Betenkning vedrdrende
Vadsd Sildol Jefabrikk.
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Det viktigste for fastsettelsen av fabrikkens
kapasitet er selvfolgelig de rastoffmengder det kan bli tale
om. Det viktigste ristoff er lodde, dessuten endel sild og
noe magert rastoff (avfall).

P4 arbeidsutvalgets mote i Vadsd 3/10-1952 ble pa-
regnelig rastoffkvantum satt til:

LoddesssescesssCas, 120,000 hl/ar
Sildeceeseseass! Lo, 000 "
Fisk og avfall ® 1.000 tonn/at

Hvorvidt disse tall vil holde kan selvfdlgelig
diskuteres. De bygger imidlertid p& uttalelser fra folk som
skulle kjenne forholdene inngdende. P.g.a. vanskelige av-
setningsforhold har hittil hverken loddefisket eller silde-
fisket s& langt Ost vert utnyttet i den grad det kunne vert
mulig hvis avséetningsmulighetene pa stedet hadde vart gode.
En md derfor regne med at det oppfiskede kvantum bdde av lodde
og sild vil kunne okes ganske betraktelig nir en fAr en sild-
oljefabrikk pd stedet. En vil da f8 hurtigere levering og
storre deltakelse 1 fisket, og dermed sikkert en okning 1
oppfisket kvantuts adskillig over det vanlige hittil,

Etter fiskernes og andre sakkyndige folks utsagn
skulle derfor ikke forannevnte rastoffkvanta vare for hoyt
satt, snarere tvert imot.

Loddefisket er det fiske som gir storst ridstoff-
mengder 1 lopet av kortest tid. Det begynner som regel i slut-
ten av mars og slutter i1 slutten av april eller begynnelsen
av mai. Mens det pagir er det Ssvaere mengder lodde i sjden,
og etter fiskernes eget utsagn er det bare en liten del av de
tilstedeverende mengder som hittil er blitt tatt.

Der hevdes ogsd at en under beste fiske kan regne



med minst 10.000 hl/ddgn ilandbrakt.

Hvorvidt disse tall vil holde kan ikke under-
tegnede bedomme, men ut fra de inntrykk en har fatt, synes de
noksf rimelige.

Det blir sAledes loddefisket som bestemmer
fabrikkens kapasitet. Regner en med at loddefisket strekker
seg over ca. 30 prod.ddgn, blir anslitte gjennomsnittlige dags-
fangst ca. 4000 hl. Med en nominell fabrikkapasitet pé& ca.

4500 hl/d6gn skulle en da kunne produsere unna noenlunde
etterhvert uten lagring annet enn som utjevning.

‘Regnes en prod.kapasitet pd nom. 2500 hl/ddgn
(ca., 2000 hl lodde), vil en i 1ldpet av samme tid kunne produsere
60,000 hl. Av det antydete Arskvantum m& altsd éa 60.000 hl.
lagres. '

Lengste lagertiden blir da ca. 30 prod.dogn.
i lagre lodden s& lenge skulle ikke by pd noen vanskeligheter,
men det er tydelig at en vil ha lite 4 g& pd i tilfelle kvantumet
skulle bli storre enn det antatte. Det vil derfor vere naturlig
& velge en noe storre kapasitet, og da md 4500 hl/ddgn (= 3800
hl lodde) synes noksi rimelig.
Lodden er en forholdsvis mager fisk, som inneholder mere vann
og mindre torrstoff enn sild. Vedlagte tabell 1 viser resul-
tatene av systematiske analyser tatt under hele sesongen i 1952.
Det totale kvantum hvorav der er tatt prover utgjor ialt ca.
36000 hl og gjennomsnittsresultatet for hele sesongen blir:

Fakslodde Sillodde Total
Eettoon-naoo-oocvn )'+’3 % 3,3% 3,6%
Fettfritt torrst.. 16,5 " 15.9 " 16.1 "
Fuktighetecessoseon 79,2 " 80.8 " 80.3 "

Sammenliknet med stor- og varsild vil fett-
fritt torrstoff i silden ligge pd 19,0 til 20.0%, fett ca. 13%
og vann 67-68 %.
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Som en ser ma da melutbyttet bli adskillig mindre
ved lodde enn ved stor- og varsild. For smésild og feitsild
varierer fett- og torrstoffinnholdet ganske mye. Fettfritt
torrstoffinnhold kommer imidlertid sjelden under 18% (se
senere tabell).

Lodden inneholder alts3d 3-4 % mindre tSrrstoff
enn vanlig sild. Det er klart at dette vil gi seg ganske
store utslag 1 produksjonen. For det forste fir en adskil-
lig mindre mel pr. hl lodde og for det annet blir det mer vann
som skal torkes bort pr. sekk mel.

Innholdet av vannloselig har en enda ingen sikre
data for, men en kan gi ut fra at det vil ligge over det en
vanligvis regner med for stor- og varsild (ca. 20 %). Ved
smdsild kan en komme opp 1 over 25 % (det pAstds opp til 30%).
Ved lodden kan en sikkert regne med at torrstoffet i limvannet
utgjor minst 30 % av tdrrstoffet i lodden.

Teoretiske produksjonstall med lodde.
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Ved stor- og varsild vil fuktighet i presskaken
ved vanlig god kvalitet variere mellom 50 og 55 %. Torrstoff-
innholdet i limvannet ved direkte koking vil da ligge pa 8,2 -
8,7 % (hvorav ca. 0,3 % fett). Ved smdsild med mindre torr-
stoffinnhold og mere vann wil torrstoffinnholdet i limvanhet
ligge pa noenlunde det samme. For lodden har en dessverre ikke
kunnet fi tak i noen oppgaver over torrstoffinnhold i lim-
vannet, men en antar det vil ligge pA noenlunde det samme som
for smdsild og feitsild.

Ved smasild og feitsild er hl-vekten gjennomsnittlig
ca. 97 kg, og for lodden mid en kunne regne med noenlunde samme
tall.,

Ved pressing av lodde i vanlige sildepresser med
et for sild bestemt presseforhold, vil en antagelig ikke kunne
oponad sa godt press p.g.a. loddens mindre innhold av fettfritt
torrstoff, uten at en har god avsiling foran pressen. Det er
derfor lite sannsynlig at en kan regne med under 55 % fukt.

1 presskaken.
For de forskjellige ristoffer har en fiilgende tall:
o/
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Virkelige prod.tall (gj.snitt) G jennomsnitt
______________________________________ réstoffanalyse _____
Rastoff Mel Olje Fett Fettfr.
h1l/100 kg  kg/hl kg/hl torrst. Fuktighet
____________ me L e e
Storsild 5,6 17,8 7,5 10,- 20 70, -
Varsild 5,6 17,2 5,2  8,- 20 72, -
Fetsild 6,0 16,7 5-10 10,- 18,7 71,3
Smésild 6,2 16,1  1,5-5,0 6,- 18,7 75,3
Lodde  ______ - _________ e 3,6 16,1 80,3 ____
Ut fra disse tall far en (beregningsmessig):
e e Fnhet ____ Storsild Feitsild Smasild Lodde__
1.Ved alm.pressk.fukt. % 50 55 55 55
2.Limvannsmengde kg/hl 56,7 5540 59,5 69,8

3.TO0rrst. i limvann
(ved 0,3 % fett) % 8,6 8,2 8,4 8,3

4. Fettfr.torrst.i lim-
vann 1 % av fettfr.
térrst. i rédstoff: % 25,0 25,- 27,8 37,4

5,Fett i helmel med 10%
fukt. ved O,4% fett i
limvann og 11% fett i
presskaketorrstoff: % 8,45 R,50 8,3 7,8

6.Reduksjon 1 fett i mel
ved limv.innblanding % 1,55 1,50 1,7 2,2

7.Helmel med 10% fukt.
og ovennevnte fett-
innh. ved 97% torr-

stoffutbytte: kg/hl 22,6 21,0 21,0 18,1
8.Rastofforbr.til
helmel hl/loo kg mel L,42 4,75 4,75 5,5
9.Vanlig mel av lodde
(10 % fukt.) kg/hl 12,2
10.Rastofforbruk til
vanlig mel hl/loo kg mel 8,2

11. Oljeutbytte av
lodde kg/hl 2,0



e T Storsild Feitsild Smasild Lodde _
Teoretisk fyrolje-
forbruk til torking:
a)Ved helmel etter
L-metoden (ved
800 Kcal/kg vann) kg/loo kg mel 24,2 26,7 27,8 34,5

Omk.ved oljepris ‘
0,20 kr/kg kr/loo kg mel 4,89 5,34 5,56 ¢,90

b)Ved helmel etter
vakummetoden med
40 % konsentrat
og 60 % virkn.
grédd pa kjel

1.Til jnndamping kg/loo kg mel 9,6 10.- 10,5 15,0
2. " torking -~ _8a 912 ____ 939 __.10,0_

Sum torking: - 18,0
Todale torkeomkost. kg/100 kg mel 3,60 3,90 Y4,- 5, -

Ved inndampingsmetodene og innblanding av konsentratet
1 presskaken og hel nedtorking i torkeanlegget vil dette (forut-
satt samme kapasitet i hl/dogn), bety en

Oket torkebelastning pd
ca. 45 % av belastn. ved vanlig metode ved sild

mo50 %" " " " " " lodde forutsatt 40 %

konsentrat. Sterkere konsentrering kan ikke brukes hvis en skal
kunne blande med presskaken pa noenlunde tilfredsstillende mate.
Selv denne konsentrasjon skaper visse absorpsjonsvansker ved inn-

blanding i kaken.

Vanligvis vil en f& noe torrstoffsvinn under produk-
sjonen slik at det er vanskelig & nd de teoretiske tutbyttetall.
Ved materialbalanser som er tatt ved sildol jefabrikker, viser det
seg at en kan regne med utbyttetall pd ca. 97 % av de teoretiske.

‘Dette er tatt hensyn til i beregningene ovenfor.

Hvis en kan regne med at pressvesken av lodde (varme-
koagulert celleveske) inneholder like mye torrstoff som ved sile€,
framgér det tydelig av foranstiende at produksjon med limvannstap
nermest forbyr seg selv, da en vil tape ca. 37 % av torrstoffet i
lodden og fa et svert rastofforbruk pr. 100 kg mel. Det er mulig
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at torrstoffinnholdet i limvannet ikke vil vare si hdyt, men det
er lite sansynlig. Ft stort torrstofftap mé& en i1 alle fall regne
med, sikkert ikke under 30 %. ’

Ved helmelproduksjon vil en etter foranstdende kunne
spare ca., 2,7 hl lodde pr. 100 kg mel. Rastofforbruket ved helmel-
produksjon av lodde vil bli ca. 5,5 hl/100 kg mel, mot ca. 4,6 hl/
100 kg mel ved storsild. Torkeomkostningene blir ca. 3,0 Ore/kg
mel mere ved helmel av lodde enn av storsild.

Rastoffomkostninger ved lodde og sild.

e et e - n - - v . - b e e e - o -

Ftter foranstaende er det tydelig at réstoffomkost-
ningene vil spille stdrre rolle for lonnsomheten ved lodde enn
ved sild. Ved sild settes prisen slik at hl-prisen blir ca.

750 kr nar fettutbyttet er fratrukket., Forutsettes samme beting-
elser ved lodde, far en:

A. Rastoffomk. pr. 100 kg mel forutsatt hl-pris 7,00 kr nar fett-
utbyttet er fratrukket:

Uten limvann Helmel

Med lodde: 57,45 kr 38,50 kr
Med sild: 42,05 xr____ 33,20 kr_
Differanse___ _15,%o kr____ 5,30 kr_

Som en ser vil ldnnsomhetsgrunnlaget forrykkes ganske
mye ved disse forutsetninger.
Det rimelig ville vaere & sette

B. Samme pris pa torrstoffet i lodde og sild.

I det tilfelle far en:

Rastoffpris:

sild: 7,- kr/hl
. .Z.a..: L_.]:_é..:._]; "

Lodde: 1575 5,80

Differanse ’ 1,20 krzhl

) Skal en vare helt rettferdig burde ogséd de tkede
brenselsomkostninger (og helst ogsa den kapasitetsreduksjon en
uvegerlig vil f& ved helmelprod. av den vannrike lodden), kom-
penseres 1 réastoffprisen, hvis lonnsomhetsgrunnlaget skal bli det
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samme som ved prod. med sild. Stigningen i brenselsomkostninéene
er ca. 3,- bre/kg mel. Dessuten stiger de Bvrige variable prod.
omkostninger, slik at totalstigningen i disse blir ca. h,2 bre/keg
mel.

Pris p& lodde (oljeutbytte fratrukket) hvori kompen-
sert_for mindre torrstoffinnhold og tkede brenselsomk. (ved L-

metoden) .
5,80 =+ %i% = 5,04 kr/hl.
9

Kapasiteten ved produksjon med lodde vil reduseres i
forhold til sild. Dette vil bety ca. 0,05 kr/hl dkning i arb.
omkostn., Tas ogsd hensyn til dette md prisen reduseres til ca.
5= _kr/hl.

Qljeutbyttet ved helmelproduksjon vil variere med
fettet 1 melet som vist nedenfor: |

Rastoff-forutsetninger: 3,6 % fett og 16,1 % f.f.torrst.

Fuktighet i melet forutsettes 10 %

Fett 1 melet Ol jeutbytte
_____ Bo.__.kg/loo kg réstoff _ kg/hl _ kg/loo kg mel ____
12 1,14 1,10 5,85
11 1,38 1,34 7,15
10 1,60 1,55 8,25
9 1,82 1,7¢ 9,35
8 2,04 1,98 1050
7 2,25 2,18 11,60
6 2,46 2,38 12,70
______ D 2906 2,58 13,70 ____

Oljeprisen er for tiden 1,25 kr/kg.

Spesielt ved helmel kan en oppnd lave fettverdier i
melet pa grunn av limvannst som blandes inn. Torrstoffet i lim-
vannet vil ved god separering inneholde ned til 2 7 fett, og det
er da klart at dette vil senke fettinnholdet i melet, og da spe-
sielt ved lodden hvor limvannstorrstoffet utgjor si& stor del av
totaltorrstoffet i lodda.

Hvilken betydning denne fettreduksjon ved limvanns-
innblanding har, framgér av beregningene foran.
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Selv om presset er darlig og en ved vanlig praduksjon
med limvannstap ville &4 et mel med over 10 % fett, kan en sdledes
ved helmelprod. likevel komme under 10 %.

Gjennomsnittlig vil en antagelig ha omkring 10 % fett
og 10 % fuktighet i melet. Oljeutbyttet vil da vere ca. 1,5 kg/
hl. Prisen pd lodde er nd&: ~,35 kr/hl.

Giennomsnittlieg lodde pris med oljeutbytte fratrukket

blir da:

e e s i e

Den gjeldende pris skulle sdledes ikke vare sa langt
fra den teoretiske i forhold til sildeprisen.

Produks jonsmetoder.

Produksjonsmetoder som kan komme pd tale, er fdlgende:

1. Vanlig metode med limvannstap

2. Lysbysund-metoden

3. Vanlig metode mec limmvannsimndamping, enten ved

trykk eller vakuum.

Vanlig metode vil antagelig forby seg selv pd grunn av
de store torrstofftap i limvannet.

L-metoden gir full utnyttelse av rastoffet, og egner
seg dessuten spesielt godt hvor der blir tale ogs& om magert réa-
stoff, idet en da kan produsere etter Vega-metoden og unnga opp-
fyring av kjelen. Produksjonen med magert rastoff m& en regne
med vil forega periodevis med kortere og lenger opphold inne 1
mellom. Hvis en da er nodt til & bruke koking og pressing, vil
start og oppfyringsomkostninger bli uforholdsmessig store sammen-
liknet med startomkostningene ved Vega-metoden. Dessuten trengs
ikke s& stor betjenrng ved Vega-metoden,

Vanlig metode med limvannsinndamping, spesielt trykk-
inndamping ligger adskillig bedre an varmedkonomisk enn L-metoden.
Anleggsomkostningene blir imidlertid endel storre. Dessuten ma
regnes med minst 1 mann/skift mer til betjering ved prod. med
fett rdstoff. Til prcd. med magert stoff egner denne metode seg
ikke 1idet hele tatt da en som foran nevnt vil f& uforholdsmessig
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store start- og oppfyringsomkostninger.

Ved inndampingsmetodene far en et konsentrat som inne-
holder mange verdifulle stoffer, men som er ubehagelig & behandle
og m& omsettes pd fat. Det er vanskelig & blande inn i forbland-
inger, og markedet for det er begrenset. Om det vil kunne kon-
kurrere med et helmel selv en gang 1 framtiden er tvilsomt. Det
riktigste er sikkert & regne med helmelframstilling ogsa 1 dette
tilfelle ved innblanding av konsentratet i presskaken og hel inn-
torking sammen med denne. Som foran nevnt vil en da f& en oket
torkebelastning pd 45 - 50 % ved 40 7 konsentrat. I praksis har
der vist seg visse vansker ved innblanding av et savidt hoyt kon-
sentrert limvann. Limvannet i sin opprinnelige form med bare ca.
8 % torrstoff absorberes lett i returstoffet fra fortdrken ved
L-metoden. Det imndampede visk&se konsentrat absorberes derimot
1kke s& lett men har lett for & legge seg som en hinne rundt de
enkelte stoffpartikler. Under torkingen vil der da Oyeblikkelig
dannes en limhinne p& overflaten &v partikkelen. Denne hinne vil
bremse pd fordampingen inne fr. partikkelen og sdledes vanskelig-
g jore torkingen.

P& grunn av den nedsatte fordamping innefra partikkelen
vil en dessuten f& storre temperaturpadkjenning i overflaten og
storre fare for odeleggelse av verdifulle stoffer. Selv om denne
temperaturpdkjenning vil bli bare i et tynt skikt p& overflaten
av partiklene, vil virkningen pa de verdifulle limvannsfaktorene
likevel kunne bli stor, da som nevnt foran mesteparten av lim-
vannet vil forekomme i overflateskiktet.

Selv om det, som det framgar av det etterfdlgende,
viser det seg at Pfroduksjonsomkostningene blir noe mindre ved
inndampingsmetodene, enn ved L-metoden, mener en det likevel 1
hvert fall i f£orste omgang vil vere riktigst & velge L-metoden
da denne er fullt utprovet og ikke innebazrer noen usikkerhets
momenter., Skulle det senere vise seg fordelaktig & gé& over til
en inndampingsmetode, kan kontrakten med Lysoysund oppsis. Fn
slik eventualitet kan godt bli aktuell i forbindelse med en kapa-
sitetsutvidelse. Ved innstallering av et inndampingsanlegg vil
en da med det eksisterende torkeanlegg minst kunne fordoble kapa-
siteten.
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Av_rent praktiske grunner mener en derfor_at_det abso-
lutt_riktigste i forste omgang md bli 8 velge L-metoden.

For sammenlikningens skyld har en imidlertid i de etter-
folgende omkostnings- og lonnsomhetsoverslagene ogséd tatt med inn-

dampingsmetodene,

Kapasitetsvariasjoner.

v - e — - vt A A Wm Ak o

Kapasiteten for en fabrikk med et bestemt maskineri
vil variere etter rastoffets beskaffenhet, og hvilken prod.met.
som nyttes. Som regel er det storsild og varsild som ligger til
grunn for kapasitetsangivelsene pé& maskinene.

Ved limvannstap vil torkene kunne klare en bestemt
mengde mel pr. ddgn. Tilsvarende rastoffkvantum vil imidlertid
bli forskjellig alt etter om det er lodde elter sild. Frimidler-
tid torkeanlegget avstemt etter koker og presse for psed. med
sild, vil en ikke kunne tke hl.kapasiteten ved prod. med lodde,
og f&r altséa da en mindre melkapasitet. Maks. kapasiteten i
hl/dogn vil i det tilfelle bli den samme enten der prod. med
lodde_eller sild.

Ved helmelprod. etter L-metoden ved et anlegg hvor
koker, presse og torkekapasitet er avpasset til hverandre for
prod. med sild, vil det kapasitetsbestemmende ledd ved lodde-
prod. bli tdrkene. F.eks. far en:

Forutsatt kapas. med storsild: 2500 hl/d 4500 h1l/d
= ca. 54,5 tonn mel/d 98,0 tonn mel/d
Tilsv. "o lodde s 2080 hl/d 3750 hlfid |

= ca. 37,8 tonn mel/d #8,2 tonn mel/d
Som en ser vil kapasiteten reduseres ganske betrakte-
lig ved prod. med lodde. Dette taler til fordel for valg av
nominell kapas. 4500 hl/ddgn.
Ved inndampingsmetoden blir forholdene de samme,

Arbeldsomkostninger:

Lossing og arbeid med r&stoffet vil som regel foregd
pa akkord med fast pris pr. hl. Antall arbeidere til dette har
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derfor ingen bhetydning for lonnsomhetsberegningene. Beskjeftiget
i selve produksjonen far en omtrentlig som folger:

A) Ved vanlig metode og L-metoden:

2500 hl/ddgn_____ 4500_hl/dtgn
1. Rastoff til fabr. (traktor) 1 mann/sk. 1 mann/sk.
2. Koking og pressing 1 " 1 "

3. Torking 1
4. Separering 1
5. Kjel 1 n 1 "
6. Sekking, arb. pd lager 3

T e v e s e G . S SO o e e . G W

Tilsammen 8 mann/sk. 10 mann/sk.
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B) Ved inndumpingsmetodene md en regne med 1 mann/skift minst 1
tillegg til ovenstaende, altsa

1) Ved 2500 hl/dogn: 9 mann/skift
2) " 400 " : 11 -t

C) Ved Vega-metoden vil antagelig maks. kapasitet og betjening bli:

1) 165 tonn/dsgn - 55 tonn/skift : 6 mann/sk.
2) 330 ~"- - 110 = : 8 e

Fn regner da med at 1 mann med en god traktor vil klare
arbeidet i rastoffbingen.

Av folkene bor s& mange vare fast ansatte at en dekker
2 skift til de operasjoner hvortil kreves tvede folk, hvilket
blir operasjonene 2, 3, 4 og 5, altsd ialt 8 faste arbeidere. Fn
vil da kunne dekke helddgnsprod. med 2 utvidete skift ved a ta
inn 16sarbeidere til arbeid hvor der ikke trengs fagfolk.

De faste arbeidere vil da klare all produksjon av
fiskeavfall som der kan bli tale om.

G jennomsnittlig betaling under produksjonsperioder mé
antagelig settes til ca. 4,- kr/time n&r hensyn tas til skifts-
tillegg og overtidstillegg.
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Melpriser:
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Loddemelet omsettes under samme bedingelser som silde-
mel. Hvordan prisforholdene blir «for de forskjellige meltyper
framgadr av vedlagte tabell 2. For helmel av sild og lodde md en
regne med minst 72 % protein, hvilket gir:

Pris for helmel av sild og lodde: 0,78 kr/kg u/helmeltillegg
‘ 0,81 " m/helmeltillegg

Fn m& imidlertid regne med at en kan f& réstoff av
dédrlig kvalitet som gir et mel med over 10 % fett. Det vil vare
rimelig & anta at slikt mel vil utgjore ca. 20 % av produksjonen.
Prisen for dette blir da 0,71 kr/kg. Fn kan da regne med gjennom-
snittlig melpris for sild og lodde ved helmelproduksjon:

0,765 kr/kg w/helmeltillegg

e v o o S v o o — 0 S

Ved limvannstap og samme forhold mellom ekstramel og
saltfattig som hellom helmel og saltfattig, vil en f& en gjennom-
snittlig pris pé& ca. 0,73 kr/kg mel (ved 67 % protein).

For helmel av fiskeavfall, bestdende av hoder og rygger

bris pa:

—— - - o e —

Ved koking og pressing og tap av limvann vil en fa et
mel med maks. 60 % protein og en pris av: maks. 0,60 kr/kg,
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Maskinomkostninger ved L-metoden.
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1.

11.

13.
1h.
15.
16.
17.
18.

190

20.
21.
22,
23e
oF.
25,
26.

4 stk. losseanlegg m/grabb, vinsj,
rot. mal

Transportdrer til binger:

Reguleringsskrue til fabrikk-
transp.

Transp. til fabrikk: (40 m)

Hugger for guano:

Mateapparat m/variator og drift:
Indirekte koker m/skraper og drift
Skrue for kokt stoff m/motor

Presse m/kommutatormotor

. Slampresse m/drift

Skrue for presskake m/drift
Riveskrue for presskake m/drift
Blandeapparat m/drift
Returskraper m/drift
Raguanoskrue til blandeapparat
Rystesiler m/motor

Iransportdr for slam m/forvarmer

Fortorke m/avtrekksskap, ovm med
brennere, syklon, vifte og motorer

Fttertorke m/avtrekksskap, ovn med
brennere, syklon, vifte og motorer

Skrue for stov fra sykloner
M6lleanlegg

Transport torke-mclle
Transport molle-lager
Vekter

Separatoranlegg

Forvarmer for pressveske

Overfores

2500 hl/d 4500 hl/d

- N - e e e e % G e e W e - o

8200003"' 820000,"
lOOoOOOg" lOOnOOO"“

10.000, - 10,000, -
25.000,- 25.000, -
15.000,~ 15.000,-
12.000,- 12,000, -
70,000, - 90,000, -
4,000, - 5.000, -

115.000,- 160,000, -

30,000, - 40,000, -
700009"" 7.00(‘)9"
600007"‘ GQOOO,_

BQOOO"‘ lOQOOO"'

13.000, - 15.000, -
4,000, ~ 4,000, -
16.000,- 24.000, -
14%.000,- 1%,000,-

200,000,-  245.000,~

120.,000,~ 1€5.000,~

€.000, - 6.000, -
15.000,~ 20.000, -
15,000, - 17.000,-
15.000,~ 20.000,-
16,000, 18.000,-
63.000,- 87.000, -
20,000, ~ 20,000, -

995'0009— 10217’0009—
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‘OVerfért
27. Pumper for pressveske, tanker, etc.
28. Flektrisk utstyr, o.l. mont.
29. Ror, armatur, roropplegg og isol.
30, Ovrig montasje, frakter

31. Uforutsett
Ma skinanlegg tilsammen:

Maskinomk. ved vanlig metode.

Som for L-metoden med fratrekk av:
Pos. 13, 14, 15, 18, tilsammen

Red. i1 elektr. matr. og montasje

Red. i montasje og frakter

Maskinomk, i alt (vanl. met.)

995.000,- 1.217.000,~-

15.000, - 18.000, -
120.000,-  1%0.000,-
90.000,-  100.000,~
130.000,- 150.000, -
50.000,= 75.000, -

1.400.000,~ 1,700.000,-

225,000, - 274,000, -
20.000,- 24,000, -
200 OOO;“ 22-000_9_"

265»0009" 320-0009"

e B S e e o tam o e e wm emD s B o e e e

Prisene ép for de fleste maskiners vedkommende basert
pé& tilbud. De &vrige omkostninger er anslagsvis, bygget pd er-

faringer fra liknende anlegg.
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Anleggsomkostninger ved L-metoden,

— o oy

D T L R e L LR R TN e

Kapasitet

- wn o e ber e e ke ves R M me b M G Mt K ey R e et e e s fan e ke e e o wee S WS £l B e TR G b Koy e S0 ue by Pow G G Kon 6 W 65% v B B b e ke o bt hen Aew

1.
2,
3.
e
D
e
7.
8o

s

10.
11.

12,

13.
14
15,
16,
174
18,

Innkjop av tomt, planering
Vannledning

Kai (trekai, 1220 m2)

Binger (40000 hl)
Fabrikkbygning: (880 m2)
Lagerbygning: (1050 m2)

Adm.~ og velferdsbygg: (132 m2)

Tillegg for prisckning, etcs
Bygningsmessige arb,: Tilsammen
Losseanlegg, transportanlegg,
komplett maskineri inkl. elektr.
motorer, elektr. install. ror og

montering (ing. Tornes’ overslag)
(inkl. oms. avg.)

Traktor til binger og vogner

Kjelanlegg (ny kjel inkl. brennere
pumper , tanker, montering etc,)

Tankanlegg for brensel og fiskeoljer

(1 fyroljetank 500 tonn, 2 fiskeolje-

tanker a 250 tonn, inkl. r8r, mont.
fund. etc.)

Andel i kraftanlegg til fabrikk
Frakter, emb., ass., etc.
Verkstedsutstyr

Labe~ og messeﬁtstyr
Startomkostninger

Uforutsett
‘ Tilsammen

Anleggsomkostninger ved vanlig metode

e g bt e — N

Ansl, tillegg ved trykkinndamping

Totale omkostninger ved trykkinndamping

Alt.T Alt.II

2500 hl/d 4500 hl/d
2354000, - 235,000~
404000 4 = 40,000, ~
1604000 , - 160,000, -
1704000, = 170,000, -
2504000, - 2504000, -
1206000 - 120,000, -
1304000 4~ 130,000, ~
100,000, = 10040004 =
1420540004 = 1,205,000,
1.400,0004= 1,700,000, -
65000, - 65,000, -
200,000 - 250,000 g =
2004000 4 = 200,000 -
110,000, - 110,000~
704000, - 804000 4 ~
704000, - 704000 4 =
304000, - 30,000, -
804000, ~ 804000, -
70+000, - 110000, -
3450040004~ 349004000,
342504000, = 34600.000 4=
lages ikke 6504000, =

for denne kap.

442304000, =
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Vakuuminndaping:s

Utstyr for vakuuminndamping 1754000, - 2204000, ~
Omsetningsavgift 1745004 - 22,0004~
Frakt, montering, elektr,utstyr 25,000~ 304000, ~
Tillegg for 50 % tking av torkekapasitet 304000, 404000, -
Bygningsmessige tillegg 204000 4~ 25,000, -
Okning i dampkapasitet og kjelhus 10040004 ~ 2304000 4~
Isolasjon, uforutsett, etc.: 3245004~ 334000, ~
Vakuuminndampingsutstyr tilsammen: 4004000, - 600,000, ~
Anleggsomk, vanlig met. 3425040004~ 3¢600,000 , =

Totale anleggsomkostninger ved vak.innd. 3.650.000,~ 4%.200,000,-

Bygningsmessige omkostninger er beregnet pd grunnlag
av plan av 1.3.1953 (Fiskeridirektoratet). Noen forskjell i
disse omkostninger for de to alternativene kan en ikke regne med
at der blir (muligens kan mellageret gjores noe mindre ved alt.I).
De ovrige omkostninger bygger sdvidt mulig pa tilbud,
Det framgar av ovenstidende at bade trykk- og vakuume~
inndamping vil bli noe dyrere 1 anlegg enn L-metoden (ca.
330,000, kr, ved trykkinndamping og ca. 250,000,~ kr. ved vakuum-
inndamping) .

Produksjonsomkostninger.

o hoe o w e e O B B e M e mee P N e sow e £me S e e e

Ved fastleggelse av antall driftsdogn med full arbelds-
stokk, md tas omsyn til at der kan forekomme smastopper inn i
mellom pd grunn av svikt i réstofftilgangen, produksjonsvansker,
etc,, som gjor at en md regne med mindre gjennomsnittskapasitet
enn den nominelle., Det vil antagelilg passe & sette utnyttelses-
graden til ca. 80 % ved produksjon av sild og lodde.,

Opparbeidelsen av fiskeavfall vil 1 alle fall kunne
gjores med ett skift med de folkene som er fast ansatt. Arbelds-
utgifter utenom de faste behtver en derfor ikke regne med ved
denne produksjon. Etter dette far en:

Teoret, prod. dogn med fullt mannskap.

. bt et wt it o ot e e e e S wew e e b wew e Swn fd e et Mg

Lodde (gje.snitt kapas. 80 % av nom.) 73 doégn 41 dogn
Sild ( f1 it 80 it 1" ) 20 ] . ll 1
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Faste omkostninger:

. e T g R0 S s e oy o wae ot

Alt.I

Alt, II

Wt Mt bt d ot et B M Go T e Bms S e M B et tw e W e e b S e b RAL Pha Tae Mo Akt Py o bt e e e b e B Sed e i S e Mty bk el b e Som Wt bk e et n b e A et B

5e
6

b)
l.

2e

3e
4,

S

6.

c)
1.
2.

3

5
6.

a)
L.
2

3.
L.

Vanlig metode:

Avskrivninger (8% av anl.omk),260.ooo,~ kr/ar

Renter, (3% av pantelan)
Vedlikehold, etca

Administr. (disp. kontor-
ister, formann, kjemiker,
mekaniker)

Faste arbeidere ( 8 stk.)
Renter av driftskap tal
Sum vanlig metode:

Lysoysund-metoden:
Avskrivninger (8 %)
Renter av pantelan
Vedlikehold, etc.

Adm. (som a)

FPaste arbeidere (som a)
Renter av driftskapital
Sum L-metoden:

Vakuuminndamp.~metoden:
Avskrifninger (8 %)
Renter av panteléan
Vedlikehold, etc.

~Adm,, (som ved a)

Faste arbeidere (9 stk.)
Renter av driftskapital
Sum vakuuminndampingmetoden

Trykkinndampingsmetoden:
Avskrivninger, (8 %)
Renter av panteldn
Vedlikehold, etc.

Adm., faste arb. renter av
driftskapital, (som c)

Sum trykkinndampingsmetoden:

288,000,~ kr/ar

68,000,~ " 72.000,~ "
77.0009"‘ & 9000007"‘ "
90c OOO,"' L 9000007"‘ "
80.0007"' i B0.000," "
204000, = " 2040004 = "

5‘9500007'- kr/ar

640,000, - kr/ar

2800004~ kr/ar

312,000,~ kr/ar

69.000,= " 81.000,- "
88,000, " 97.,000,- "
90.000,- " 90.000,~ "
80.000,~ " 80.000,~
20,000,~ " 20,000,~ "

627.000,~ kr/ar

680 OOOO,"' kl‘/é.‘f‘

292,000,~ kr/ar

3364000, ~ kr/ar

744000,~ " 90,000,~- "
86.000,- " 102,000,- "
90.000,= " 90.000,~ "
90.000,~ " 90,000,~ "
20,000,=__ " 2040004=__ "

652,000, ~ kr/ar

728,000, ~ kr/ar

3389500,"‘ kr/ér
91.000,= "
102'5009"' "

2004000y~ __ "
732,000,- kr/ar
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Variable kapas. uavhengige omkostninger (kr/100 kg mel).

D I I e

v S M e G s e e e mm ) tae e e M e e b v MmO W e e M e e fae e e e N e e i e G W M X G W e w3 mn e e et e o

1.Lossing
(0,25 kr/hl) 1,50 2,05 1,15 1,38 1,15 1,38 1,15 1,38
2.Strsm 0,50 0,88 0,65 0,92 0,70 0,97 0,70 0,97

L.Brensel til kjel 2.90 4,25 2,40 2,80 3,00 L4,-? 4,50 5,80
5. Lyt " tork. 2,20 2,20 Y,- 8,- 2,30 2,35 2,30 2,35
6.Hjelpestoffer 1,- 1,46 0,85 1,- 0,85 1,- 0,85 1,-
7.So0siale utg. 0,80 1,16 0,70 0,80 0,70 0,80 0,70 0,80
8.Avg.utg,ogforskn.l,- 1l,- 1,- 1,-~ 1,- 1,- 1,~ 1,-
9. Salgsomk. Ly~  1,- 1,- 1,- 1, 1,- 1,- 1,-

e o o o e e W R e e e S WU e R B G Gn D N R M o WSS e e me S et e e e e e G tem M Mt e e G o e D e Ree M e e e Gm G R e e e S b oy

i R el I e e T T )

Disse tallene bygger pa oppgaver fra industrien og
maskinprodusenter, og skulle gi et noenlunde sikkert billede av
folholdene.

Variable arbeidsomkostn.

- e e S aee m s s e ww Sea e e o e o o

Som foran nevnt mé& en regne med 8 faste arbeidere ved
vanlig metode og L-metoden. Ved hvilken som helst inndampings-
metode ma regnes med minst 9 faste. Med skiftstillegg og overtid
mé& en regne med ca. 10000,- kr/&r for hver av de faste. For de
ovrige regnes 4,00 kr/h 1 gjennomsnitt. Variable arbeidsomk.
utenom de faste vil da bli:

e o ettt - T~ Ty SC - . e o - - v - n v w v e e o o SR - - ——

W i - - — " Y - o o e m tma e My N W b o v (g e A e e w -

1. Vanlig met.
og L-met.: 0,256 kr/hl 0,308 kr/hl 0,19¢ kr/hl 0,235 kr/hl

2., Inndampn.
metode: 0,288 " 0,345 " 0,214 " 0,25¢€ "

- o W e M G e e Gt im e i R e Ges e M e e b e P e G e e e e S mm e e M M e Gu S e e S e
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Lonnsomhet:

- — - —— -

Rent generelt kan en sette:

S = Arskvantum sild (hl)

L = -"-  lodde (hl)

A = == avfall (tonn)

mg = melutbytte av sild (kg/hl)

my = L " lodde (kg/hl)

Ma = == " avfall (kg/tonn)

MS = gjennomsnittlig melpris for sild og lodde (kr/kg)
M, = =M " " avfallsmel ( ="-)
Ig = Sildepris (oljeutb.fratrukket) (kr/hl)

I; = Loddepris ( - " - ) ="-)

; af Avfallspris( - - ) (="=)

VS = variable omk. ved prod. med sild (kr/kg mel)

Vl = " " 1" 11 ] lOdde ( 1" i )

Va - " ] 1" " n anall ( n " Q

Ps = Variable arbeidsomk. ved prod. med sild (kr/hl)
Pl = " n 1 1 " lodde ( N )
P, = " " " " " avfall (kr/tonn)
F = Ovrige faste omkostninger til adm., renter, avskriyninger,

vedlikehold, faste arbeidere etuc.
Fn far da rent generelt:

Netto driftsoverskudd:

N=Mm, ~ I, -V, - P8)°S + (Mgmy = Iy =V, - P )¥L
+ (M m_ - Ia - Va - Pa)'A - F

Den sild det blir tale om i Vadsd er feltsild og sma-
sild, og en m& derfor regne med melutbytte og produksjonsomkost-
ninger som foran anfort for disse. For lodden regnes som foran
nevnt 4,50 kr/hl (fettutbyttet fratrukket). For sild regnes 7,-

kr/hl. (oljeutbyttet fratrukket). For avfallet regnes 160 kg mel/

tonn avfall ved vanlig metode og 210 ved helmelmetode. Avfalls-
prisen settes til 5,0 ore/kg inkl. foring. Fn vil da fa:
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A, Ved vanlig metode med limvannstap.

- B e e e e WA e e R e e oo o W M e W G e m e A wed

Alt. I. Ved nom. kapasitet 2500 hl/dogn:
Netto driftsoverskudd: N = 2,658 +:2,14L + 25,44 + 595,000
For foran angitte rastoffmengder:

S = 40000 nl/ar
L = 120000 "
A = 1000 tonn/Ar

blir resultatet:
Tap: 209.,000,- kr/ar

Alt.II. Ved nom. kapasitet 4500 hl/dsgn:
Netto driftsoverskudd: N = 2,668 + 2,213L + 25,44 + 633.000
Tap: 242.000,- kr/&r

Plansje I viser hvordan bruttooverskuddet vil variere
med mengden av lodde ved 1000 tonn avfall/ar og forskjellige silde-
mengder. Det framgar av denne at for i det hele tatt & kunne dekke
de faste omkostningene og f& driftsbalanse, mad en f.eks. opp i
folgende rastoffkvanta.

Nodvendig loddekvantum

e o o B e A e e i g M b e Sme e e W0 e

Ved sildekvantum Alt. T Alt,II
Ved 2500 hl/ddgn Ved 4500 hl/dégn

N e e e S o W M e tmh S e s e an S e S e B o e G A e v b My e e e Wt e e Ve W e o P ke e S e M S b e

0 hl/ar 266000 hl/ar 277000 hl/&r
20,000 " 242000 " 254000 "
_os000 M. 218000 _ " _______ 230000___"____
60.000 n 194000 " 206000 "
80.000 " 170000y " 182000 "

L T I T T e I R teadond

Det ses at ved 40,000 hl sild/&r m& en opp i over
230.000 hl lodde for at metoden i det hele tatt skal vsre ldnnsom.
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B. Ved LysOysund-metoden.

—— e o e e e b M m o —

Alt. I. Ved nom. kapasitet 2500 hl/dogn:
Netto driftsoverskudd:
a) Uten helmeltillegg: N == 5,6843+5,602L+51,4A + 627.000,-
b) Med -1 : N = 6,2108+€,054L +57,74+ 627.000,-
Ved foran antatte réstoffkvanta blir resultatet:
Netto driftsoverskudd: 331.000,- kr/ar uten helmeltillegg
411.000,- kr/&r med helmeltillegg

Alt.II., Ved non., kapasitet 4500 hl/ddegn:
Netto driftsoverskudd:
a) Uten helmeltillegg: N = 5,744S+5,675L+51,44 + 680,000
b) Med == : N 6,2705+6,127L+57,7A + 680,000
Ved samme rastoffkvanta som foran antatt blir resultatet:
Netto driftsoverskudd: 282.000,~ kr/ar uten helmeltillegg
364.550,- kr¥ar med helmeltillegg

1

Lonnsomheten er altsd meget god for begge kapasiteter
ved de antatte rastoffmengder, men en kapasitetsskning fra 2500 hl/
dogn til 4500 hl/dsgn er ikke forsvarlig uten at produsert &rs-
kvantum derved kan ckes.

Plansje II og III viser hvordan bruttooverskuddet vil
variere med loddemengden ved 1000 tonn avfall/&r og forskjellige
sildemengder, med og uten helmeltillegg. Det framgdr av disse at
ved 1000 tonn avfall/Aar blir:

e e e e e R o e b e o e D3 e e o e e M e A ma e R G S et S wa e e e -

Ved sildekvantum Alt. 1 Alt.I1
hl/ar Med Uten Med Uten
____________________ helmeltill.helmeltill.helmeltill.helmeltill.

0 94000 102000 101000 111000
20.000 74000 82000 81000 91000
40,000 54000 62000 61000 71000
60.000 33000 42000 40000 50000

80.000 12500 . 22000 19500 30000

BT T T T T T T R et
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viser hvilke kvanta sild og lodde som gir akkurat driftsbalanse
ved avfallskvantum O og 1000 tonn/ar.

giften. Denne er satt til 1 ©re/kg mel av en produksjon inntil

1 mill. hl. = ca. 20000 tonn mel med innbetalinger inntil
40.000,- kr/8r. Korteste innbetalingstid blir altsd 5 &r. For
de forste 5 &r mi en derfor regne med 40.000,~- kr/ar stigning i
de faste omkostninger. Lonnsomheten ved metoden er likevel meget

god.

Kapasitetsvurdering.

Som det framgar av foranstiende vil ikke en kapasitets-
8kning fra f.eks. 2500 hl/dogn til 4500 hl/dogn vere forsvarlig
uten at samtidig produsert &rskvantum kan okes tilstrekkelig.
Produsert arskvantum avfall vil vare det samme enten kapasiteten
er 2500 hl/dsgn eller 4500 hl/dogn. Det samme kan en ga& ut fra
vil vere tilfelle med sild, da det er lite sannsynlig at tilgangen
pé& sild kan bli s& stor at den ikke kan arbeides unna av en fabrikk
p& 2500 hl/dogn.

Derimot kan det tenkes at loddefisket kan bli sa rikt
at det blir vanskelig & arbeide unna tilgangen av lodde ved en
kapas. pd 2500 hl/dégn. For at det da skal 1ldnne seg a utvide
kapasiteten til 4500 hl/dogn mé& loddekvantumet derved minst kunne
bkes s& meget at lonnsomheten blir like god for begge alternativer.
Fn far da at

Minste nodvendige loddekvantum for bedre lonnsomhet ved alt. II

enn alt., I.:

a) Uten helmeltillegg: L 0,987 Ly + 7,0105F + 9340

T1°
;= 0,988 Ly + 0,00958 + 8650

b) Med helmeltilleggs Lt

For disse vurderinger kan en tilstrekkelilg nOyaktig sette:

Minste nodvendige B8kning i loddekvantum:

a) Uten helmeltillegg: Ly + L = 934y + 0,0105 S

1T
b) Med helmeltillegg: LI

1 ¥ Ly = 8650 + 0,008 S
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Ved forskjellige sildekvanta blir da resultatet som
vist i oppstilling nedenfor:

Nodvendig okning i loddekvantum for beste

Sildekvantum . ______ lonnsomhet ved alt. II. ________
e Uten helmeltill. Med helmeltill, ___
0 9340 hl/&ar 8450 hl/ar
20,000 9130 " gkss
40.000 8920 M 8260 "
60.000 8710 8065 "
80.000 8500 M 7870

Hvis altsd loddekvantumet kan Bkes med ca. 9000 hl/&r
ved en okning av kapasiteten fra 2500 hl/dsgn_ til 4500 hl/dégn,
vil en_slik tkning vere forsvarlig.

Fn savidt beskjeden okning er det overveiende sannsyn-
lig at en vil kunne oppnd, spesielt siden som foran nevnt en kapa-
sitet pd 2500 hl/dsgn synes & bli knapp selv ved foran antatte
loddemengde.

Fn_okning av_kapasiteten fra 2500 hl/dsgn_til 4500 hl/
dogn skulle sdledes vare fullt forsvarlig.

Fn videre utvidelse utover 4500 hl/ddgn (3800 hl lodde/
dogn) er derimot ikke s& opplagt. Med nevnte kapasitet, vil en
mens fisket varer (30 dodgn) kunne opparbeide minst 115000 hl lodde.
Hvis derfor ikke det oppfiskede loddekvantum blir storre enn det
antatte (120.000 hl) vil det kunne produseres unna fortldpende.
Imidlertid vil en kunne lagre rastoff i minst 3 uker (med konser-
vering opptil et par méneder). Pr. uke vil kunne produseres ca.
23000 hl lodde. Ft lager for 3 ukers drifts vil alts& bli pé& ca.
70,000 hl. DMed tilstrekkelig bingekapasitet vil en altsd kunne
klare & opparbeide minst 185000 hl lodde med nom. kapas. 4500 hl/
doégn. I hvertfall 1 forste omgang ma dette sies a vere en til-

strekkelig kapasitet.

Da det er vanskelig & forutsi hva loddefisket og forsa-
vidt ogsd sildefisket sd langt ost, kan utvikle seg til, vil det
vaere riktig ved planleggingen & ta omsyn til eventuelle framtidige
utvidelser ogsé& utover 4500 hl/dogn.
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Hvorvidt en slik utvidelse bor skje i forbindelse med
L-metoden ved installering av en tilleggstorke, eller om den bor
skje ved anskaffelse av inndampingsanlegg, kan imidlertid disku-
teres. For opparbeiding av avfallet etter Vega-metoden vil det
aldri bli tale om noen kapasitetsutvidelse., Dette rastoff kom-
mer derfor ikke i betraktning ved vurderingen av hvordan den
eventuelle utvidelse bor skje. For en slik utvidelse blir aktu-
ell vil en sikkert ha fatt klarlagt alle faktorer i forbindelse
med inndamping, og en enkel og effektiv kapasitetsutvidelse vil
da eventuelt kunne skje ved anskaffelse av inndampingsanlegeg
som foran nevnt.



C. Vakuuminndampings-metoden.

e wr n - . it o - - —

Alt. I. Nom. kapasitet 2500 hl/dggn.
Netto driftsoverskudd:
a) Uten helmeltillegg: N 5,787S+6,037L+52,5A + 652,000
b) Med L =Na : N = 6,4175+6,580L+58,84 + 652.000
Ved antatte rdstoffmengder blir resultatet (%0.000 hl
sild, 120,000 hl lodde, 1000 tonn avtall):
Netto driftsoverskudd: 356,000,- kr/ar uten helmeltlllegg
452,500,- kr/4r med helmeltillegg

if

Alt, II+ Nom. kapasitet 4500 hl/ddgn:
Netto driftsoverskudd:
a) Uten helmeltillegg: N = 5,8618+6,126L+52,54 + 728.000
b) Med helmeltillegg: N = 6,4915+6,669L+58,84 + 728,000
Ved samme rastoffmengder som ovenfor blir resultatet:
Netto driftsoverskudd: 300.000,~ kr/ar uten helmeltillegg
396.500,- kr/&r med helmeltillegg

Betingelsene for driftsbalanse blir: (ved 1000_tonn_avfall/ar) .

Ved silde- _._Uten helmeltillegg _________ Med helmeltillegg ___
_ kvantum Alt. I ____ o ALSLIT Alt. I _____ Alt, II_____
©  hl/&r 99.500 hl/ar 90.000 hl/&r 109.800 hl/&8r 97.800 hl/ar
20,000 " 80,200 " 70.700 " 90,200 " 80,000 "
_40.000___"____61.000__ " _ 51,100 " ___ 71.000_ " _ 60.200 _"__
60.000 41.800 " 31.600 " 5%13800 " L4o.800
80.000 " 22,500 " 12.100 " 32.600 " 21.5¢0 "
100.000 " 3440 o - & 13.600 M 2,100 v
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I plansje V og VI er vist hvordan netto driftsoverskudd
vil variere med loddekvantumet med og uten helmeltillegg ved 1000
tonn avfall/a4r og ved O, 40,000 og 80,000 hl sild/&r, ved alt. II.
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D. Trykkinndamping.

A - —-— o o -

Alt.II. Nom kapasitet 4500 hl/dcgn.
Netto driftsoverskudd:
a) Uten helmeltillegg: N = 6,185+¢,45L+55,6A4 + 732,000
b) Med helmeltillegg: N 6,815+6,99L+62,04 + 732.000
Med samme rastoffkvanta som foran antatt blir resultatet:
Netto driftsoverskudd 344,800,- kr/Ar uten helmeltillegg.
441.4%00,- kr/8r med helmeltillegg.

]
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Ved sildekvantum  ________ Nodvendig loddekvantum_ _______
_____________________ Uten helmeltillegg  Med helmehtillegg
O hl/ar 105.000 hl/&r 96.000 hl/ar

20.000 " 85.600 76,200 "
40,000 _ M. 66,300 _ ' _______..56.800_ " ____

60,000 M 47,200 " 37.300 "

80.000 " 28,000 " 17.900 "
100.000 " 8,900 "
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I plansje V og VI er vist hvordan netto driftsoverskudd
vil variere med loddekvantumet med og uten helmeltillegg ved 1000
tonn avfall/8r og ved O, 40.000 og 80.000 hl sild/ar.

B4 samme plansjer er ogsd medtatt Lysoysund-metoden
(alt. II).

Det framgar av plansjene at trykkinrdamp.-met. ligger
bedre an enn begge de andre metodene. Det framgdr ogsa av plan-
sjene at Lysoysund-Metoden ligger driftsokonomisk darligst an av
samtlige 3 helmelmetoder, og forskjellen blir stdrre jo storre
rastoffkvantumet er. Hvis ikke Lysdysund-metoden bod pd andre
fordeler, ville det derfor vere riktig & velge en av de andre me-
todene, og da helst trykkinndamping. Av grunner som foran nevnt
anser en det imidlertid riktigst i forste omgang & velge Lysdysund-
metoden, inntil alle usikkerhetsfaktorer ved de andre metodene er
avklaret, og s& eventuelt g& over til en inndampingsmetode senere
eventuelt 1 forbindelse med Kapasitetsutvidelse.
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Konklusjon.

Det vil ikke vere driftstkonomisk forsvarlig annet enn
4 anlegge fabrikken etter en helmelmetode allerede fra starten av.
Vanlig metode med limvannstap vil gi ganske stort Jdriftsunderskudd.
ved de antatte rastoffkvanta, Hvilken som helst helmelmetode vil
derimot gi meget god lonnsomhet ved samme rastoffbetingelser.

Det vil i1 forste omgang vaere riktigst & velge Lysoy-
sund-Metoden, inntil alle driftsmessige og kvalitetsmessige usikker-
hetsmomenter 1 forbindelse med de andre helmelmetodene er helt
klarlagt. Fn kan sa eventuelt senere gi over til en av inngamp-
ingsmetodene. Spesielt vil dette passe godt i forbindelse med en
kapasitetsutvidelse.

Ved beregningene foran har en forsodkt & fastlegge de
forskjellige forhold og omkostninger s& ndye som mulig, men noe
variasjon i de brukte tall m& en regne med vil kunne forekomme.

De beregnede driftsreaultater ma& derfor rent tallmessig tas med
et visst forbehold, men vil sikkert ikke vere sa langt av vegen.

Bergen, 12.3,1953. Finar Sola.



Tabell 1. Lodde (analyser 1952).

l

© Antall hl ) Antall pr. kg Fett g/loog Fettfr.torrst.| ~ukt. Fabrikk
Dato ; f ' . g/loo g g/loog L
D IT IIT ' II - III I IIT . II III II IIT \
T ! : i ]
22/3 550 550 25 L1 3.1, 2.7 17.%  15.4 79.5 . 81.9 {Honningsvag
25/3 750 = 750 24 . 42 5.1 ¢ 4.5 15.5 . 15.3 79.%  8o,2(n
27/3 700 . 500 25 + 43 5.0 | k.4 11605 0 1507 78.5 1 79.91n
27/3 1500; 800 - 24 - 40 Yoo + 3.6 116.3 : 17.3 797 ~ 79. 14"
30/3 800 . L4oo 26 - Lo 3.9 ¢ hboo 117.% 73.7 S
o4 /3 816 1 - 34 . - 6.6 | - 0 15.1 . - 78.3 ¢ - Jovik
- 5116, 3000 - - L.6 . 3.8% "16.3 ; 1lb6.o /9.1 | 80,2 (Sum
; j , .2 ¢ 3.8 [16.5 | 16.0 79.3 | 80.2{Gjennomsnitt Honningsvag
3/4% 300 ¢ 198 . 25 | Lp 4.8 1 3.8 |17.5 ., 16.6 77.7 | 79.6 Honningsvég
1/% 8500 © 641 23 ¢ Ly 4.3 5.2 [15.7 | 16.4 30.= | 78.4in
o/% S 298 25 ¢ L1 5.6 . 3.3 | 1%.9 ¢ 18.9 79.5 ¢+ 77.8in
1/% 1000 ;| 521 26 Ly 5.3 1 3.2 [ 16.1 17.8 78.6 | 79.c0im
5/% - 399 -, 48 1.5 - ©15.7 - 82.8
6/% - 11506 + - . 38 - I TR R L 16.2 ~ 80.7:"
10/4- L R I P B . 15.0 - | 79.9°"
25/“# 155k Lo 037 - 207 - S 15.7 - 31.6("
24/l L7897 - b 5% - L2.2 - C1kL7 - 83.1in
L/ 47 co2kle - © 3.1 ¢ 2.k 11605 0 16.5 80.6 | 81.1;0ksfjord
29/4 753 P753 . 3.3 ¢ 3.3 120.9 . 20.9 75.8 | 75.81"
2/ 10 7 - 35 1 - P 10.6 | - . 13.8 - - | 75.61Jovik
4/4 - 388 | - 37 1 - Poout - ¢ 15.5 - ; B82.14m
29/ c k62 - 36 1 - 2.2 ] - r16.5 - P81.3ym
29 /4 . 256 ' - Ly - 2.3 | - ' 15.1 —~ 82.6"
6/% 1% . 331 | 3.2 1 6.8 | 17.2 15.4% 79.6 1 77.81Tromso
8/4 180 ' 53 1.8 . 3.5 [ 19.2 19.0 79.0 | 77.5"
9/% 118 | - 1.7 - 17.2 - 31.1 - n
8/4 587 [ 196 1.3 1.7 | 16.1 14.3 82,6 | 8h.-qn
7/ 138 , 322 2.6 3.6 | 17.6 16.6 79.8 | 79.8|n
ol /i 240 - 1.5 | - 15.7 - 82.8"
15537 L0677 | 3.981 3.281 16.8 16.2 79.2 1 80.5|Sum
‘ § .85 3.44{ 15.9 15.9 79.2 | 80.7{Gjennomsnitt fabr.H.vag
2.68 2.9%| 18.2 16.8 { 79.3 ] 80.3!" " andre fabr.




. Antall hl Antall pr.kg| Fett g/loo g |Fettfr.tdrrst. |Fukt.g/loo g Fabrikk %
' g/loo b
Dato T - ’F
II ¢ III |1II III II 111 II 11T II III |
T {
6/5 | - 5000f - | 38 | - 3.0 |- 16.2 |- 80.8 | Honningsvag |
2/9 558 558 - } - k.8 3.9 16.9 17 .4 78.3 1 78,7 | ¢
2/5 1 102 | 2381 - o= k8 3.9 16.6 1 18.6 78.6 | 77.5 |
5/5 | 55 | 551 - . N 3.9 18.7 17.7 764 | 78.% | m
5/5 |113% ¢ L86 | - [ PL.3 i 3.9 15.2 1 17.1  {380.5 | 79.- ¢ ®
3/5 1 - o 1572 | - L35 - 2.8 |- { 15.1 - 82.1 ¢ Jovik
8/5 - | 825 | - L 36 0 - 2.8 - i 15.7 - 81.5 | ™
10/5 | - L1521 | - 37 - 3. ) - 15,5 | - 81,1 ¢
1849 | 10255 , k47 173,12 115.9 16.0 79.6 ; 80.9 | Sum
? ; 470 3.20 (1 15.9 0 16.5 79.6 ; 80.3 | Gjennomsn.H.vag
| ; - 3.03 - 15k - | 81.6 | " andre.
12502 123032 ‘ k.3 0 3.3 116.5 115.9 79.2 . 30.8 | Total

36530 N S e —————




Tabell 2.

——

Sildemel,
Iype: o Kvalitetskrav: ________________ Pris: o
1. Ekstramel a) Protein min. 70 % 74,10 kr/loo kg
olme b) Fett: maks., 10 % + 0,85 kr/loo kg pr. kg %
e c) Fukt.: " 12 % protein over 67%
HS ' d) Salt: n A
e) Minst 18% vann- + 3,00 kr/loo kg helmeltillegg
16selig protein
e _22¥_totalprotein. .
2. EBkstramel a) Protein: min. 70 % 74%:10 kr/loo kg
o [+,
s 1 S% §3§§°,maﬁs' 1 % + 0.85 kr/loo kg pr. %
&) Saltzo " i 7 protein over 67%
3. Saltfattig &) Protein min. 64 % 71.10 kr/loo kg
g o b) Fett: maks. 12 %
¢) Fukt. n 12 %
d) Salt: " L %
4. Lettsaltet a) Protein:min. 61 % 68.10 kr/100 kg
5 3 b) Fett: maks. 12 %
c¢) Fukt.: u 13 %
d) Salt: " 7 %
5. Saltrik a) Protein: min. 58 % 65.10 kr/100 kg
S 4 b) Fett: maks. 12 %
¢) Fukt.: 13 %
d) Salt: " 9 %
6, Avfallsmel a) Protein: min. 50 % 62,10 kr/loo kg
S 5 b) Fett: maks. 12 %
c) Fukt.: 13 %
d) Salt: f i3
Sildolje.

P

Pris 1952: 1.25 kr/kg basis 2 % f.f.a. og + % vann og smuss

Til prisen kommer 2 Gre/kg tillegg eller fradrag pr. % f.f.a.
under eller over 2 % f.f.a.

Mer enn % % vann og smuss gir dessuten 1.2 Ore/kg fradrag
pr. % vann og smuss over 1,2 % inntil 2 %. Over 2 % blir
fradraget 1.5 dre/kg olje pr. % vann og SmMusSS.




