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Malsetning:

Malsetningen med en innledende fareanalyse er a peke pa kritiske punkt i analyseobjektet der
smitte av L. monocytogenes fra miljg til fisk og videre til eksportklart produkt kan oppsta. Malet er
videre 3 sette opp en effektiv prgvetakingsplan som muliggjgr oppnaelse av prosjektets hovedmal «d
oke kunnskapen om fér og oppdrett og dets betydning for kontaminering av L. monocytogenes i
verdikjede laks».

1. Analyseobjektet:

Analyseobjektet er avgrenset til verdikjeden for produksjon av atlantisk laks gjennom
distribusjonsveier for for, produksjon av fisk i sjpanlegg, brgnntransport av slakteklar fisk og
primarprosesseringsanlegg til ferdig slgyd fisk pakket i emballasje tilpasset eksportmarkedet (Figur
1). Med denne avgrensingen er produksjon av settefisk og potensielle kontamineringsveier gjennom
settefiskproduksjon ikke inkludert i analysen. Analyseobjektet er delt inn i seks ulike hovedprosesser
(Figur 2) som hver for seg utgjgr en potensiell risiko for kontaminering, eller kan fungere som et
reservoar for overfgring av L. monocytogenes til produktet.
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Figur 1. Flytskjema matfiskproduksjon, fylte fargede bokser viser hvilke deler av verdikjeden som
avgrenser analyseobjektet.
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Figur 2. Oversikt over hovedprosessene (trinnene) i verdikjeden som er grunnlaget for fareanalysen

2. Datakilder/bakgrunnsinformasjon:

Kontaminering av L. monocytogenes kan forekomme fra flere ulike kilder, da bade friske mennesker,
dyr og miljg kan veaere et reservoar for bakterien (Huss, et al., 2000). Funn i et nylig avsluttet FHF-
prosjekt (nr. 901492) indikerer at laksefér kan vaere en mulig smittekilde, der L. monocytogenes fglger
foret inn til matfiskanlegget (Haldorsen, 2019). | det nevnte prosjektet ble det pavist L. monocytogenes
i 15% av prgvene som ble tatt i forflatens silo, mens 18% av prgvene var positive i fordelingssystemet
(forsprederen). Da foret gjennomgar en kraftig varmebehandling (125-150 °C) under hgyt trykk (34-37
bar) ved ekstrudering med pafglgende tgrking (Rokey, et al., 2010) er det lite trolig at nyprodusert for
i seg selv er en kilde til Listeria. Det er derimot mer sannsynlig at det skjer en kontaminering av foret
gjennom foérets distribusjonskjede eventuelt ved lagring pa forflaten eller ved distribusjon gjennom
forflatens foringssystemer. Med bakgrunn i dette kan verdikjeden for fiskeforet utgjgre en kilde til
overfgring av L. monocytogenes fra for til fisk og videre overfgring til slakterier og prosesseringsanlegg.
Det ma derfor undersgkes videre om foret kan utgjgre en smittekilde og i hvilken grad og hvor i
verdikjeden kontaminering oppstar.

Tidligere studier har vist at bakterien kan introduseres til slakteriet fra sjgvann og ramaterialet eller
gjennom prosessering, eksempelvis ved krysskontaminasjon fra utstyr eller personell (Langsrud, et al.,
2015; Mgretrg, et al., 2016). Pa grunn av bakterienes naturlige forekomst i sjgvann vil introduksjon av
bakterien i produksjonsmiljget veere naermest uunngaelig, og for & unngd kontaminering av
sluttproduktet kreves stort fokus pa hygienisk produksjon (Jordan, et al., 2018). Listeria er vanskelig a
bli kvitt nar den fgrst har etablert seg (Aspholm and Rgrvik, 2015). Det er derfor viktig a ha kontroll pa
smittekilder og innfgre tiltak som kan redusere innfgrsel av Listeria til slakteriet og videre til
foredlingsanlegget. | det tidligere omtalte FHF-prosjektet (nr. 901492) ble det gjort funn av L
monocytogenes pa levende fisk i merden (5%), og i noen fa vannprgver (1,4%). | det samme prosjektet
ble det vist at hele 45% av prgver tatt av dgd fisk og dgdfisk-utstyr var positive (Haldorsen, 2019). Dgd
fisk som blir liggende i dgdfisk-haven kan vaere et reservoar for smitte til levende fisk. For a kartlegge
omfang og interaksjoner mellom levende fisk og d@d-riskhandtering ma denne sammenhengen
underspkes naermere. Hyppig fierning av dgdfisk er foreslatt som et mulig tiltak for a redusere faren
for oppkonsentrering av L. monocytogenes i sjpfasen. Det ble ogsad vist ved genotyping at L
monocytogenes kan spres fra merden videre med transport i brennbat og inn til slakteriet der de
samme stammene av Listeria ble pavist i pakket fisk (Haldorsen, 2019). En gjennomgang av publiserte
vitenskapelige artikler viser at det er sparsomt med dokumentasjon pa smitteveier for Listeria i hele
verdikjeden for laks. Mange studier omhandler Listeria i ferskvannssystemer (Jami, et al., 2014).



Over tid kan Listeria-stammer etablere reservoar i produksjonsmiljget som kan fgre til at
enkeltstammer av L. monocytogenes kan persistere i miljget i mange ar (Aspholm and Rgrvik, 2015;
Jami, et al., 2014), og derfra rekontaminere bade ramaterialet og det ferdige produktet under videre
prosessering fram til forbruker (Fagerlund, et al., 2016). Det er derfor viktig & ha en sa presis
identifisering og karakterisering som mulig slik at bedriftene kan veere i forkant i beslutningsprosesser
som gjelder trygg mat.

3. Undersgkelsen:

Grunnlaget for fareanalysen er basert pa arbeidsmgter i prosjektet, litteratursgk, innspill fra aktgrer i
naeringen gjennom workshop arrangert pa Hitra tirsdag 3.3.2020 (Vedlegg 1), samt befaring hos
produksjonsanlegget Ringholmen, 12784, pa slakteriet til Lergy Midt, J@sngya, og om bord i
brgnnbaten Gasg Freyja (Frey Rederi AS). Befaringene ble gjennomfgrt onsdag 26.2.2020. Sett under
ett har vi i denne undersgkelsen samlet fatt innspill fra og eller bespkt alle sentrale aktgrer i
hovedprosessene inkludert i fareanalysen (Figur 2).

4. ldentifisere ugnskede hendelser (farer) og mulige arsaker:

Her gjgres en gjennomgang av de 6 hovedprosessene vist i Figur 2. Velger a benytte samme
ugnskede hendelser for alle prosessene (kontaminering og/eller overlevelse/vekst av L.
monocytogenes). Spesielt viktig er det & se pa mulige arsaker til den ugnskede hendelsen i hver av
prosessene, siden det vil gjgre det enklere a finne gode prgvetakningspunkter.

4.1. Forfabrikk:

Ugnsket hendelse:
Kontaminering/overlevelse/vekst av L. monocytogenes i eller ved forfabrikk

Avgrensning:
Prosjektet tar for seg mulige kontamineringspunkt etter ekstruder, dvs. ravarer separat eller blandet
inngar ikke som en del av analyseobjektet.

Mulige arsaker:
- Kontaminering etter ekstruder og frem til intern lagring (silo eller sekk)
- Kontaminering av for under lagring i silo eller sekk pa forfabrikk
o Overfgring fra fugler, mus, rotter etc.
o Lagring utendgrs (kontaminering av emballasje som igjen kan kontaminere
transportbat og forflater)
o Fuktighet som muliggj@r vekst av Listeria
- Kontaminering pa transportband ved lasting av forbat
o Overfgring fra fugler, mus og rotter
o Avleiring som muliggj@r vekst av Listeria
o Fuktighet som muliggj@r vekst av Listeria
- Manglende rutiner og fokus pa at produktet skal innga i produksjon av mat (manglende
fokus pa renhold og hygiene)

Risiko:

Hvilken risiko (sannsynlighet og konsekvens) som er forbundet med denne ugnskede hendelsen er
det vanskelig a si mye om pa navarende tidspunkt. Vi har ingen datakilder (artikler, rapporter,
analyseresultater) som sier noe om dette. Men vi har tilbakemeldinger pa at skadedyr og fukt kan
veere et problem. Konsekvensene kan vare store hvis denne ugnskede hendelsen inntreffer. Det kan
blant annet fgre til at Listeria “blir med” videre i verdikjeden og at miljget tillater vekst av bakterien.



4.2. Forbat:

Ugnsket hendelse:
Kontaminering/overlevelse/vekst av L. monocytogenes i for og i forbat.

Avgrensning:
Ingen spesielle.

Mulige arsaker:
- Kontaminering i silo/tank om bord
o Mulig mangelfulle rutiner for renhold
o Manglende rutiner og fokus pa at produktet skal innga i produksjon av mat
(manglende fokus pa og kunnskap om renhold og hygiene, ref. GMP (good
manufacturing practice))
o Avleiring av férrester
o Fuktighet
- Kontaminering av sekk (fugler, fuktighet ol.)
o Darlig tildekking
o Lagring utendgrs

Risiko:

Hvilken risiko denne ugnskede hendelsen utgjgr mangler vi datakilder og erfaring til a si noe om pa
navaerende tidspunkt. | sluttrapporten fra FHF prosjektet 901492 (Haldorsen, 2019) pekes det pa at
15% av prgvene tatt i fosilo pa forflate var positive. Dette kan tyde pa at ogsa for i forbaten kan vaere
kontaminert.

4.3. Forflate:

Ugnsket hendelse:
Kontaminering/overlevelse/vekst av L. monocytogenes i féret og i miljget pa forflate.

Avgrensning:
Ingen spesielle.

Mulige arsaker:
- Forurenset for inn til flate
- Overlevelse i silo (avleiringer, fukt, slanger pakninger)
- Overlevelse i rgr fram til féringsautomat pa forflate
- Overlevelse i foringsslange (sjgslange/flyteslange)
- Manglende rutiner og fokus pa at produktet skal innga i produksjon av mat (manglende
fokus pa renhold og hygiene)
- Kontaminering fra menneskelig aktivitet (skovask, septikk)

Risiko:

Sannsynligheten for denne hendelsen kan vi si noe om siden det ble funnet Listeria i for og
foringsanlegg i FHF prosjektet 901492 (Haldorsen, 2019). De fant at 18% av forprgvene tatt fra
foringsanlegget var positive og 15% av prevene tatt i forsiloene pa flatene var positive. En svaert
alvorlig konsekvens av dette er at bakterien kan bli med over i neste prosess (sjg/merd). Med andre
ord vil risikoen for kontaminering/overlevelse av L. monocytogenes veere relativt stor.

4.4. Sjg/merd:

Ugnsket hendelse:
Kontaminering/overlevelse/vekst av L. monocytogenes i sjg/merd/fisk.



Avgrensning:
Settefisk, rensefisk og for til disse er ikke med i dette prosjektet samt servicetjenester av anlegget
inklusiv avlusing, notvask og annet vedlikehold.

Mulige arsaker:
- Tilsig av forurenset vann og annet biologisk materiale i sjgen
o Klima (temperatur, vind, nedbgr)
o Salinitet
- Kontaminering fra ded fisk, «dgdfiskhav» og annet utstyr som benyttes i prosessen
- Overfgring fra foret
- Fugler, sjgpattedyr med flere kan overfgre smitte via sjgvann til fisk

Risiko:

| FHF prosjektet 901492 ble det funnet Listeria i sjgfasen (levende fisk, dgd fisk og dgd-fisk utstyr).
5% av overflateprgver av fisk i merd var positive, 1,4% av sjpvannsprgvene var positive, 5-6% av
anleggskonstruksjoner og ngter var positive samt 45% av prgvene tatt pa dgdfisk og dgdfiskutstyr
var positive (Haldorsen, 2019). Det vil si at det er stor sannsynlighet for denne typen hendelser. Hvis
Listeria finnes pa fisken i sjgfasen sa vil den med stor sannsynlighet overfgres til brgnnbat og videre
til slakteri/prosesseringsanlegg. Risikoen for kontaminering/overlevelse av L. monocytogenes i
merd/sjo er derfor stor.

4.5. Brgnnbdt:

Ugnsket hendelse:
Kontaminering/overlevelse/vekst av L. monocytogenes i brgnnbat/fisk i brgnn.

Avgrensning:
Ingen spesielle.

Mulige arsaker:

- Fisk kontamineres i tank om bord
o Darlig rengjgring/vedlikehold
o Sesongvariasjoner (bl.a. vanntemperatur)
o Ulike kontrollrutiner

- Kontaminert laste- og losseslange
o Vanskelig rengjgring/hygienisk design

- Kontaminering fra sjgfasen ved nottgmming

Risiko:

| det tidligere omtalte FHF prosjektet fant MOWI at 18% av prgvene tatt i brennbat var positive
(Haldorsen, 2019). Dette var prgver tatt etter at fisken var kommet om bord. Positive prgver tatt i
ren brgnnbat (fgr innlasting av fisk) er derimot lav (0,4%). Konsekvensene av smitte fra brgnnbat vil
vaere gkt smittepress pa fisk ved lossing inn til slakteri. Risikoen for kontaminering/overlevelse av L.
monocytogenes i brgnnbat er stor.

4.6. Slakteri/pakking av hel fisk:

Ugnsket hendelse:
Kontaminering/overlevelse/vekst av L. monocytogenes i slakteri/foredling.

Avgrensning:
Ombhandler bare slakteprosessen og verdikjede for hel slgyet fisk. Det betyr at prosesseringsanlegg
for filetering og porsjonering ikke er inkludert i prosjektet.



Mulige arsaker:
- Kontaminering fra brgnnbatvann
- Kontaminering under bedgvelse og blggging
o Darlig renhold
- Kontaminering i helixtank (utblgdning)
- Kontaminering via Bader slgyemaskin
o Vanskelig rengjgring/hygienisk design

Risiko:

Sannsynligheten for at denne ugnskede hendelsen kan inntreffe er stor. Dette vet vi ut fra erfaringer
og analyser som gjgres av slakteriet selv og av andre laboratorier og andre publiserte undersgkelser
(Fagerlund, et al., 2016; Jami, et al., 2014; Jordan, et al., 2018; Langsrud, et al., 2015). Denne typen
hendelser kan ha store konsekvenser for virksomheten bade gkonomisk og for bedriftens
omdgmme. Dette kan ogsa ha konsekvenser for kunder og forbrukere (helse) hvis kontaminert fisk
nar markedet (EFSA, 2018). Med andre ord, risikoen for kontaminering/overlevelse/vekst av L.
monocytogenes i slakteri er stor.

4.7. Oppsummering

Samlet sett utgjgr de 6 ugnskede hendelsene beskrevet i kapittel 4.1 - 4.6 en stor risiko.
Sannsynligheten for kontaminasjon/ overlevelse/vekst av L. monocytogenes i analyseobjektet er
derfor stor. Dette vil ogsa med stor sannsynlighet kunne fgre til overfgring av smitte til
foredlingsanlegg og sluttprodukt. Konsekvensene kan vaere store bade for virksomhet, kunder og
forbrukere. Relevante prgvetakningspunkter for det videre arbeidet vil en finne ved a se pa arsakene
til de ugnskede hendelsene som er beskrevet over.

5. Prgvetakingsplan

Pa grunnlag av fareanalysen er fglgende prgvetakingsplan utarbeidet (Tabell 1). Planen er en fgrste
utgave som mest sannsynlig vil matte revideres noe i prosjektperioden. For stgrst mulig grad av
maloppnaelse er det derimot viktig at en stor del av prgvepunktene beholdes over tid. En forelgpig
tidsplan for analyser er beskrevet i Tabell 2.



5.1. Prgvetakingsplan

Tabell 1. Prgvetakningsplan med spesifikke prgvepunkt tilknyttet henholdsvis verdikjeden for for, sjgfase og slakteri/pakking av hel fisk

AP3 verdikjede for

Prgvetakingspunkt

Miljgprgve forfabrikk -transportband/silo
Miljgprgve forfabrikk -utsiden av forsekker
Fori silo ved pumping inn i forbat
Férved pumping ut av forbat

Overgang forflate/flyteslange

Miljgprave forflate -forsilo

Svamp igjennom forslange

Miljgpraver i forbat

Totalt antall prgver i AP3

AP4 Sjgfase

Prgvetakingspunkt

Fisk fra dgdfiskhav

Levende fisk

Levende slakteklar fisk

Lasteslange brgnnbat (tuten av slangen)
Kulrerekke etter tgmming

Skitrand i brgnnbattank

Totalt antall prgver i AP4

APS Fabrikk

Prgvetakingspunkt

Vann fra brgnnbat vhja svamp/tampong
Fisk inn i fabrikk, klutprgver

Helix/sluk under helix

Slgyemaskin

Hel fisk i kasse, klutprgver

Totalt antall prgver i AP5

Hvem tar prgven
NTNU/operatgr
NTNU/operatgr
NTNU/operater
Operatgr forflate
Operatgr forflate
Operatgr forflate
Operatgr forflate
Forbatmannskap

Hvem tar prgven
Operatgrer
Operatgr fiskehelse
NTNU

NTNU

NTNU
Brgnnbatmannskap

Hvem tar prgven
NTNU
NTNU
NTNU
NTNU
NTNU

Antall
prevetakninger  Antall prgver pr

Nar prar prgvetaking
Ikke spesifisert - 5 prgvepunkt 6 5
Ikke spesifisert - 5 sekker 6 5
Ved lossing av for til forbat 6 5
Ved lossing av for til forflate 6 5
Under foring 6 3
Ikke spesifisert 6 5
Ved renhold 2 3
Etter lossing av for, men fgr renhold 6 5

Antall

prevetakninger Antall fisk /

Nar prar svabringer
Ved rutinemessing temming av dgdfiskhav. 6 10
Ved rutinemessig PD-prgver? 6 10
Med hav, ved tsmming, ulike faser i tsmmingen 1 30
Ved lasting i brgnnbat 1 1
Etter tamming 1 10
Etter lossing av fisk, men fgr renhold 6 5

Antall Antall
Nar prgvetakninger fisk / prgver
APS fglger fisk fra merdene inn i slakteri 6 5
AP5 fglger fisk fra merdene inn i slakteri 6 10
APS fglger fisk fra merdene inn i slakteri 6 5
APS fglger fisk fra merdene inn i slakteri 6 2
AP5 fglger fisk fra merdene inn i slakteri 6 10

Antall

forfabrikker/
foflater/forbater

3

w w w w www

Antall merder Antall lokaliteter

3

PR R WwWw

Antall
prgvepunkt

BN R PR

Antall
lokaliteter/
forfabrikker
1

P W W wweRr -

3

W w ww

Antall fabrikker
1

N

Totalt antall
pregver
90
90
90
270
162
270
54
90
1116

Totalt antall
prover
540
540
270
30
30
30
1440

Totalt antall
pregver
30
60
30
24
60
204



5.2. Tidsplan for prevetaking (2020-2021)
Tabell 2. Viser planlagt tidsplan pra@vetaking. Skraverte felt er estimater som ma fastsettes pd et senere tidspunkt. Prgvetakingsplanen gjelder for alle tre lokaliteter, men
med forbehold om at lokale justeringer ma foretas

2020

2021

Arbeidspakke |Aktivitet

Antall prgvetakinger]

Juni |Ju|i | Aug|Sept| Okt | Nov| Des

Jan | Feb |Mars|Apri|| Mai | Juni | Juli | Aug |Sept| Okt | Nov| Des

Milepael

Miljgprgve forfabrikk -transportband/silo
Miljgprgve forfabrikk -utsiden av forsekker
Forsilo ved pumping inn i forbat

For ved pumping ut av forbat

Overgang forflate/flyteslange

Miljgpreve forflate -forsilo

Svamp igijennom forslange

Miljgprgver i forbat

Oppfelgingsprever verdikjede for v/behov
Ferdig isolerte og verifiserte L.m. isolater

6

4 - Sjgfase

Milepeel

Fisk fra dgdfiskhav

Levende fisk

Levende slakteklar fisk*

Lasteslange brgnnbat (tuten av slangen)*
Kulrerekke etter tamming*

Skitrand i brgnnbattank

Ferdig isolerte og verifiserte L.m. isolater

5 - Fabrikk

Milepeel

Vann fra brgnnbat vhja svamp/tampong*
Fisk inn i fabrikk, klutprgver*

Helix/sluk under helix*

Slgyemaskin*

Hel fisk i kasse, klutprgver*

Ferdig isolerte og verifiserte L.m . isolater

OO IX O R, PP OOOOXXONOOOOOO OO

X

* Prgvetakingstidspunkt ma tilpasses slaktedato for de ulike anleggene, estimert mellom april- august 2021.
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Vedlegg 1:

Rapport fra industri-workshop med tema «Kritiske punkt for
overf@ring av Listeria monocytogenes i verdikjeden for produksjon av
atlantisk laks (Salmo salar L.)»

Sted/dato: Hitra 3.3.2020 kl.10-14
Prosjekt nr: 901591
Mogteleder: Jgrgen Lerfall (NTNU)

Deltagere: Anita Nordeng Jakobsen (NTNU), Atle Hannisdal (NTNU), Sunniva Hoel (NTNU), Simen
Daling (Mowi, Region Midt Ulvan), Herbjgrn Larsen (Rostein), Elisabeth Kjgnvik (Lergy Midt), Kristin
Lysg (Lergy Midt), Hanne Tobiasen (Salmar), Terje Gulbrandsen (Salmar Farming)

Agenda
e Presentasjon av deltagere (inklusivt navaerende ansvarsomrader og tidligere erfaringer)
e  Beskrivelse av prosjektgruppas forstaelse av verdikjeden
e Innspill til diskusjon
o Alle deltagerne definerer hva de mener er de tre mest kritiske punktene i verdikjeden for
kontaminering av Listeria fra sjgfasen
e  Presentasjon av prosjektet Tracelisteria og prosjektgruppas vurdering etter befaringen av
verdikjeden
e  Gjennomgang av innspill fra deltagerne pa kritiske punkt og diskusjon
e  Oppsummering
e Gjennomgang av kontrollrutiner og tiltaksplaner ved positive tester hos de ulike aktgrene
e  Diskusjon
e  Oppsummering avslutning

Deltagernes navaerende og tidligere erfaringer fra verdikjeden for produksjon av
atlantisk laks

Deltagerne pa workshopen representerte oppdrettsselskapene Mowi Region Midt, SalMar, SalMar
Farming, Lergy Midt og Rostein. Deltagerne hadde bred erfaring fra hele verdikjeden fra transport av
for, driftsleder for matfiskanlegg, kvalitetsledelse slakteri og videreforedling, kvalitetskoordinator
slakteri og videreforedling, laboratorieledelse med hovedansvar for genotypetesting av Listeria,
erfaring fra fiskehelse og Mattilsynet, transport av levende fisk samt lusbehandling. | den innledende
presentasjonen av deltagerne kom det frem flere viktige tanker og betraktninger knyttet til
workshopens tema. Noen tema a ta med seg videre er;

- Det er flere viktige a interessante prgvepunkt om bord i brgnnbater

- Det kreves mye ressurser a bekjempe Listeria i den daglige driften

- Det brukes mye ressurser pa a bekjempe og innfgre tiltak mot Listeria
- @kt bruk av blgggebat er en mulig «ny» kilde til Listeria



- Det er utfordrende a fa forankret Listeria-problematikken hos alle «oppstrgms» i bedriften

- Selvom man har hgrt om Listeria ute pa matfiskanleggene har man ikke noe aktivt forhold til
problematikken. Selv om det er et stort fokus pa renhold i matfiskanleggene er det
hovedsakelig rettet mot sykdomsbekjempelse, og da ofte spesifikt mot Pancreas disease
(PD)

Innspill fra deltagerne til diskusjon

Som en innledende oppgave til diskusjon ble deltagerne spurt om a skrive ned hva de mener er de
tre mest kritiske punktene i verdikjeden for kontaminering av Listeria fra sjgfasen. Nedenfor er disse
innspillene sortert. Innspillene er sortert i forhold til hvilken del av verdikjeden de tilhgrer og tallet i
parentes viser antall like svar.

For/Forflate:
- Vedlikehold av foringsanlegg
- Foringsanlegg: Silo og spreder
- Foérsilo (2)
- Fo6rbat (lagerrom og slange)
- Kvalitet pa for — mer avleiringer ved darlig kvalitet pa foret

Brgnnbat:
- Lasteslange inn (2)
- Losseslange ut (2)
- Inntak av sjgvann (spesielt ved merd under lasting)
- Brgnnbat-tank (3)

- Lokale forhold rundt merden: Neert land og landbrulk, tilsig (3)
- Degdfisk (2)

- Dgdfiskhav/handtering av dgdfisk (2)

- Fugli/rundt anlegg

- Sjpvann/tilsig av ferskvann

- Besgk pa anlegg (manglende arbeidstgy og sko)

- Innleide servicebater

- Gjenbruk av produksjonsutstyr fra ulike anlegg

Identifisering av kritiske punkt i verdikjeden frem til fabrikk
Denne delen av workshopen ble utfgrt som et gruppearbeid (to grupper) med pafglgende
plenumsdiskusjon. Nedenfor fglger en oppsummering av arbeidet

Innspill knyttet til for, forbat og forflate

Flere peker pa at det muligens er mye a ta tak i knyttet til verdikjeden for fér. Det bgr legges press
pa forprodusentene for a bidra inn i prosjektet. Det er noe usikkerhet knyttet til hvilke analyser som
utfgres pa ferdig for men at det er sannsynlig at det gjgres en del analyser pa rastoff inn til forfabrikk
(blant annet Salmonella). Ingen av deltagerne i workshopen kunnskap om hvilke analyser som
utfgres pa ferdig for hos produsentene. Mottakerne av foret tester derimot féret for mugg, og
generell kvalitet. Blant deltagerne er det en gjengs oppfattelse av at det ikke er behov a veere
bekymret for at nyprodusert for i fabrikken skal vaere kontaminert med Listeria. Det er derimot



enighet om at det er grunn til 3 undersgke hva som skjer nar foret blir lagret pa fabrikk og frem til
det gar ut til fisken. Noen viktige punkt som ble diskutert som er viktig a ta med videre i prosjektet er
fglgende:

- Skadedyr i miljget rundt férfabrikkene

o Det kan til tider vaere mye maser og rotter der for lagres ute

o Trolig er ikke at forbatene underlagt de samme krav til hygiene og rengjgring som
brgnnbatene er

- Slanger og transportband

o Slangene som brukes for 3 fylle forbater og for a overfgre for fra bat til forflate har

trolig en stor grad av fett og avleiringer
- Emballasje

o Forsekker lagres pa skitten grunn og ved apning skjeeres det hull pa sekken i bunn
slik at det som er skittent under sekkene fglger med opp i forsiloen

o Rengjgring av silo for bater som kjgrer bulk?

o For bater som kjgrer sekk, sprettes sekker om bord. Man tror at mesteparten av
foret kjgres i sekk per i dag. Sekker blir satt rett pa flaten for sjgféring (for til
rensefisk). Rensefiskforet fylles pa ved merdekanten i féringsautomater.

- Tilfgring av fukt til foret

o Regn under lasting inn pa forflate

o Kondens pga. temperaturforskjeller, f.eks. pa transportband og i slanger
- Darlig férkvalitet

o @kt avleiring i slanger og utstyr, avleiring skjer uansett kvalitet pa féret men er
stgrre ved darlig forkvalitet. Det er MYE for som gar gjennom systemet

- Vedlikehold av foringsanlegget

o Manglende rengjgring av slanger. Slanger rengjgres normalt daglig ved at svamper
kjgres gjennom systemet. Slanger skiftes for hver ny generasjon med fisk.

o Fraslusekasse til merd

o Kosting av inntakssluser

o NB! Slangedeler i féringsanlegget blir skiftet nar de er slitt (sees f.eks. som buling)

- Faerre rutiner for renhold av férbat sammenlignet med eksempelvis brgnnbater
- For til rensefisk lagres ikke i forsilo pa forflaten og er mer utsatt for kontaminering
- Hvordan er overlevelse og vekst av Listeria i for (lav vannaktivitet og hgyt saltinnhold?)

Merd (sjg) og miljget rundt
Noen viktige punkt som ble diskutert knyttet til produksjonsanlegget og miljget rundt som er viktig a
ta med videre i prosjektet er fglgende:

Tilsig fra land til sjgfasen
o Det er store forskjeller i tilsig av ferskvann rundt de ulike lokalitetene
Besgk pa forflatene/merdene
o Ikke alltid bespkende har skiftet sko/kleer og det kan utgjgre en risiko dersom
vedkommende f.eks. kommer fra et landbruksmiljg
Dgdfiskhandering
Fuglianlegget

- Nottgmming
o Nottgmming blir pekt pa som en kritisk faktor. Stor kontakt mellom utstyr/redskap
og fisk

o Dgdfisk, groe, sistetsmmingen er risikopunker



o Kulerekka som brukes ved nottemming medfgrer at det Igsner mye biologisk
materiale som kan bli med inn i brgnnbaten.
- Rensefisk er ikke sultet fgr opptak. Noen blir med inn i slakteri.
- Prgvetaking av levende fisk i sluttfasen fgr slakt bgr inkluderes. Dette kan trolig gjgres
samtidig som uttak av PD-prgver

Brennbat/blgggebat
Noen viktige punkt som ble diskutert knyttet til brgnnbat/blgggebat som er viktig a ta med videre i
prosjektet er fglgende:

- Lasteslange
o Samme slange brukes i mange anlegg, men rengjgres alltid etter at fisk er hentet i et
anlegg. Slangene rengjgres ogsa pa hver tur selv om man skal hente ny fisk fra
samme anlegg
o Prgvetaking i form av ATP-maling etter rengjgring
o Rengjgring foregar ved bruk av kjemikalier (vaskeanlegg, Lilleborg), og det ozoneres
nar det er tid (ca en gang per uke). En utfordring er at man alltid er presset pa tid.
Etter ozonering ma brgnnen vaskes pa ny.
- Brgnnbattank
o Mowi er per nd eneste mottaker som krever Listeria-prgver av brgnnbat etter
lossing. Noe opplzering i prgvetakingsrutiner er gjort. Det er en relativ enkel
prgvetaking med sterile hansker og svabring (klut) av et begrenset omrade. Prgven
leveres pa slakteriets eget laboratorium (Mowi Region Midt, Ulvan) straks etter
pragvetaking. Prgvepunkt i brgnnbaten er i lukekarmen, det vil si at det tas prgve av
«skitranden» som dannes i vannskorpen. Det tas ogsa prgver i tuten av losseslangen.
o Om rengjgring: «Skitrand» fjernes med hgytrykksspyling, tanken tgmmes, vanntdke
med kjemikalier, skylling, ozonering (krav: 1 gang i uka), kjiemi og deretter skylling.
- Lusefilter/avlusningsanlegg
o Aktuelt for de batene som har det.
o Det brukes ferskvann og det kan vaere mangel pa gode ferskvannskilder. (Drikkevann
benyttes i Hitra-omradet, men ofte benyttes ubehandlet vann).
o Fe@r lusbehandling av fisk sultes den i ca. 40 dggngrader
- Tidibrgnnbat
o Smolt opp til 5 dggn for de mest ekstreme transportetappene. Slakteklar fisk: Max
40 timer pa de lengste turene, men vanligvis betydelig kortere.
- Temperatur
o Ingen temperaturkontroll av vannet i brgnnbattankene under transport. Loggfgrer
temperatur, men regulerer den ikke.
o Temperaturen er derimot avhengig av sjgvannstemperaturen.
o Maler opp til 17 °Ci Trondheimsfjorden pa varmeste sommertid.
- Lasting av sjgvann fra merd inn i brgnnbat.
- Arlig kontroll av Mattilsynet
o Ulla M. Thorsen er Mattilsynets ekspert pa brgnnbat
o Nye kravi 2021 —slutt pa 5-arig godkjenning av brgnnbater for 3 sikre bedre
dyrevelferd
- Pakninger i rgrsystem.
- Darlig hygienisk design i blgggebater (ogsa brgnnbat?)
o Det eksisterer mange punkter i en brgnnbat der biofilm kan oppsta
- Overlevelse av Listeria i sjpvann/brakkvann?



Diskusjon om kontrollpunkter, prgvetaking og tiltak ved positive tester

Industriens erfaringer med pragvetaking for Listeria:

De ulike aktgrene i naeringen har god og bred erfaring med prgvetaking for Listeria selv om praksis
og antall prgvepunkt varierer mellom bedriftene. Fokuset er hovedsakelig pa a analysere prgver fra
slakteriet og foredlingsanleggene men enkelte har ogsa begynt med prgvetaking av levende fisk og i
brgnnbat.

- Eksempel 1
o Miljgprgver tas 1 gang per uke etter en pa forhand definert prgvetakningsplan. Tar
stgrre omrader, f.eks. fra slutten av ei linje og jobber seg bakover. Ved positive
prever varsles renholdsgruppen som sgrger for ekstra rengjgring, deretter nye
prever. Hvis fortsatt positiv prgve kan det vaere ngdvendig med nedplukking av
utstyr. Prgver tas under produksjon
- Eksempel 2
o Tar klutprgver av fisk etter slgying, av skinn og gjeller. Hele fisk tgrkes med samme
klut. Erfaringsmessig mest interessant med gjeller siden det der er stor overflate
med mye vannkontakt. Tar prgver ca. 2 timer etter oppstart i slakteri for a fa med
eventuell smitte fra utstyr.
- Eksempel 3
o Tar prgver av levende fisk i produksjonsanlegg f@r transport til anlegg. 10 levende
fisk torkes med pregveklut. Tar videre prgver av brgnnbat/blgggebat, og av fisk
gjennom produksjonsflyt: inn i fabrikk, fgr/etter blggging, etter slakt.
- Eksempel 4
o Genotyping av isolater viser at noen av de genotypene som pavises pa fisken ikke
gjenfinnes i fabrikken, derfor sannsynlig at de fglger med fisken inn. Finner ogsa at
fisken sannsynligvis kan smittes fra miljget i fabrikken (husstammer). De dagene det
er stor pavisning av Listeria under produksjon ser en at det pavises én genotype.
o Overvaking av genotyper har veaert veldig nyttig for bedriften med tanke pa 3
utelukke enkelte omrader som smittekilde til Listeria. Ett eksempel er at deti en
ventetank ble det funnet genotyper som ikke finnes i fabrikk. Dermed slipper man a
innfgre kostbare ekstra vaskerutiner som sannsynligvis ikke ville Igse den spesifikke
kontamineringen.
- Eksempel 5
o Blgggebat ble prgvetatt i ca. 1 ar. Ikke pavist Listeria i pregver fra baten, men Listeria
ble funnet i fisk fra blgggebat. Ukjent kilde.
- Eksempel 6
o Det er knyttet gkt risiko med a kjgre to skift pa slakteriet sammenlignet med a kjgre
ett. Dette skyldes utfordringer med renhold og t@rketid.
o Den mest hektiske perioden pa slakteriene er pa hgsten nar vanntemperaturen er
hgyest. Vasking kan i hektiske perioder bli nedprioritert

Andre punkter som ble diskutert
Har slakteriene data pa Listeria-prever fra fisk knyttet til lokalitet for produksjon?

- Bedriftene sier at de har data som gjgr at de kan koble dette, men de sa langt ikke har utfgrt
denne sporingen.

| forbindelse med prgver av levende fisk; bgr vi kun ta prgver fra tilsynelatende frisk fisk, eller er det
ok 3 ta med de sakalte «svimerne» som er slappere enn resten? Det ble ogsa diskuterte



analysepunkt som det ikke utfgres rutineanalyser pa per i dag. Prevepunkt det kan veere interessant
a folge er; brgnnbat og fisk i merd. Det er generelt viktig a fokusere pa forbedringspunkter. For a
forbedre dagens rutiner kreves kunnskap og forstaelse fra de ansatte ute pa matfiskanleggene. Fisk
er mat ogsa nar den er i sjgen! Videre ble det fra flere aktgrer spilt inn at det a ha god kontroll pa
«husstammene» sine er spesielt viktig. Ved a genotype Listeria kan man i mange tilfeller utelukke
smitte fra ytre miljg.

Videre ble det pekt pa at utstyrsleverandgrene ikke tenker hygienisk design pa samme mate som
kvalitetslederne som fglger opp kvalitet daglig hos de ulike produsentene. Den teknologiske
utviklingen og hygienisk design henger i mange tilfeller ikke sammen (dette er det flere som mener).
Det ble ogsa papekt at utstyrleverandgrer kanskje har en annen oppfatning av hva som er
definisjonen av godt hygienisk design. Et eksempel er at det i mange tilfeller er mange skruer og
kompliserte Igsninger som er vanskelig a rengjgre. Vedlikehold av utstyr er ekstremt viktig.

Oppsummering

Som en oppsummerende avslutning mener industrien selv at det har skjedd mye de siste 5-6 ar med
hensyn til hvordan man forholder seg til Listeria. Blant annet har prgvetakingsfrekvensen gkt
betraktelig. Derimot ser de et forbedringspotensial spesielt knyttet til gkt forstaelse av hva som skjer
i sigfasen samt gkt bevisstgjgring hos aktgrer som jobber med fisken i sjg og i forleddet.



