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av Einar Sola.

TPorutsatt at rastoffmulighetene i framtiden blir som under
loddesesongen 1955, er det helt pad det rene at en utvidelse av bade
bingekapasitet og produksjonskapasitet vil vere i hgyeste grad
driftsgkonomisk forsvarlig. , ‘

‘ Hvordan dette skal gjgres kan selvsagt diskuteres, men si
mange muligheter gis ikke., Allerede ved planleggingen av fabrikken
hadde en muligheten for senere kapasitetsutvidelse for gyet., En
fant det fornuftigst da & velge ILysgysund-metoden, i hvert fall i
Torgte omgang, inntil alle driftsmessige og kvalitelbsmegsige usik-
kerhetsmomenter i forbindelse med de andre helmelmetodene var helt
klarlagt, Ved en eventuell senere kapasitetsutvidelse ville de?b

da vere naturlig & la denne skje ved en forh&ndsinndamping av lim-
vannet. (se konklusjon i betenkning av 12,%,1953), Med hensyn til
valg av inndampingsmetode, m& en si at forholdene nd er sa vidt av-
klaret at ikke annet enn vakuuminndamping kan komme p& tale. Rik-
tig nok er der visse vansker med innblanding av heyt konsentrert
limvann 1 presskaken og det ser ub som om en ved innblanding av
heyt konsentrert limvann (ca. 40 % terrstoff) i presskaken f&r en
1itt stgrre reduksjon av vitamininnholdet enn det som er vanlig ved
I~metoden, Imidlertid er det sannsynlig at dette forhold vil rette
P& seg ved skikkelig blanding og anbakelig vil det vere en fordel
om en kan la vere & konsentrere s& sterkt pd forhdnd.

Ved en mindre vidtgdende inndamping, altsd storre vanninn-
hold i konsentratet, mé& en imidlertid regne med at det blir ngdven-
dig med returkjsring som ved Im~mebtoden, En vil sdledes i det til-
felle fremdeles f4a bruk for derme metoden,

Dexr taes 1 forcte omgang sikte pa en utvidelse av produk-
sjonskapasiteten til ca. 8000 hl/dggn. Terkekapasiteten er imid-
lertid sd stor at det da ikke er negdvendig & dampe inn limvannet
s langt som til 40 % torrstoff. Altsd er der mulighet ved denne



utvidelse & kunne produsere som foran nevnlt, Forholdene skulle sa-
ledes ligge vel til rette for en god lgsning.

Det vil da vaere riktig & gjennomgd det néverende anlegg ledd

for ledd og fastlegge hvilke muligheter en har:

1.

24

4,

Rastoffskraper til fabrillk:

Denne er beregnet p& & klare 8000 hl/dogn, og der er ingen grunn
t1l & tvile pa at detve holder., Det er ogsd mulig den vil kunne
klare mer.

Mateapparat s
Dette skulle ogsd klare minst 8000 hl/degn ved forandring av
hastigheten,

Koker:

Erfaringene fra sesongen i ar er at det er sannsynlilg at den vil
kunne klare ca, 5000 hl/degn ved indirekte koking som opprinne-
1lig beregnet, Med direkte damp i tillegg skulle den da klare

de -ca, 8000 hl/dggn som det blir tale om., Koketiden wvil da bli
ca, 10 min, En m& da regne med at kondensvannet fra den direkte
kokingen vil gke vanninnholdet med ca. 8,0 1,/hl rAstoff. Dette
ma taes hensyn til ved den senere dimensjonering av inndampings-
anlegget. Hvorvidt den vil klare mer enn 8000 hl/dgegn er tvil-
somt,

Pregser:

Hvilke kapasiteter en oppnéddde pd& den ndvarende presse under
loddesesongen 1 Ar har en ikke fatt helt klart., Erxrfaringene fra
sesongen viser at loddeng aldexr og tillstand spiller en avgjgrende
rolle for pressbarheten, Med tilstrekkelig lagret lodde skulle.
en imidlertid kunne regne med en kapasitet opp mot 4000 hl/deegn.
Med en presse til av samme storrelse skulle en altsd 1 gunstige
tilfeller kunne regne med 8000 hl/dggn, For inndampingen og
torkingen av blodvann og limvann bgr en 1 alle fall regne med
denne kapasitedt.



5., Tgrkeanlegget:

Ved alminnelig 1 trinns terking av presskake regner en pr,time
ca, 100 kg vann/m3 torkevolum, Ved 2 trinns terking kan en
antakellg regne noe mer for forterken, En har imidlertid inn-
trykk av at ovnen tll forterken blir noe anstrengt ved stor be~-
lagtning.av twrken, Det vil antakelig derfor vare sikrest &.
regne ca. 100 kg vann/mBh som rimelig for hele terkeanlegget.
Dgt er imidlertid ikke usannsynlig at en kan komme opp i 120 kg/
m’h pa fortgrken. For hele tgrkeanlegget skulle en da kunne
regne:

Rimelig: ca. 10,000 kg vann/h
Muj.ig H n llo SOO "

Ved helmelproduksjon etter I-metoden er det da avgjgrende
foxr kapasiteten hvor stort vanninnholdet 1 réstoffet er. Ut fra
réstoffanalysene 1 & slkulle en teoretisk kunne f£& fwolgende kapa-
giteter (foruﬁsatt at alt blodvannet kommer med 1 produksjonen):

Tabell 11,
Réstoffanalyse: igrkekapaSItet i hl rastoff/@@gn
7 i B Ved Ved
- T e : e
an i il
Vemn  Tett Pettir., 10,0 tomn vann/h | 11,5 tonn vann/h
U U UUUUPRPUPPONN -2 4= S SO AU, SOV SU
¥
I 80,1 3,8 16,1 3040 3500
IT .| 84,5 1,5 14,0 2900 3320
Gjesn. | 82,2 2,6 15,2 2960 3400

Ved blodvannstap.vil.-kapasiteten gke p& grunn av mindre vann
som skal terkes bort pr. hl. Serlig vil dette kunne merkes hvis
mottatt antall hl legges +til, grunn. Regner en med at blodvannet
inneholder gjennomsnittlig 7,5 % torrstoff, vil en da kunne £& F.eks.:



Tabell 12:
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RAstoff ved mottak: 7 Tﬂrkekapaoltet i hl mottatt r&otofl/dzgno

Vann Tett Fettir, Vcd 10.% blodvannstap|Ved 20 % _blodvanngtap

d T d YISt 00 0 b e /n 11,5 $.v/h 10,0 .v/h]|11,5 t.v/h
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I 180,1 3,8 16,1 3400 3940 4000 j 4600
Ir 84,5 1,5 14,0 %220 3700 3720 4300
(tjesniB2,2 2,6 15,2 37520 3320 ' 3860 4430
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Er gkning av produksjonskapasiteten ved fullt belastede tor-
ker uben & gke terkekapasiteten kan bare skje ved forhédndsinndamping
av limvannet i eget anlegg, Konsentratet kan da tenkes solgt som
eget produkt eller innblandet sammen med prescskaken pa tgrkene,

Gar en ut fra at kapasiteten Ffor alle andre ledd i produksjonen
kan gkes etter behag, blir det terkene som blir kapasitetsbestem~
mende. Sterst kapasitet vil en selvsagt da £& hvis bterkene belas-
tes bare med presskake, Ved 100 % utnyttelse av réstoffet ma da
limvannskonsentratet Torutsettes omsatt som sidant.

Ved helmelsproduksjon vil produksjonskapasiteten bli sterst
ved minst mulilg vamminnhold 1 konsentratet gsom blandes inn pé ter-
kene. Et limvannskonsentrat som skal omsettes som sddant inndampes
vanligvis b1l ca, 50 % teorrstoff. Dette-er imidlertid vanligvis
for viskgst til innblonding i presskaken., Ved helmelsproduksjon
med konsentrat. regner en vanligvis ikke heryere enn 40 % teorrstoff
i konpentratet. Skal da tegrkeanlegget vere bestemmende for kapasi-
teten, vil en altséd f& maksimum helmelskapasitet ved denne konsen~

Tragsjon, ‘
Den kapasitet som kan oppnées med néverende koker, og en
precge til av samme sterrelse som naV&rende vil antakellg ligge en~
del under Fforannevnte maksimallkapasitet,

I det tilfelle vil da konsentratet som blandes inn pa bork-
ene kunne inneholde mer vann.

En vil da kunne & folgende forhold:



I Produksjonen baseres
belastning néverende
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torker med presskake.

pé& limvannskonsentrat for seg, og normal
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Forutsatt: Presskake
Mel med 7

.‘]‘
%

Vani.

Bare indirekte koking,

Tabell 12:
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a) Forutsatt limvann med 0,5

Porutsatt terkekapas.
(venn)__.
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Porutg.rastoff (tab,l0+1l
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Presskakemengde kg/h

Timvannsmengde "
Rastoffmengde "

" hl/dmen
Oljemeﬁgde kg/h

tonn/deen

Konsentrat med kg/h
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b) Porutsatt limvann med O

Porutsatt togrkekapas,

e RO R B o B Rl B A R R N9 e R bt W bt Bl e bed b S e

Presskakemengde
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Rastoffmengde ¢ "

" hl/deen

keg/h

Oljemengde: tonn/dgen
Konsentrat med kg/h
50 % torrst. tonn/dgen
Fordampet vann kg /h

053 e £t Boa B MY wap e vt Mg KEd R e Ak N A

al

Jo
10.
19400

- 50500
71600
17700
1790
43,0
7580

182

e e R p by

10,

| 57100
78500 107700

- 19400
2020
48,5
9700
2%%

AT7400

R e

000 kg/h

Bt g wea wt bos ew b DA ko b ke Low dea g

e Ko by e e g ko BT Ese Et o et wad Wt

| 58200

med 55.% vann og 3,5 % fett.

fett og 7,0 % fettfritt terrstoff.

11.500 kg/h
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5 % fett og 8,0 % fettfritt terrstoff,

11,500 kg/h
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Som en ser vil det ndvaerende tprkeanlegg.kunne dekke en
ganske gtor kapasitet ved bare presskakebtmrking., Hvilken kapasitet
cn virkelig kan regne med, avhenger 1 hegy grad av réstoffets tery-
stoff~ og vanninnhold og av tgrrstoffinnholdet i limvannet. Ved
de réstoffanalyser som beregningene gjelder, md en antakelig for
ferskt rAztofl regne ca. 7,0 % fettfritt torrstoff i limvannet,

Ved lenge lagret rastoff (med blodvann) md en som far nevnt regne
med at torrstoffet i limvannet stiger noe, og for dette vil det
antakelig vere riktig & regne 80 &,

Ved gjiennomsnittlig rastoffanalyse og rimelig belastning
P& torkene skulle en da kunne regne med en onpnielig kapasitet pa
nellom 19000 og 22000 hl/dgen.

Som en ser vil den tilsvarende ngdvendige inndampingskapasi-
tet variere svert meget etber rastoffanalyse og twrrstoff i limvann,
Ved gjennomsnittsforhold som ovenfor nevnt, ser en at inndampings-~
anlegset antakelig md ha en kapasitet pd mellom 51000 og 56000 kg/h

Tordampet vann,

II: Produksjonen baseres pa inndamping av limvannet til 40 % teorr-
stoff i eget anlegg, og konsentratet blandes sammen med press-
kaken pd twrkene.

Forutsatt: Presskake med 55 % vann og 3,5 % fett.
Mel med 7 % vann.
Konsentrat med 40 % terrstoff,
Bare indirekte koking,

Produks jonskapasiteten kan da bercgnes ut fra forutsebningen at
tarkekapasiteten md vere . lik summen av borttgrket vamn fra presskaie
og innblandet konsentrat, Iorubtsetter en:

R = rastoffmengde i keg/h

I = limvamnsmnengde i kg/100 kg réstoff

P = presskakemengde i kg/100 kg rastoff
¥ = konsentratmengde i kg/l00 kg réstoff
By = berrstoff i limvann i %

T = tgrkekapasitet i kg vann/h

88 Tar er A-,,



T o= (1 - g%)P s+ (1 -
Derav: R = 100 * T

ens:
L ¢ .th d loo _
100 » 40

Videre harx

K=

hvilket gix:

.t

=i

= _4-—6 I

_ 10000 T
51,67 + 1,425%

p "D

Ut fra denne formel og verdiene for P og L i tabell 8 far

en da:

Tabell 14:

a) Forutsatt 0,5 % fett og 7,0 % fettfritt terrstoff i limvann,

(1)
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Forutsatt réstoff:
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Forutsatt torkekapas.

A0 e
Pord,vanm i 1"

Prod.kapas. keg/h
régtolff: 11 /doen
Limvann: ke/h |
Presskake: "

1§
Oljemengde: bonn/doen
Kongentrat med e /b
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36700
11800

635
16 ,4
6880

11,500 ke/h
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55500 60800 56700
12100 14900 13900
37700 48200 42200
14500 12300 13600

1335 237 790
52,0 5,7 19,0
7070 9050 7900
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b) Forutsatt 0,5 % fett og 8,0 % fettfritt terrstoff i limvann,

Forutsatt terkekapas. (T) 10,000 kg/h 11,500 kg/h

Forutsatt réstoffs L ..iewndon.. N ¢ 5 Y =12 S RO SO LT Gildasne
- ) p)

Prod,kapas. kg/h | 46300 52300 48800 | 5%200 60100 56100

ragtorts nl/dmegn | 11450 12950 12100 | 13200 14850 13850

Tinvann: kg/h | 33600 42600 %7400 | 38700 49100 43000

Presskake: " 11480 9410 10640 | 13200 108350 12220

keg/h{ 1190 240 712 1370 276 820
Oljemengde:  yony/agen | 28,5 5,8 17,1 | 3%,0 6,6 19,7

Konsentrat’ . AR - \ .
med 40 5 t, kg/h | 7130 9050 7950 | 8220 10400 9230
Tord,vann i n N e - . 2%
innd.anlege. ... | 20470 35550 29450 | 30480 38700 35770

Som en ser spiller det i dette tilfelle mindre rolle for
den oppnéelige kapasitet om limvennet holder 7,0 eller 8,0 % betrr-
stoff, Heller ikke spiller vanlige variasjoner i loddeanalysen
noen gerlig rolle, Btter foranstiende vil .en ved rimelig utnyt-
telse av terkekapasiteten pa denne maten kunne oppnd en produk-

s jonskapasitet med lodde p& 11~13,000 hl/dgen,

Der vil da kreves et inndampingsanlegg med en kapasitet pa

27«3%4,000 kg/h fordampet vann,

III: Produksjonskapasiteten gkes til 8000 hl/degen (lodde) og lim~
vannet inndampes 1 eget inndampingsanlegg til en konsentra=-

sjon som glr normal. utnyttelse av terkekapasiteten ved inn~
blanding pa teorkene,

Forutsatt: Presskake,med 3,5 % fett og 55 % vann
Mel med 7,0 Y vann
Indirekte koking opptil 5000 hl/dggn + direkte.

damp for videre kokekapasitet til 8000 hl/deen.

Ved pking av kokekapasiteten fra 5000 t1l 8000 hl/dgen med
bare direkte damp tilferes massen ca..8 kg/hl kondensvann som mé
Tjernes ved inndampingen og terkingen. For dlsse beregningene kan
en g& ut fra at dette tilferte vannet i massgen ikle vil gke den
totale mengde opplest terrstoff 1 limvannet. En far da:



Tabell 15:

Torutsatt: 0,5 % fett i limvannet,

Forutsatt fettfritt

09
terrsboff i lmvamn. ... e s e N
Porutsatt, loddeanalyse .. ... ) SO USROS S € X L YOUOR SO N ¢ Y= 3
Limvann (uten.kond.vann) kg/h 23500 26500 24900 (24300 27200 25600
+ kond,.vann " 2670 2670 2670| 2670 2670 2670
Iimvann ialt: kg/h |26170 29170 2757026970 29870 28270
Presskalke: X 9050 6740 8010| 8250 6010 7280
Fjéfnet vann 1 terker:
Pra presskake ‘ kg/h | 4660 3470 4120| 4250 3100 3750
" kons, a) ved 10,0 t/h " 5340 6530 5880| 5750 6900 6250
by " 11,5 " L 6840 8030 7380| 7250 8400 7750
Mel av limvann (7 % vann) " 1900 2140 2010| 2220 2490 23%40
Konsentratmengde: _
a) ved terkekap, 10,0 t/h kg/h { 7240 8670 7890| 7970 9390 8590
b) " H 11,5 " " 8740 10170 9390 9470 10890 10090
Torrgtoff i konsentrat: . , , \ , ‘
a) Ved terkekap, 1040 t/h % 2443 22,9 2%,6| 25,9 24,6 25,3
b) " " 11,5 " t 20,2 19,5 19,9| 21,8 21,2 21,6
. ke/h 850 160  490| 850 190 520
Oljemengde : toun/dgen | 20,4 3,8 11,8| 20,4 4,5 12,5
Ford,vann i innd.anleggeb:
a) Ved terkekap, 10,0 t/h kg/h |18930 20500 19680 |19000 20480 19680
by " " 11,5 " " 117430 19000 18180 (17500 18980 18180

Ved en produksjonskapasitet pé& 8000 hl/dgen (lodde) skulle
det etter foranstéende ved rimelig ubtnyttelse av tgrkekapasiteten

ikke vmre.hgdvendig & inndampe limvannet lenger enn til 20~25 %
togrrstoff., Nedvendig inndampingskapasitet vil bli 17-21000 kg/h

fordampet vann.
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6, Molleanlegg: .
Mgllen skulle uten vangkelighet klare ca., 6000 kg mel/h (til=
svarende 8000 hl/degn). Det samme gjelder meltransportanlegget.
Vektanlegget blir muligens noe lite, Antakelig m& en ha en
vekt til. Ventilsekkingen skal kunne klare opptil 150 halvsekk
pr., time, Dette mé selvsagt til en viss grad avhenge av betje-
ningen, I alle fall vil det vel vere riktig & regne med en
sekkemaskin.til bade av omsyn til belastningen og arrangemented
med vektene,

Te Rystesilanlegget:
I vgunstigste tilfelle med réstoff’med opptil 85 %.vanninnhold
vil limvannsmengden kunne bli over 80 1/hl (se tab., 8) og press-
vaskemengden praktisk talt den samme, Altsd ber rystesilanleg-
ge't kunne klare oppbil 27000 1/h, Med pressveske med rimelig
slaminnhold klarer Hetlandw~silene opp til 10,000 1/h, Der
skulle derfor vere god mulighet for at de 4 gtl, siler som faw
brikken har. vil vere tilstrekkelig ogsd for en fordobling av

kapasiteten.

8s Beparatoranlegget: ,

For & kunne separere forannevinte veskemengde vil kreves 8 a 9
slamseparatorer, altsd 4 a 5 separatorer 1 tillegg til de né~
vaerende 4, Hvis blodvannet blir drenert av under lagringen og
samlet pé tank, vil dette kunne gé til inndampingsanlegget di=
rekte frg rystesilene. Dette vil bety en redusert belastning
ré separatoranlegget, men geparatoranlegget beyr likevel dimen=
sjoneres ‘tilstrekkelig for ugunstigste forhold, og 27000 1/h
ber derfor legges til grunn for dimensjoneringen.,

Da det ikke blir ngdvendig & drive inndampingen lenger enn
til vel 20 % torrstoff, kan det tenkes at en kan vente med separe-
ringen til etter inndampingen, spesielt 1 dette tilfelle hvoxr ré-
stoffet inneholder lite Ffetb, og altsd ogsd pressvesken. Torubw-
setter en gjennomsnittlig 0,5 % fett i limvannet ved separering av
pressvesken og 1,0 % ved separering av.20 % konsentrat og 3,5 %
Tett og 55 % vann i presskake TAr en f.eks, ved de samie réstoffe-
Torhold som foran:
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Tabell 16:

Terrstoff i limvann: 7 % 8 %
mmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmm anﬂmnmun«w:u:nmmh-ut;ﬂn;Mq’t—l“ﬂ.«—mﬂ-n-ﬂ”mmmﬂ;
Réstofforhold: e S I Glega dfo TL . Glags
Pett i ristoff kg/nl r. | 3,8 1,5 2,6 [3,8 1,5 2,6
" " presskake m 0495 0,70 0,84 10,87 0,63 0,75
Fett 1 pressveske " 2,85 0,80 1,76 2,95 0,87 1,85
Pett 1 pressveske . & | 4,05 1,01 2,46 | 4,05 1,07 2,42
M 20 % konsent. " {10,0 2,8 6,7 {9,0 2,6 5,8

Etter separering: - ,

Pett i limvann . kg/hl T. | 0,352 0,397 0,372} 0,362 0,407 0,382
" konsentr, " 1 0,247 0,278 0,2611 0,290 0,326 0,306

Differanse " 0,105 0,119 0,111} 0,072 0,081 0,076

Py $al Gy Bl Ax vl v B i G P b Rk i B best Sy wed End fen M bat Rl BN B RO} b Pud ke Bad Bag bem e R bia R Emp bt bt Bt het Bud pud Sl B et Rof o hey woa By gt b e R N

Det er mulig at en vil kunne oppnéd bedre separering av kon-
sentratet enn til 1,0 % Ffett. Fn mA ogsd regne.med at fett i lim-
vannet vil kumne ligge bade over og under 0,5 %, I gunstigste til-
felle vil konsentratet kunne separeres like godt som pressvesken,
I det tilfelle vil differansen Tordobles,

I alle tilfeller vil det ikke vere urimelilg & regne med ca.
0,1 kg/hl mer olje ved separering av konsentratet, hvilket skulle.
bety ca. kr., 15.000,-/2r 1 merfortjeneste ved en produksjon pa ca,
1504000 hl lodde, Alt dette m& selvsagt tas med alle Fforbehold,
pé grunn av usiklkerheten med hvor god separering en kan regne med.

I alle fall vil belagtningen pé separatoranlegsget bli mye
nindre pad grunn av de nmindre veskemengder der blir tale om ved se-
parering av konsentratet. Ifwlge tabell 15 blir det da maksimum
10,000 1/n det blir tale om, og 4 slamseparatorer skulle dermed
vare nok. ‘ .

Tar en inndampingsanlegg fra A/S.Iimvann, Haugesund, vil en
kunne ta ut konsentratet fra 1. cller 2. btriamn og separere dette
fer det glr til 2. eller 5, inndampingstrinn. Derved oppndr en, &
f& separere en veske med mindre terrstoff enn ferdlg komsentrat, og
en mengde som bare vil vere ca. 50 % av limvannsumengden. Ogsad for
det tilfelle skulle en ha separatorer nok,
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S+ Pumper:

10.

11,

Med de forannevnte limvannsmengder (opptil 27.000 1/h) vil begge
limvamspumper komme 1 drift og skulle ha fullt tilstrekkelig
kapasitet, Men en bgr vel £& en reservepumpe som ikke monteres.
Rotanpumpene skulle etter oppgaven klare ca, 10,000 1/h til og
Tra oljeseparatorene, . Selv av fet lodde vil en vanskelig kunne
£4 mer enm, ca, 1000 1. olje/h. Ved fetsild blir forholdene
annerledes, men.oljepumpekapasiteten er s& stor at den vil dekke
alle muligheter., Antakelig blir det ikke aktuelt & bruke mer
enn en.pumpe, Anskaffelse av reserve skulle derfor vaere ungd-
vendig., Slampumpen antar.en ogsd vil vere tilstrekkelig til en
fordobling av kapasiteten,

Plateforvarmner;

Kapasgiteten for denne kan ved innsetting av flerc plater, gkes
30,000 1/h. Etter uttalelse fra Iaval er det ogsd sannsynlig
at den vil kunne brukes for 20 % konsentrat,

Dampanlegget

Den néverende kjel er pa %20 m2 heteflate, IBtter uttalelse fra
Torskjellige eksperter kan en regne med cn ytelse pé ca, 25 kg
damp/m°h = 8000 kg/h,

M1 koking og scparering regner en vanlig med oca, 25 kg damp/

hl rastoff gom et rimelig forbruk. Til inndamping regner en vanlig-
vis et dampforbruk pd 0,6 kg/kg vann for.2 trinns vakuumanlegg og
0,4 kg/kg vann for % trimms valuumanlegg.

Gér en ubt fra disse tall og forutsetter gjennomsnittlig lodde-

rAgtoff og limvamn med 7,0 7 fettfritt terrstoff, skulle en ut fra
tidligere beregninger f& folgende:



Tabell 17:

Forutsatt produksaonskapa81tet (Lodde) | 8000 hl/dggn 12000 hl/dgen
mmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmm i e i e e 0 g £ e
" Vakuuminndampingsanlegg (type) 2 trs | 3 tr.e | 2 tr, [ 3 tr,
Damp til kok og sep. ke/h 1 8400 | 8400 | 12500 | 12500
"o dnndamping " 12000 | 8000 | 18000 | 12000
Damp ialt kg/h | 20400 | 16400 | 30500 { 24500
Naverende kjel " 8000 8000 8000 { 8000
Wgdvendig ekning kg/n | 12400 | 8400 | 22500 | 16500

Tilsv. ngdv, gkning i kjelstorr, 4
a) Relrorskiel n° 500 |  3%5| 900 | 660
b) Vannrgrskjel " 355 240 640 470

B T e e e e e e L T R e e R  E  h E L R e T R L R P

Hvor mye kjelanlegget ma& utvides avhenger gdledes 1 hgy grad
av hvor mange trimm en velger Tor inndampingsanlesget, A F& nok
skning i dampkapasiteten ved 8000 hl/degn bare med en rekrerskjel
av samme type som den fabrikken har fra fer, er det bare mulig &
oppha hvis en velger et 3 trinns inndampingsanlegg. Skal utvidel-
sen baseres pd rekrorskjel, er det sdledes stor sannsynlighet for
at en md fordele pa flere, In risikerer derfor at utvidelsen i1
det tilfelle vil kreve svert mye tombteplass. Dessuten vil en f&
samme transport og monteringsproblemer som de en hadde ved fabrik-
kens né&verende kjel, Ved vannrgrskjel vil forholdene bli enklere,
idet en slik hverken vil kreve sa stor plass og heller ikke skape
slike transportproblemer.

Det kan imidlexrtid bli forskjellige typer vannregrskjel som
kan komme pa tale. En vanlig stasjoner industrilkjel er som regel
billig med hensyn til rgr og beholdere, men innmuringen er son
regel dyr. Derimot vil en vannrgrs skipskjel av vanlig type med
3 domer kreve lite innmuring og slike vil antakelig kunne skaffes
brukte.

Mangelen ved disse marine kjelene er at de er gvert sammen-
bysget og vanskelige & skifte ror i, Ved godt pass og bruk av
kjelstensmiddel kan en vare heldig med en brukt sé&dan kjel.

Det beste ville vere & anskaffe en god ny vannrgrskjel av
industritype. Disse er lettere & komme til overalt, De er lette
a fyre opp, ogmed godt pass vil den kunne vare en mannsalder.
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Kjelen bgr dimensjoneres rikelig, og ved plaseringen begr tas omsyn
til en eventuell utvidelse av kjelkapasiteten.

~Nye industrikjeler leveres vanligvis med economiser, sou
kan forbedre virkningsgraden adgkillig, Economiserne er imidler-
tid termelig dyre, og ved en sildoljefabrikk med kort driftstid
kan legnnsomheten ved en slik vere tvilsom, Vanligvis vil en ha
folgende forhold med hensyn til virkningsgrad.:

Vannregrskjel (industritype)
a) wbten economiser: ca, 80 % v.grad
b) med " " 83~90 "

Ved en vannrgrskiel pad 8-10 tonn damp/h vil economiseren
fordyre anlegget med ca., kr. 100,000,=. Avskrivning, Fforrentning
og vedlikehold av den m& en da regne med vil kunne utgjere ca,
kr. 12,000,~/av,

Ved en produksjon pd 8000 hl/dggn md en ifglge tabell 17
regne med et dampforbruk fra det nye kjelanlegg péd ca. 8500 keg/h =
204000 kg/24 t. Ut fra disse tall f8r en da:

Fyroljeforbruk til det nye kjelanlegg:

1, Uten economiser (80 % v.gr.). 13,5 tonn/24 .

2. a) med economiser (88 % v.gr,) 12,3 "
‘b ) I n (90 n 1 ) 12 ’O 1

~

Regner en med fyrolje nr., 6 til en pris av kr. O,l5/kgy far
en:

Besparelse ved economiser:

a) ved 88 % V.gT. kr, 180,~/24 t.
b) ] 90 " " 1 225’,_/24 te

Tor & dekke foran nevnte kr., 12,000,-/8r til avskrivning,
forrentning og vedlikehold vil der da kreves:

a) minst 67 fulle produksjonsdwggn pr. ar
b) 1l 54 i1 " n n

Som en ger er lgimsonheten tvilsom for en economiser i forw
bindelse med det nye kjelanlegg, og den vil derfor bli sleyfet i
planene for ubvidelsen,
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12, Inndampingsanlegg.,
Av inndampingssystemer kan 2 komme pa tale. Det exr

a) Trykkinndamping som en har diskutert ved flere hgve, For-
delene exr ganske store spesielt med hensyn til varmegkonomien., I
dette tilfelle ville en dessuten med trykkinndamping antakelig
kunne klare & wutvide produksjonskapasiteten til ca. 8000 hl/degn
uten & beheve & utvide kjelanlegget, Inidlertid er slike anlegg
& dyre at det antakelig ikke vil bli serlig billigere enn valkuume
inndampingsanlegg med dampanlegg, Den.vesentlige mangel ved tryklk-
inndamping er imidlexrtid at produktet (konsentrat eller helmel)
blir kvalitetsmessig vesentlig forringet, og dette mener en er en

a

avgjgrende grunn til ikke & velge dette gsystem.

b) Vakuuminndamping mener en m& bli det system som kan kom-~
me pa tale, Varmegkonomien vil imidlertid som tidligere nevnt bli
fTorskjellig alt etter 1 hvor mange trinn inndampingen skjer. Varme~
forbruket minker med gkende antall trinn, mens anleggsomkostningene
gker, Det blir sadledes 1litt av en vurderingssak hvor mange trinn
en skal velge, vanlig er 2 eller 3 trinn.

Med hensyn til anleggsomkostningene har en. genske gode holde=-
punkter nédr det gjelder selve inndampingsanlegget. Derimot er det
mer usikkert hva en md regne med ndr det gjelder kjelanlegget. Som
det framgar av punkt 11 mé& en regne med at et 2 trinns anlegg vil
kreve ca, 50 % sterre kjel enn et 3 trinns. Anleggsomkostningene
for kjelanlegget kan en imidlertid i1kke regne med vil ke bilsvar-
ende. Anbakelig vil 30 % gkning i anleggsomkostningene vere riktig.

Regner en med nytt kjelanlegg vil en rent anslagsvis f&:

Antall inndampingstrinn: ' 2 trinn % trinn
Kjelanlegg (anslagsvis) kr. 450.OOOJ~ 350,000 4=
Inndampingsanlegg (tilbud) M. 280,000,~ 300,000,~

Tilsammen  kr, 730,000,~ 650,000,~

b4

Det kan s&ledes ikke vere tvil om at 3 trinns inndamping vil
vere det riktige valg. Dette vil gi bé&de minste anleggsomkostninger
0g best varmegkonomi. Bygningsomkostningene vil bli de samme 1
begge tilfellerx,
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Utnyttelse av tprkegagsene:
I forbindelse med ILysgysund=metoden driver for tiden ingeni-
or Tornes forsgk med utnyttelse av avgassen fra torkene til fore-

hé&ndsinndamping av limvannet. Etter som en forstar er der gode

- muligheter for at han vil kunne komme fram til en rimelig lgsning.
Dermed vil en kunne oppna adskillig bedre varmegkonomi ved I~meto=
den, Der oppgis at 60 % av varmen i avgassen fra torkene kan ut-
nyttes 1 et slikt inndampingsanlegg, Ved alminnelig god kjering
av en fyrgasstorke regner en vanligvis med et varmeforbruk pa ca.
750 kecal/kg Ffordampet vann, Med 60 5 ubnyttelse av kondensvarmen
av vanndampen 1 avgassen fra terkene sgkulle en for hvert kg for-
dampet vann i tgrkene dampe bort 0,6 kg i inndampingsanlegget.
Dermed skulle totalt varmeforbruk bli

%ig = 470 koal/kg fordampet vann
) . _

Avgassen fra ettertgrken md en imidlertid regne med exr
langtfra mettet, Hvis ogséd denne gassen skal utnyttes, vil den
kreve uforholdsmessig stor heteflate i forhold til den mettede
gassen fra forterken., Ubtnyttelse av gassen fra ettertegrken vil
derfor fordyre inndampingsanlegget uforholdsmessig mye, og det kan
bli et sporsmdl om det vil lgnne seg & ta denne med.,

Hvor stor del av den totale vannmengde som T jernes i etter~
torken avhenger av hvor langt ned en tgrker i forterken, og dess~
uten av terrstoff- og vanninnholdet i réstoffet. Stoffet til e~
torken pleier ikke holde over 50 % vann og heller ikke under 20 %.
Hvordan belastningsforholdene blir ved forskjellige betingelser
fTramgar av tabell 18:

Tabell 18:

s e s 1 et

N e R e I e B N e R e I R e R R e R e R R R N R N N Ry

Vann i stoff til e~torke 50 % 25 %

Rastoffanalyse: Vann % 70 82,2 70 32,2
Fettfritt teprrstoff n 20 15,2 20 15,2

Fordampet venn (% av vann i rAstoff): ‘ k , A
I forterken | 71,5 81,5 90,0 93,8
" etterterken 28,5 18,5 19,0 6,2

Forhold P~tgrke/E~tarke 245 4,4 9,0 15,0

L el e e R R e e R e T e R e R R R e R L L T
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Hvig en vanskellg kan utnybtte avgassene fra e=-tgrken spiller
det =som en ser stor rolle bade hva slags réstoff en har og hvor
langt ned en tgrker i fortegrken, I tilfelle bare fortgrkeavgassen
kan utnyttes pd en rimelig méte, ligger dette ikke sé godt an for
Vadsg Sildoljefabrikk hvor fortsrkekapasiteten.antakellg ikke ut-
gigr over 8500 kg/h av totalt 11,500, altsd ca. 75 % av torkekapasi-
teten, For Vadsy Sildoljefabrikk gis der da bare to muligheter

a) 60 % av all terkegassen lar seg ubnybte

b) 60 " " bare forterkegassen ved nevnte kapasitet lar seg

utnytte.

I tilfelle a) blir varmeforbruket som foran nevnt ca, 470
kocal/keg fordampet vann., I tilfelle b) vil en pr. kg vann fordampet
i begge torkene bare fa Fordamoet 60 % av 0,75 kg = 0,45 kg 1 inn-
dampingsanlegget, Varmeforbruket vil da bli

%2%5 = 517 keal/kg fordampet vann,
'

I tabell 19 er beregnet endel verdier, og det framgdr av
disse at en ved alminnelig god sild med ca, 10 % fett og 70 % vann
vil kunne oppnd praktisk talt like god varmegkonomi som ved 3
trinns inndamping til 40 % tgrrstoff og innblanding av konsentratet
pa terkene, ved utnyttelse av gassene fra begge torkene, Ved lodde
blir derimot ikke resultatet fullt sd gunstig, men i alle fall
sparer en endel fyrolje, ved lodde 12~15 keg/100 kg mel ved utnyttel-
se av avgassen fra begge terkene og 10~13 kg/l00 kg ved ubnyttelse
av avgassen bare fra forterken, 1 forhold +il ingen utnyttelse av
avegassen,

Produks jonskapasiteten vil som en ser kunne gkes fra ca,
%5500 hl/deggn.til ca, 5500 hl/desgn ved utnyttelse av avgassen Fra
begee terker. Dette er en god del mindre enn den kapasitetsgknin-
gen, 8000 hl/dezn som er forutsatt, Dessuten er det hele enda D&
eksperimentstadiet, og derfor enda beheftet med endel usikkerhets-
momenter, Dessuten kjenner en ikke til hvordan korrosjonsforhold-
ene blir og hvilke krav disse stiller til materialene, Alt er sé-
ledes enda svert usikkert med hensyn til anleggsomkostningene. Selv
om varmegkonomlen kan bli Like god som ved 3 trinng inndamping sa
bgr selvsagt heller ikke anleggsomkostningene bli sterre enn for
3 trinns inndamping med kjelanlegg.



Alt tatt i bebtraktning vil det vel derfor vere riktigst a
droppe -denne lgsning, og g& inn for % trinns inndamping i ferste
ONEANE s \
Hvis metoden skulle vise seg virkelig & bli bra, vil en
kunne bruke den ved en eventuell sencrc kapasitetsutvidelse,

Konklusjons

R e e k)
&

Ved en utvidelse av produksjonskapasiteten til 8000 hl/dggn,
ma en antakelig i hvert fall i ferste omgang se bort fra muligheten
& bruke torkegassene til forhandsinndamping av limvannedt,

Den bheste lgsning synes & bli forhédndsinndamping av press-
vasken i 3-trinns vakuumanlegg til 20-25 ¢ tprrstoff, og etterfulg-
ende separering, eller separering mellom 2., og 3. trinn., I siste
tilfelle bllr en antakelig nwdt til & kjepe inndampingsanlegge’t
fra A/S Timvann, Haugesund, som forsgker & fA patent pi denne mcto-
den. Prismessig, kvalitetsmesgig og produksjonsmessig er der imid-
lertid s& liten forskjell mellom de forvskjellige fabrikat at det
av slike grunner skulle bli det samme hvilket som velges.,

For en slik utbygging skulle en da anslagsvis fa fglgende
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Anleggsomkostninger:

b v b ms

L.

2

LGN
®

4o

Do

64

7,

B har g bt Koy v sk bud Beg bt md e Rad amy

Presse (Kampens 5500 hl/degn) med °
notor, start~ og driftsutstyr, etc.

+ omsetningsaveglft |
+ frakt, emballasje, montering

River med motor, start- og driftsut-
styr, eto,

+ omsetningsavglilt | .
+ frakt, emballasje, montering, etc.

Inndampingsanlegg, ' 3 trinns vakuun-~
anlegg, A/S ILinvann, komplett med
kondensator, pumper for kjglevamn,
vakuum og konsentrat, med motorer og
startutstyr, kons.tank, alle instru-
menter, ventiler, leider, gangveg,
interne rprledn., stativer, fundamen=
ter, montering, reise~ og reisetid,
kost og logjl, prevekigring og opp=
lering

Xjel, ny vamrerskjel (uten economlser)
Kapas., 10 torm damp/h trykk 10 kg/cm?,
innkl, montering, innmuring, med vifter

+ brennere m/motor og forvarmer
+ 2 gtk, fedepumper m/motor og awbomat,

+ omsetningsavglft
+ frakt, emballasje, etc,

Ny vekt og sekkemaskin:

Pumpe Tfor limvann til innd,anlegg,
%ap. ca. 30 t/h med motor, start-
utstyr , ete,.

Utvidelse av plateforvarmer:

Buffertank foran innd.anlegg ca, 30 m’

Maskinomkostninger lalt:

1951 OOO‘,"‘
21,500, =
13.5002*

.18. OOOJ"‘
2 @ OOO" -~

2,000, ~

284,000, =
6,000,

2504000,y =
60,000, -
23,000~

comament

335. OOO" -

kr,

230.000,"‘

22.000’“

290,000 ,=

400,000, =

25,000, ~

BOOOO’"‘
54000 =

5000, =
982,000 , =
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Maskinomkostninger ialt: k. 982,000,

9. Bgrlegeing: 504000 =
10. Isolering: 20 ;ooo',-
ll; Elektrisk montering og mat. SO;OOO;F
12; Diverse uforutsett: 68;OOO;~. u168.000;~

Tilsammen: kry 1,150,000,

De bygningsmessige omkostninger avhenger 1litt av hvilke ut-
videlsesmuligheter en vil ha, BEtter det som tidligere er sagt, er
det mulig at det néverende terkeanlegg kan dekke en produksjonska-
pasitet pd bortimot 12000 hl/degn (lodde) hvis limvannet konsentres
res til 40 % terrstoff Ffor det blandes i presskaken. Der vil da
trengs utvidelse bhade av inndampingsanlegg og kjelanlegg, Bysnings~-
messig vil det da bll en god del billigere om en lager kjelhuset og
huset for immdampingsaenlegget tilstrekkelig sbore til ogsd & romme
en slik frambtidig plning av kapasiteten. Gulvarealet ma da @kes
med ca, 50 . Veggarealet vil imidlertid bare gkes med 16 %. Rent
anslagsvis md en da regne med at bygningene vil komme pé ca.
kr. 250,000,




Tabell 19:

s st

sila | Todde
mmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmm N e
Réstoffanalyse: I 4 I | Gless
Vann @ 70,0 | 80,1 | 84,5} 82,2
Fott il 10,0 | 3,8 | 1,5| 2,6
PettLfritt torrstoff " 20,0 §16,1 | 14,0 | 15,2
Fyroljeforbruk til terking og inndamping:
(kg/100 kg mel):
1. I~-metoden:
ﬂ) Uten utnyttelse av avgas 23,0 132,71 59,7 | 35,5
b) 60 % utn, av aveg. fra begge torker 14,4 | 20,5 24,9 22,3
o) 60 wenooomoo " for-tgrke 15,8 122,11 26,9 24,0
, fooi ,
2. Vakuuninnd, uten utnyttelse av avgass:
a) 2 trinns inndamping (40 % kons.) 17,0 | 22,6 | 26,3 | 24,0
b) 3 " " (40 ™ ") 14,3 1 18,2 | 20,6 | 19,0
Oppnéelig kapas, ved tegrkekap, 11,5 t,v,/h:
a) Uten utnyttelse av avgass ; hl/d, | 4050 {3550 | 3360 | 3460
b) 60 % K . " fra begge t, " | 6500 | 5700 | 5400 | 5550
c) 60 " ] "M fortgrke " | 5700 {4980 | 4700 | 4850
Tarrstoff i konsentrat ved 7,5 % terrstoff
- i ’ {
L Limvann: _ 5
b) 60 % utn. av avgass fra begge bterker (%) | 15,1 | 13,1 12,4 }12,8
c) 60 M m l " forterke "o 12,7 (11,5 | 11,1 11,3
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