διαπερατότητα των ανωτέρω υλικών τροποποιηθεί ώστε 

να ικανοποιεί συγκεκριµένες απαιτήσεις και το σφράγισµα επιτευχθεί εύκολα και µε 

ασφάλεια, είναι δυνατόν να καταστούν κατάλληλα για τη συσκευασία σε τροποποιηµένη 

ατµόσφαιρα, ιδιαίτερα των ευπαθών προϊόντων όπως τα ιχθυρά. Παρόλα αυτά, η χρήση 

τους µπορεί να περιοριστεί εξαιτίας του υψηλού κόστους και της έλλειψης ευκολίας κατά 
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την µεταχείριση του προϊόντος. Ωστόσο, ο συνδυασµός χαµηλού κόστους 

ηµιεύκαµπτων πλαστικών και εύκαµπτου καλύµµατος είναι δυνατόν να αποτελέσει την 

ιδανική συσκευασία για προϊόντα που απαιτούν µηχανική προστασία και ελκυστική 

εµφάνιση κατά την έκθεσή τους.15 

 

Κατά τη συσκευασία σε τροποποιηµένη ατµόσφαιρα, η επιθυµητή ατµόσφαιρα 

στο εσωτερικό της συσκευασίας µπορεί να επιτευχθεί µε δύο τρόπους: 

� Με µηχανική αντικατάσταση του αέρα µε ένα µόνο αέριο ή µίγµα αερίων. 

Υπάρχουν δύο διαφορετικές τεχνικές αντικατάστασης του αέρα στη συσκευασία: 

α) ∆ιαβίβαση αερίου και β) Αντικατάσταση του αέρα µε τη βοήθεια κενού. 

� Τροποποιώντας την ατµόσφαιρα µε τη βοήθεια κατάλληλων τροποποιητών 

ατµόσφαιρας, όπως για παράδειγµα προσρροφητές O₂. Η ενσωµάτωση 

ορισµένων προσθέτων στα υλικά συσκευασίας µε σκοπό την τροποποίηση της 

ατµόσφαιρας και την αύξηση της διάρκειας ζωής του προϊόντος ονοµάζεται 

«ενεργός συσκευασία». Τέτοιου είδους τροποποιητές είναι οι προσρροφητές O₂, 

οι απελευθερωτές CO₂, οι απελευθερωτές αιθανόλης κ.ά. Η τεχνική αυτή έχει 

προοπτικές εξέλιξης αλλά είναι προς το παρόν δαπανηρή. 

 

Η M.A.P, στην πιο απλή µορφή της επιτυγχάνεται τοποθετώντας το ψάρι σ’ ένα 

πλαστικό σακίδιο, στο οποίο διαβιβάζεται το αέριο µίγµα αµέσως πριν το σφράγισµα. Η 

συνηθέστερη µέθοδος συσκευασίας ιχθυρών σε τροποποιηµένη ατµόσφαιρα είναι η 

διαδικασία µορφοποίησης – γεµίσµατος – σφραγίσµατος για ηµιεύκαµπτα δοχεία που 

κατασκευάζονται µε θερµοµορφοποίηση. Σύµφωνα µε τη µέθοδο αυτή, το πλαστικό 

υλικό της βάσης που ξετυλίγεται από κύλινδρο, εισέρχεται στο τµήµα 

θερµοµορφοποίησης όπου µαλακώνει µε θέρµανση και µορφοποιείται σ’ένα καλούπι, 

µε τη βοήθεια κενού ή πίεσης. Στη συνέχεια, το προϊόν τοποθετείται στο δίσκο που 

σχηµατίστηκε, ο οποίος µε τη βοήθεια ιµάντα µεταφέρεται σε τµήµα όπου µε τη βοήθεια 

κενού εκδιώκεται ο αέρας και διοχετεύεται κατάλληλο αέριο µίγµα. Κατόπιν, η πλαστική 

µεµβράνη από τον δεύτερο κύλινδρο θερµοσυγκολλάται στο στόµιο του δίσκου, 

σφραγίζοντας κατ’αυτόν τον τρόπο την συσκευασία. Τέλος ακολουθεί το τµήµα κοπής, 

όπου παράγονται οι µεµονωµένες συσκευασίες. 

                                                           
15

 Ooraikul, Stilles,(1991).,Modified Atmosphere Packaging of Food.Ellis Horwood.p 18-24/261-277 [8] 
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4.5 Λειτουργία µηχανήµατος M.A.P. 
 

Όπως και το µηχάνηµα «MAREL» έτσι και το µηχάνηµα M.A.P. δουλεύει σε 

σειρά, δηλαδή έχει αρχή και τέλος στην λειτουργία του. 

Υπάρχουν πολλοί τύποι µηχανηµάτων M.A.P. Παρακάτω θα γίνει περιγραφή του 

πιο εξελιγµένου τύπου που συναντήσαµε στην εταιρεία «Select fish s.a.» και είναι 

αυτόνοµο εξ’ολοκλήρου. 

Το πρώτο κοµµάτι του µηχανήµατος σχετίζεται µε το ρολό του πλαστικού υλικού, 

από το οποίο παρασκευάζεται το πιατάκι που θα τοποθετηθεί το προϊόν (εικόνα 16). 

Έπειτα από θερµική επεξεργασία και αφού πάρει τη τελική του µορφή, το πιατάκι 

συσκευασίας ψύχεται ώστε να σταθεροποιηθεί το υλικό και να είναι άµεσα έτοιµο προς 

χρήση. Στη συνέχεια µετακινείται µε ειδικά ράουλα και ετοιµάζεται για το επόµενο στάδιο 

της τυποποίησης. 

 
Εικόνα 16: ∆ηµιουργία πλαστικού πιάτου 

 
Συνέχεια της παραπάνω διαδικασίας είναι η τοποθέτηση αποστειρωµένου 

απορροφητικού χαρτιού (εικόνα 17) µέσα στο πιατάκι, ώστε το προϊόν να µην έχει 

άµεση επαφή µε το πλαστικό υλικό, αλλά και για να απορροφηθούν ότι υγρά έχουν 

παραµείνει σε αυτό. 
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Εικόνα 17: Απορροφητικό χαρτί 

 

Σε αυτό το στάδιο της διαδικασίας τυποποίησης γίνεται και η επιλογή του 

µίγµατος αερίων, που θα τοποθετηθούν στο προϊόν. Να σηµειώσουµε ότι είναι πολλή 

σηµαντική η αναφορά στον καθαρισµό του µηχανήµατος κάθε φορά που γίνεται 

τυποποίηση προϊόντος, που απαιτεί διαφορετικές αναλογίες αερίων (εικόνα 18). 

 
Εικόνα 18: Μίκτης αερίων 
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Αφού έχουν εκτελεστεί οι παραπάνω λειτουργίες, το προϊόν τοποθετείται υπό 

καθεστώς κενού αέρος σε ειδικό κοµµάτι του µηχανήµατος (εικόνα 19) και στη συνέχεια 

εισάγονται σε αυτό οι αναλογίες αερίων, που έχουµε ορίσει. Ταυτόχρονα τοποθετείται 

πλαστική µεµβράνη και ακολουθεί το στάδιο της συσκευασίας .Το µηχάνηµα M.A.P, που 

περιγράφουµε, χρησιµοποιεί µίκτη και για τα τρία αέρια που χρησιµοποιούνται στη 

µέθοδο αυτή. 

 
Εικόνα 19: Υπό κενό εισαγωγή αερίων 

 

Στο στάδιο της συσκευασίας γίνεται τακτοποίηση (εικόνα 20) αλλά και έλεγχος 

στο τελικό προϊόν .Τυχόν συσκευασίες µε αστοχία υλικού απορρίπτονται άµεσα. Όσο 

αφορά το κοµµάτι του ελέγχου, δειγµατοληπτικά γίνονται µετρήσεις από ειδικό όργανο 

που λέγεται αναλυτής αερίων (εικόνα 21) και µετρά τις αναλογίες των αερίων εντός της 

συσκευασίας. Οποιαδήποτε µεταβολή των ποσοτήτων των αερίων από αυτές που 

έχουµε ορίσει σηµαίνει αστοχία υλικού και η συσκευασία απορρίπτεται. Ο αναλυτής 

αερίων µετρά το Ο2 και το CO2. Αν προστεθούν οι δύο τιµές και αφαιρεθούν από το 100 

βρίσκουµε και το ποσοστό του αζώτου που υπάρχει στη συσκευασία. 

 

   
Εικόνα 20: Τακτοποίηση προϊόντος    Εικόνα 21: Αναλυτής αερίων 
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Όλες οι παραπάνω διαδικασίες ορίζονται µέσω ηλεκτρονικού υπολογιστή από 

τον χειριστή του µηχανήµατος (εικόνα 22). Σε κάθε στάδιο της παραγωγής και σε 

επιλεγµένα κοµµάτια του µηχανήµατος υπάρχουν αισθητήρες, οι οποίοι προειδοποιούν 

το χειριστή µέσω του ηλεκτρονικού υπολογιστή ή ακόµη που διακόπτουν τη λειτουργία 

του µηχανήµατος σε περίπτωση σφάλµατος. Επίσης, διακοπή της λειτουργίας γίνεται αν 

µετακινηθεί κάποιο κέλυφος του κοµµατιού της συσκευασίας υπό κενό. Όλοι αυτοί οι 

συναγερµοί αποθηκεύονται στο σκληρό δίσκο του µηχανήµατος δηµιουργώντας 

ηµερήσιο αρχείο, το οποίο µπορούµε να το παρακολουθήσουµε ανά πάσα στιγµή ώστε 

να γνωρίζουµε το ιστορικό των τυποποιήσεων. 

 

 

Εικόνα 22: Πρόγραµµα υπολογιστή 
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4.6 Συµπεράσµατα 

 

Η διάρκεια ζωής των M.A.P. ιχθυρών και των προϊόντων τους εξαρτάται από το 

είδος του ιχθυρού, την αρχική του ποιότητα, τη φύση του τελικού προϊόντος, τη 

θερµοκρασία συντήρησης και τη σύνθεση του αερίου µίγµατος. Ιδιαίτερα σηµαντική 

επίσης, θεωρείται η σύνθεση της βακτηρίασης χλωρίδας της πρώτης ύλης, η οποία 

επηρεάζεται από παράγοντες όπως το αλιευτικό πεδίο και εποχή του έτους. 

Οι σηµαντικότερες προϋποθέσεις που πρέπει να πληρούνται για την επιτυχή 

συσκευασία ιχθυρών σε τροποποιηµένη ατµόσφαιρα είναι οι ακόλουθες: 

� Χρήση αποκλειστικά φρέσκιας πρώτης ύλης. 

� ∆ιατήρηση της θερµοκρασίας του ιχθυρού κάτω των 2⁰C προ της 

συσκευασίας. 

� Συσκευασία σε χαµηλές θερµοκρασίες και διατήρηση του προϊόντος κάτω 

των 2⁰C, αµέσως µετά την συσκευασία. 

� Προσαρµογή του αερίου µίγµατος στο είδος του συσκευασµένου ιχθυρού. 

� Τακτικός έλεγχος του µίγµατος των αερίων. 

� Τήρηση Κανόνων Ορθής Υγιεινής Πρακτικής κατά την επεξεργασία, 

διανοµή και λιανική πώληση. 

� ∆ιατήρηση της θερµοκρασίας του προϊόντος µεταξύ 0 και 2⁰C κατά τη 

µεταφορά του. 

� Έλεγχος της θερµοκρασίας του προϊόντος (0 - 2⁰C) κατά την άφιξη στο 

χώρο λιανικής πώλησης. 

� Αποθήκευση στους 0 - 2⁰C στους χώρους έκθεσης και τακτικός έλεγχος 

αυτών για την διασφάλιση των παραπάνω θερµοκρασιών.16 

 

Στον πίνακα 8, συνοψίζονται τα πλεονεκτήµατα και µειονεκτήµατα της 

συσκευασίας ιχθυρών σε τροποποιηµένη ατµόσφαιρα. 

                                                           
16

 Ταούκης Π, (2009). Μικροβιολογία τροφίμων, σελ 17-29, Αθήνα, ΕΜΠ  [19] 
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Πίνακας 8: Πλεονεκτήµατα και µειονεκτήµατα της συσκευασίας ιχθυρών σε τροποποιηµένη 

ατµόσφαιρα [Farber (1991) and Parry (1993)]. 

ΠΛΕΟΝΕΚΤΗΜΑΤΑ ΜΕΙΟΝΕΚΤΗΜΑΤΑ 

� Αύξηση της διάρκειας ζωής που επιτρέπει 

λιγότερο συχνό ανεφοδιασµό των 

καταστηµάτων λιανικής πώλησης 

� Υψηλό κόστος µηχανολογικού εξοπλισµού 

� Βελτιωµένη παρουσία του προϊόντος και 

δυνατότητα οπτικής αξιολόγησής του 

� Κόστος χρησιµοποιούµενων αερίων και 

υλικών συσκευασίας 

� ∆υνατότητα παροχής σφραγισµένων 

,εύκολα στοιβαγµένων συσκευασιών 

� Κόστος αναλυτικού εξοπλισµού για την 

διασφάλιση της σωστής αναλογίας των 

αερίων µιγµάτων 

� Εύκολος διαχωρισµός τεµαχισµένων 

προϊόντων 

� Κόστος συστηµάτων διασφάλισης ποιότητας 

για τον συνεχή έλεγχο της θερµοκρασίας , 

την αποφυγή διαρροών κ.λπ. 

� Προαιρετική προσθήκη χηµικών 

συντηρητικών 

� Αυξηµένος όγκος συσκευασίας που 

επηρεάζει δυσµενώς το κόστος µεταφοράς , 

δηµιουργώντας παράλληλα µεγαλύτερη 

απαίτηση σε χώρους έκθεσης των 

καταστηµάτων λιανικής πώλησης 

� ∆ιεύρυνση του πεδίου διανοµής και 

µειωµένα έξοδα µεταφοράς λόγω των 

λιγότερο συχνών παραδόσεων 

� Πιθανή ανάπτυξη παθογόνων 

µικροοργανισµών , εξαιτίας της ενδεχόµενης 

αύξησης της θερµοκρασίας κατά την λιανική 

πώληση και κατανάλωση του προϊόντος 

� ∆υνατότητα ελέγχου της ποιότητας του 

προϊόντος 

� Τα πλεονεκτήµατα της M.A.P. παύουν να 

υφίστανται µετά την διαρροή ή άνοιγµα της 

συσκευασίας 

� Μείωση του κόστους παραγωγής και 

αποθήκευσης λόγω καλύτερης 

αξιοποίησης του χώρου και του εργατικού 

δυναµικού 

 

� Μείωση των αποβλήτων κατά την λιανική 

πώληση 
 



38 

 

5.ΠΑΛΕΤΟΠΟΙΗΣΗ-ΙΧΝΗΛΑΣΙΜΟΤΗΤΑ-∆ΙΑΚΙΝΗΣΗ ΠΡΟΪΟΝΤΟΣ 

 

Τα τελευταία στάδια πριν το συσκευασµένο προϊόν φτάσει στον καταναλωτή είναι 

τα στάδια της παλετοποίησης, της κωδικοποίησης του κάθε κιβωτίου µέσω ετικετών, 

έτσι ώστε να µπορούµε να γνωρίζουµε τα στοιχεία του προϊόντος και τέλος της 

διακίνησής-µεταφοράς του. 

 

 

5.1 Παλετοποίηση  

 

Σαν τελικό στάδιο της γραµµής παραγωγής ενός συσκευαστηρίου µπορούµε να 

ορίσουµε το στάδιο της παλετοποίησης. Από τη στιγµή που το κάθε κιβώτιο είναι έτοιµο, 

τοποθετείται σε ξύλινη ή πλαστική παλέτα 

ανά κωδικό συσκευασίας (εικόνα 23). Το 

ύψος των κιβωτίων σε κάθε παλέτα ορίζεται 

από τον υπεύθυνο συσκευασίας. Όταν 

συµπληρωθεί ο απαραίτητος αριθµός 

κιβωτίων σε µια παλέτα, τότε αυτή δένεται 

µε λευκή ταινία, ώστε να σταθεροποιηθεί, 

τοποθετούνται οι ετικέτες που δηλώνουν το 

µέγεθος του προϊόντος και στη συνέχεια 

αποθηκεύεται στα ψυγεία έτοιµου προϊόντος 

του συσκευαστηρίου. 

 
 
 
 
Εικόνα 23: Έτοιµη παλέτα, η οποία αποτελείται 
από 88 κιβώτια, των 6 κιλών. 

 

Υπάρχουν διάφοροι τύποι παλετοποίησης και αυτό εξαρτάται από τη µορφή του 

κιβωτίου. Οι τύποι κιβωτίων που χρησιµοποιούνται στα συσκευαστήρια του ελλαδικού 

χώρου είναι οι εξής: κιβώτιο 6κιλών, κιβώτιο 5κιλών (καρσάκι), κιβώτιο 3κιλών, κιβώτιο 

8κιλών και τέλος κιβώτιο 10κιλών. Η παλετοποίηση γίνεται σύµφωνα µε τις απαιτήσεις 

των πελατών. 
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5.2 Ιχνηλασιµότητα 

 

Σηµαντικό κοµµάτι της λειτουργίας ενός συσκευαστηρίου είναι η ιχνηλασιµότητα. 

Από τη στιγµή που το προϊόν φτάνει στο συσκευαστήριο από µια µονάδα εκτροφής 

ορίζεται ένας κωδικός παρτίδας, που θα αντιπροσωπεύει τη µονάδα από την οποία 

έγινε η παραλαβή των ψαριών. Ο κωδικός αυτός είναι µοναδικός και αποτυπώνεται 

στην ετικέτα (εικόνα 24) που τοποθετείται στο κάθε κιβώτιο έτοιµου προϊόντος για τη 

συγκεκριµένη µονάδα. Κάθε ετικέτα που τυπώνεται από µια παρτίδα έχει το δικό της 

αύξοντα αριθµό. Επίσης, αναγράφονται και άλλα στοιχεία σε αυτή όπως η ηµεροµηνία 

λήξης, το βάρος, το είδος, η θερµοκρασία που πρέπει να διατηρείται, το µέγεθος του 

προϊόντος καθώς και ο κωδικός του συσκευαστηρίου που συσκευάστηκε το 

συγκεκριµένο προϊόν. Με λίγα λόγια, από µία ετικέτα κιβωτίου µπορούµε να πάρουµε 

πληροφορίες σχετικά µε την προέλευση του προϊόντος και ότι άλλο αφορά το 

συγκεκριµένο προϊόν. 

 

 
Εικόνα 24: Ετικέτα ιχνηλασιµότητας, σε κιβώτιο λαυρακιού 6κιλών. 

 

Σε κάθε ετικέτα, εκτός από τα στοιχεία που αναγράφονται και προαναφέραµε, 

τυπώνεται και ένας σειριακός αριθµός (barcode), ο οποίος αντιστοιχεί σε κάθε κιβώτιο. 

Έχοντας το κάθε κιβώτιο το δικό του σειριακό αριθµό, δηµιουργείται µια ηλεκτρονική 

αποθήκη, µέσω της οποίας ο υπεύθυνος συσκευασίας αλλα και ο πελάτης µπορούν να 

γνωρίζουν τα στοιχεία του κιβωτίου µέσω του ηλεκτρονικού υπολογιστή του 

συσκευαστηρίου που αποθηκεύονται οι πληροφορίες αυτές. 
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5.3 ∆ιακίνηση προϊόντος 

 

Από τη στιγµή που κάποιος πελάτης ζητήσει συγκεκριµένα µεγέθη ιχθύων προς 

αγορά, αλλάζει ο τρόπος παλετοποίησης και γίνεται σύµφωνα µε την παραγγελία του 

πελάτη. Με το πέρας αυτής της διαδικασίας, το κάθε κιβώτιο σκανάρεται από τους 

αναγνώστες σειριακού αριθµού και σβήνεται αυτόµατα από την ηλεκτρονική αποθήκη 

του συσκευαστηρίου. Ταυτόχρονα δηµιουργείται και το ιστορικό της παραγγελίας του 

πελάτη, µέσω του οποίου µπορούµε να δούµε όλα τα στοιχεία του προϊόντος που 

παλετοποιήθηκε. 

Αφού τελειώσουν οι παραπάνω διαδικασίες, το προϊόν τοποθετείται ανά παλέτα 

στα φορτηγά-ψυγεία (εικόνα 25) και µεταφέρεται στον πελάτη. 

 

 
Εικόνα 25: Φόρτωση παλέτας σε φορτηγό - ψυγείο, µε τη βοήθεια παλετοφόρου µηχανήµατος. 
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6. ΑΝΑΛΥΣΗ ΕΠΙΚΙΝ∆ΥΝΟΤΗΤΑΣ ΚΑΙ ΕΛΕΓΧΟΣ ΚΡΙΣΙΜΩΝ ΣΗΜΕΙΩΝ 

ΠΑΡΑΓΩΓΗΣ(HACCP) 

 

Σε όλη την παραπάνω διαδικασία παραλαβής των ψαριών, µεταφοράς τους στο 

συσκευαστήριο, διαλογής, συσκευασίας, περαιτέρω επεξεργασίας (απεντέρωση, 

φιλετοποίηση, MAP) και παλετοποίησης - διανοµής, το σύστηµα HACCP παίζει 

σηµαντικό ρόλο στη διασφάλιση της ποιότητας και υγιεινής του προϊόντος. Το σύστηµα 

HACCP άρχισε να εφαρµόζεται από τις αρχές του 1970 ως ένα σύστηµα που θα 

εξασφάλιζε την προστασία των καταναλωτών από τροφοδηλητηριάσεις. 

Οι βασικές αρχές δεν ήταν νέες, άλλα σε αντίθεση µε τον παραδοσιακό τρόπο 

ελέγχου της υγιεινότητας των τροφίµων το HACCP άλλαξε την έµφαση, από τον 

µικροβιολογικό έλεγχο του τελικού προϊόντος στον έλεγχο των πρώτων υλών και των 

µεθόδων επεξεργασίας και διακίνησης. 

Το HACCP βάζει την ευθύνη διαπίστωσης των κρίσιµων σηµείων παραγωγής 

υγιεινών τροφίµων στα χέρια των βιοµηχανιών και είναι µια αρχή που επιτρέπει τη 

συστηµατική αναγνώριση και εκτίµηση της επικινδυνότητας του ρίσκου που έχει σχέση 

µε την παραγωγή, διανοµή και χρήση των τροφίµων, όπως και τη διευκρίνιση των 

προληπτικών µέτρων που πρέπει να παρθούν για την πρόληψη των 

τροφοδηλητηριάσεων. 

Η εφαρµογή του HACCP δίνει τις ουσιώδες πληροφορίες που µπορούν να 

χρησιµοποιήσουν για να διαπιστώσουµε τον καλύτερο τρόπο ελέγχου των κινδύνων 

που υπάρχουν. 

Το HACCP βοηθά τις σχέσεις µεταξύ παραγωγών και ελεγκτών. Εάν οι 

µεθοδολογίες ελέγχου ακολουθούν καλά διευκρινισµένους κανόνες, οι ελεγκτές θα 

έχουν εµπιστοσύνη στους παραγωγούς. Επίσης, στοιχεία παραγωγής που 

συγκεντρώνουν επί ένα µεγάλο διάστηµα διευκολύνουν το ρόλο των ελεγκτών µε το να 

τους δίνουν µια καλύτερη εικόνα της όλης διαδικασίας παραγωγής, από ότι θα 

σχηµάτιζαν κατά τη διάρκεια ενός µόνο ελέγχου. 
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Οι αρχές του HACCP είναι: 

� Αρχή 1η: Αρχή των κινδύνων και εκµάθηση της σοβαρότητας και του ρίσκου 

(Hazard Analysis) 

� Αρχή 2η: Προσδιορισµός των κρίσιµων σηµείων ελέγχου παραγωγής (ΚΣΕ), που 

απαιτούνται για την εξουδετέρωση των κρίσιµων σηµείων που διαπιστώθηκαν. 

� Αρχή 3η: Επιλογή κρίσιµων ορίων προληπτικών µέτρων, που έχουν σχέση µε 

κάθε ΚΣΕ. 

� Αρχή 4η: ∆ηµιουργία µεθοδολογίας παρακολούθησης των ΚΣΕ και µεθοδολογίας 

χρήσης των πληροφοριών για τη διόρθωση της επεξεργασίας, ώστε να 

διατηρηθεί η ασφάλεια του τελικού προϊόντος. 

� Αρχή 5η: ∆ηµιουργία σχεδίου διόρθωσης που θα εφαρµοστεί κατά τον έλεγχο 

των ΚΣΕ, όταν διαπιστωθεί κατάσταση εκτός ανεκτών ορίων. 

� Αρχή 6η: ∆ηµιουργία ενός αποτελεσµατικού συστήµατος συλλογής στοιχείων 

παραγωγής σχετικών µε την εφαρµογή HACCP. 

� Αρχή 7η: ∆ηµιουργία µεθοδολογίας, που διαπιστώνει ότι το σύστηµα του HACCP 

λειτουργεί σωστά. 

 

Η χρήση του συστήµατος στην καθηµερινή πράξη βοηθά στην προστασία της 

δηµόσιας υγείας µε τους ειδικούς ελέγχους που εφαρµόζονται στο σηµείο ανάπτυξης 

της γραµµής παραγωγής ενός τροφίµου, στα στάδια παραγωγής, στη διανοµή, στη 

συντήρηση και στην προετοιµασία του ‘πιάτου’ πριν από την κατανάλωση στο τραπέζι 

της νοικοκυράς. 

Σε κάθε περίπτωση ανάλυσης κίνδυνου πρέπει ακόµη να λαµβάνονται υπόψη 

και τα εξής: 

α. Η προέλευση και το είδος των πρώτων υλών, ειδικά στην περίπτωση εκείνη που 

πιθανόν η πρώτη ύλη να περιέχει θερµοάντοχους σπόρους (π.χ. λαχανικά). 

β. Η θερµοκρασία του τροφίµου κατά τα στάδια της παραγωγής του. 

γ. Η θερµοκρασία του τροφίµου πριν και κατά τη διάρκεια της κατάψυξης του. Η 

θερµοκρασία συντήρησης και η διάρκεια συντήρησης του. 

δ. Η καθαριότητα και η εξυγίανση των µέσων επεξεργασίας του τροφίµου. 

ε. Ο τρόπος µε τον οποίο οι εργάτες µεταχειρίζονται το τρόφιµο. 

Το 1986 η Εθνική Υπηρεσία Ακτών (NMSF) και το Εθνικό Εργαστήριο Ελέγχου 

Αλιευµάτων (NSIL) των Η.Π.Α εξέτασαν τους εν δυνάµει κινδύνους των αλιευτικών 
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προϊόντων. Το 1991, η NMSF ολοκλήρωσε την έρευνα της σχετικά µε την εφαρµογή του 

HACCP στη βιοµηχανία αλιευµάτων. Στα τέλη του 1993 ο τοµέας των βιοµηχανικών 

αλιευµάτων του FAO υιοθετεί την προσέγγιση HACCP. Η εφαρµογή του HACCP στην 

Ευρωπαϊκή Ένωση ξεκίνησε µε την οδηγία 91/493/93 του Συµβουλίου της Ε.Ε, η οποία 

υπογραµµίζει τους κανόνες υγιεινής στην παραγωγή και τη διανοµή των αλιευµάτων, 

ενώ εξαιρετική προσοχή θα δοθεί στην αναγνώριση των κρίσιµων σηµείων, την 

παρακολούθηση και τον έλεγχο τους, τη δειγµατοληψία και την καταγραφή των 

συνθηκών λειτουργίας.17 

Τα αλιεύµατα αρχίζουν να υποβαθµίζονται ποιοτικά από την στιγµή της 

σύλληψης τους. Πολλές µέθοδοι έχουν χρησιµοποιηθεί για να επιβραδυνθεί η ποιοτική 

υποβάθµιση τους, ώστε αυτά να µπορεί να συντηρηθούν για µεγάλα χρονικά 

διαστήµατα, ώστε να µεταφερθούν σε µεγάλες αποστάσεις και τελικά να φθάσουν στο 

πιάτο του καταναλωτή «ζωντανά». 

 

Ανάλογα µε την πιθανότητα υποβάθµισης της ποιότητας τους και ανάλογα µε 

τους κίνδυνους που αναφύονται, κατά την επεξεργασία των αλιευµάτων, αυτά, 

ταξινοµούνται στις εξής κατηγορίες: 

α. Αλιεύµατα τα οποία έχουν υποστεί ήπια επεξεργασία. Στα προϊόντα αυτά 

η συγκέντρωση του χλωριούχου νατρίου στην υδάτινη φάση είναι µικρότερη του 

6% και τιµή του pH της σάρκα τους µεγαλύτερη από 5,0. Η κατηγορία αυτή 

περιλαµβάνει αλατισµένους, µαριναρισµένους και καπνιστούς µε ψυχρή κάπνιση 

ιχθύων. 

β. Αλιεύµατα που έχουν δεχθεί ήπια θερµική επεξεργασία. Η κατηγορία αυτή 

περιλαµβάνει παστεριωµένα, βρασµένα και προϊόντα που έχουν υποστεί θέρµη 

κάπνιση. Επίσης στην κατηγορία αυτή περιλαµβάνονται προµαγειρευµένα 

ιχθυοκευάσµατα καθώς και «παναρισµένα» φιλέτα ιχθύων. Ορισµένα από τα 

παραπάνω προϊόντα καταναλώνονται χωρίς πρόσθετη θέρµανση. 

γ. Αλιεύµατα που έχουν δεχθεί έντονη θερµική επεξεργασία. Η κατηγορία 

αυτή περιλαµβάνει αποστειρωµένα προϊόντα που καταναλώνονται συνήθως 

χωρίς πρόσθετη θέρµανση. 

                                                           
17 Αρβανιτογιάννης Ι. Σ & Σάνδρου & Κούρτης Λ. (2001) Ασφάλεια τροφίμων  [12] 
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δ. Στην κατηγορία αυτή περιλαµβάνονται αλατισµένα και µαριναρισµένα 

αλιεύµατα, στα οποία προστέθηκαν ορισµένα συντηρητικά, όπως σορβικά και 

βενζοϊκά άλατα ή νιτρώδες νάτριο. Η συγκέντρωση του χλωριούχου νατρίου στην 

υδάτινη φάση είναι µεγαλύτερη του 6% και η τιµή του pH της σάρκας τους είναι 

µικρότερη του 5,0. Στην κατηγορία αυτή περιλαµβάνεται και το χαβιάρι. Τα 

προϊόντα αυτά καταναλώνονται χωρίς θέρµανση. 

ε. Αποξηραµένοι, αλατισµένοι και αποξηραµένοι, καπνιστοί και 

αποξηραµένοι ιχθύες. Συνήθως καταναλώνονται χωρίς θέρµανση. 

στ. Νωποί και καταψυγµένοι ιχθύες. Καταναλώνονται µετά από θέρµανση. 

 

Παρακάτω δίνεται ένα διάγραµµα που πρέπει να περιλαµβάνει όλα τα σηµεία 

παραγωγής των πρώτων υλών, τη συγκοµιδή τους, την αποθήκευση, επεξεργασία, 

συσκευασία, αποθήκευση, διανοµή, λιανική εµπορία και χρήση από τον καταναλωτή. 

Περιέχει όλα τα στοιχεία που χρειάζονται για την ανάλυση επικινδυνότητας από 

µικροοργανισµούς, περιέχοντας και πληροφορίες σχετικές µε τις επιµολύνσεις από 

µικροοργανισµούς και τις τοξίνες τους και τη δυνατότητα τους για επιβίωση και 

ανάπτυξη. 

 

 

∆ιάγραµµα 1: Ανάλυση επικινδυνότητας από µικροοργανισµούς 

 

Άλλα απαραίτητα στοιχεία αφορούν το χρόνο και τη θερµοκρασία κατά τη 

διάρκεια παραγωγής και διανοµής, την οξύτητα (pH), ενεργό νερό (aW), υγειονοµικοί 

σχεδιασµοί, χαρακτηριστικά µηχανηµάτων, συνθήκες ενδιάµεσων αποθηκεύσεων και 
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οδηγίες για τους καταναλωτές. Επιµολύνσεις µε µικροβιακούς, χηµικούς ή φυσικούς 

παράγοντες µπορούν να γίνουν σε όλα τα σηµεία της αλυσίδας των τροφίµων και έτσι η 

οµάδα HACCP πρέπει να γνωρίζει καλά όλο το σύστηµα και να συµπεριλαµβάνει στο 

σχεδιάγραµµα τα σηµεία όπου υπάρχει η δυνατότητα ύπαρξης τέτοιων παραγόντων. 

Η µόλυνση των ιχθύων από βακτήρια, τα οποία βρίσκονται στο θαλάσσιο 

περιβάλλον, δε µπορεί και δε χρειάζεται να ελέγχεται, αφού αυτά αποτελούν κίνδυνο 

χαµηλής ή µηδενικής επικινδυνότητας, όµως, τα βακτηρία που µεταφέρονται από τον 

άνθρωπο ή τα ζώα µπορούν να περιοριστούν µε παρακολούθηση των αλιευτικών 

περιοχών και των έλεγχο των ιχθύων. Πιο σηµαντική πάντως, είναι η παρακολούθηση 

αλιευτικών περιοχών για παρουσία παρασίτων και βιοτοξινών ( σε ψάρια ή  πλαγκτόν). 

Στις περισσότερες χώρες η παρακολούθηση του θαλάσσιου περιβάλλοντος για 

πιθανή µόλυνση ή παρουσία βιοτοξινών στους ιχθείς είναι στην αρµοδιότητα της 

Κυβέρνησης και πραγµατοποιείται από ειδικευµένα εργαστήρια. Εν τούτοις, ακόµα και 

µε την καλύτερη δυνατή παρακολούθηση του περιβάλλοντος, είναι πιθανόν να φθάσουν 

τοξικοί ιχθείς στους καταναλωτές. Κατά συνέπεια για το συγκεκριµένο κίνδυνο µπορεί 

να εφαρµοστεί µόνο ένα CCP2 ( ICMSF, 1988) 

Η ανάπτυξη των βακτηριών µπορεί να ελεγχθεί µε αυστηρή παρακολούθηση της 

θερµοκρασίας. Η παρακολούθηση του κρίσιµου ορίου Τ<3⁰C αποτελεί ένα CCP1 για 

όλους τους παθογόνους µικροοργανισµούς και την παραγωγής ισταµίνης, ενώ είναι 

CCP2 για την ανάπτυξη των βακτηριών αλλοίωσης σε όλα τα στάδια, από την αλιεία 

έως την διανοµή του τελικού προϊόντος. Η παρακολούθηση των συνθηκών 

θερµοκρασίας / χρόνου κατά την επεξεργασία µπορεί να γίνει µε την καταγραφή των 

ηµεροµηνιών στα κιβώτια και την οπτική επιθεώρηση των συνθηκών ψύξης (ύπαρξη 

πάγου). Σε συγκεκριµένα στάδια της παραγωγικής διαδικασίας πρέπει οι µετρήσεις 

θερµοκρασίας / χρόνου να γίνονται αυτόµατα. Όλοι οι θάλαµοι ψύξης πρέπει να είναι 

εφοδιασµένοι µε θερµόµετρα και να γίνονται καθηµερινά οπτικές επιθεωρήσεις αυτών. 

Αµέσως πριν από την επεξεργασία είναι χρήσιµη η παρακολούθηση των 

ακατέργαστων πρώτων υλών µε οργανοληπτική εκτίµηση (έλεγχος εµφάνισης, οσµής), 

προκειµένου να διασφαλίζεται ότι ως εκείνο το σηµείο το τρόφιµο βρίσκεται υπό έλεγχο 

και ότι δε θα εισέλθουν αλλοιωµένοι ιχθείς στο χώρο της βιοµηχανίας. Η εφαρµογή των 

απαιτήσεων της Ορθής Βιοµηχανικής Πρακτικής (GMP), καθώς και οι συνθήκες υγιεινής 

της βιοµηχανίας, αποτελούν CCP2, το οποίο αποσκοπεί στην ελαχιστοποίηση της 

µόλυνσης των προϊόντων από βακτηρία, τα οποία µεταφέρονται από τον άνθρωπο ή τα 

ζώα. Αυτό το CCP πρέπει να παρακολουθείται καθηµερινά µε οπτικές επιθεωρήσεις, 
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ενώ συχνά µπορούν να πραγµατοποιηθούν αναλύσεις (π.χ. µέθοδος σπογγίσµατος, 

µέθοδος αποτύπωσης) για τον έλεγχο της καθαριότητας των µηχανηµάτων. Η 

παρακολούθηση της ποιότητας του νερού µπορεί να γίνει µε µικροβιολογικές αναλύσεις 

ή µε τον έλεγχο της συγκέντρωσης χλωρίου σε αυτό. Όλες οι µετρήσεις πρέπει να 

καταγράφονται και να αποθηκεύονται σε κατάλληλα αρχεία και για το σκοπό αυτό, είναι 

ιδανική η χρήση ηλεκτρονικού υπολογιστή.18  

Στον Πίνακα 9, παρουσιάζονται τα αποτελέσµατα της ανάπτυξης του σχεδίου 

HACCP για ιχθείς και τα θαλασσινά. 

ΣΤΑ∆ΙΟ ΜΟΛΥΝΣΗ ΑΝΑΠΤΥΞΗ ΠΡΟΛΗΠΤΙΚΑ ΜΕΤΡΑ ΕΙ∆ΟΣ CCP ΠΑΡΑΚΟΛΟΥΘΗΣΗ 

1.Ζωντανός ιχθύς + - 
παρακολούθηση του 

περιβάλλοντος 
2 

µικροβιολογικές 

τοξικολογικές αναλύσεις 

2. Αλιεία - + T-t 1 µετρήσεις T-t 

3. Μεταφορά + + 
T-t έλεγχος συνθηκών 

µεταχείρισης 
1 

µετρήσεις T-t οπτική 

επιθεώρηση 

4. Αποθήκευση 

πρώτων υλών 
- + T-t οργανοληπτική ποιότητα 1 

µετρήσεις T-t 

οργανοληπτική 

εκτίµηση 

5. Επεξεργασία 

+ + T-t 1 µετρήσεις T-t 

+ + GMP 2 οπτική 

+ + υγιεινή 2 
οπτική, µικροβιολογικές 

αναλύσεις 

+ + ποιότητα νερού 1 

Χηµικές / 

µικροβιολογικές 

αναλύσεις 

6. ∆ιανοµή - + T-t 1 µετρήσεις T-t 

Πίνακας 9: Αποτελέσµατα ανάπτυξης σχεδίου HACCP για τα ιχθυρά. 

(T- t = συνθήκες θερµοκρασίας – χρόνου) 

                                                           
18 Τζιά Κ. & Τσιαπούρης Α., (1996). Ανάλυση Επικινδυνότητας στα Κρίσιμα Σημεία Ελέγχου (HACCP)  [17] 
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7. ΕΠΙΛΟΓΟΣ 

 

Στην εργασία αυτή έγινε προσπάθεια να γίνει γνωστή η διαδικασία αλίευσης και 

συσκευασίας του νωπού ψαριού αλλά και οι διάφορες µορφές µεταποίησής του 

(απεντέρωση, φιλετοποίηση, MAP κτλ). 

Πέρα από την κατανόηση λειτουργίας ενός συσκευαστηρίου ιχθύων, διαβάζοντας 

τα παραπάνω που αφορούν τη µεταποίηση του ψαριού, συµπεραίνουµε ότι όπως σε 

άλλα νωπά προϊόντα (κοτόπουλο, βοδινό, χοιρινό κρέας) έτσι και στο ψάρι 

ιχθυοκαλλιέργειας έχουµε µια προσαρµογή στις σύγχρονες ανάγκες του καταναλωτή. 

Στον ανεπτυγµένο κόσµο, όπου βασικό ρόλο στην επιλογή τροφίµου παίζει η 

ευκολία και η ταχύτητα σερβιρίσµατος του φαγητού, καταλαβαίνουµε ότι είναι πλέον 

ανάγκη και στο ψάρι να υπάρχει εξελικτική διαδικασία από το νωπό χύµα προϊόν στο 

επεξεργασµένο (φιλέτο, απεντερωµένο) έως το πλήρες επεξεργασµένο προϊόν έτοιµο 

για χρήση (M.A.P.). 

Σηµαντικό ρόλο φάνηκε επίσης στην εργασία ότι παίζει η τήρηση των κανόνων 

ασφαλείας και υγιεινής µέσα από τους καθηµερινούς ελέγχους που γίνονται στα 

συσκευαστήρια, όπως ορίζουν τα αναγνωρισµένα πιστοποιητικά διαδικασιών (HACCP), 

ώστε το προϊόν να φθάνει στον καταναλωτή πάντα σε άριστη κατάσταση.
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