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Fabrikiren var driftsklar til loddesesongen 1955, Den ble
innkjert med lodde og innkjeringen md en si gikk meget bra,
Tekniske uhell av nevneverdig art hadde en ikke, men da en ikke
hadde erfaringer med produksjon av helt fersk lodde, bed denne
pé4 visse overraskelser. Helt fersk lodde viste seg vanskelig
& fa presset fettet godt nok av., Kjottet syntes ikke a kunne
bedre det press som skulle til, og dreneringen 1 presskaken var
darlig. Lodden ble imidlertid helt utmerket & arbeide med sene-
re nér den ble tilstrekkelig gammel i bingene. ’

Produksjonskapasiteten med fersk lodde ble mindre enn an-
tatt, vesentlig fordi pressehastigheten méatte nedsettes og pres-
setiden forlenges for & f& fettinnholdet i melet tilstrekkelig
lavt, Dette rettet ogséd pad seg senere ndr lodden fikk tilstrek-
kelig alder i bingene,

Timvannsmengdene ble sveert store i forholdtil presskake~
mengdene, og dette skapte visse vansker med klumpdannelser i
forterken, og dermed nedsatt terkeeffekt, En ekstra river for
returstoffet vil muligens hjelpe pa dette forhold.

Lodderéstoffet.
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Lodden ble fisket i umiddelbar nsrhet av fabrikken. Tempe-
raturen var meget lav, mellom + lo og =+ 20°C, Der fulgte derfor
mye sjovann og is med lodden under lossingen, og dette har utvil-
somt veert en medvirkende arsak til at réstofforbruket ble sa
hegyt som 6,9 hl/loo kg mel, nar en tar i betraktning at der
bare ble produsert helmel,

Dessverre fikk en ikke satt i gang systematisk analyse av
réstoffet under lossingen. FEn kjenner derfor ikke til hvor mye
sjevann eller is réstoffet kan ha inneholdt og som kan ha bi-
dratt til & gjore utlosset antall KWl sterre enn det skal vare.
Dette vil 1 alle fall bli et spesielt problem for Vadsg Sildolje-
fabrikk, og til kommende sesong ber der settes igang spesiell
kontroll for & f& disse forhold klarlagt, De andre fabrikkene
som far lodde ligger i Vest-Finnmark og Troms, og utmdlingen av
lodden der vil bli noenlunde riktig, da en kan regne med at sjo-
vannet som kom sammen med lodden under innlastingen vil veere
avrent og pumpet pd sjgen under feringen fra @st-Finnmark.



De rastoffanalyser som brukes 1 de felgende betraktninger
er analyser som er gjort av Sildoljekontrollen i prever av fort
lodde ved utlossing ved fabrikker i Vest- Finnmark og Troms.

Det fremgar av tabell 1 hvordan gjennomsnittsanalysene
varierer ukevis gjennom sesongen., Det er nokséa tydelig at fett-
innholdet c¢r heyest 1 begynnelsen og synker til et minimum om-
trent midt i sesongen, for sa igjen & stige litt., FEn slik vari-
asjon er ikke ga tydelig for innholdet av fettfritt terrstoff,
dog synes dette & vare sterss 1 begynnelsen av sesongen,

Det gjennomsnittlige innhold av fett, vann og tgrrstoff for
hele sesongen varierer lite fra &r til &r og ligger pa:

Fett = ca, 2.6 %
Fettfr.t. = "15.2 %
Vann = 82,2 %

Som grunnlag for den betenkning vedrgrende Vadseg Sildolje-
fabrikk som ble utarbeidet i1 mars 1953, ligger analysene for 1952

som ligger pa:

Fett = ca, 3.6 %
Fettfr.t, = " 16,1 %
Vann = " 80,3 %

Beregningsygrunnlaget for denne forste vurdering av loddeproduk-
sjonen ligger altsé endel hgyere i fett- og terrstoff-og lavere

i vanninnhold enn lodden har holdt i de senere a&r. Det er klart
at dette til en viss grad forskyver lgnnsomhetsbilledet i ugun-
stlig retning. Mel- og oljeutbytte blir mindre og produksjons-
omkostningene stgrre enn det en kom fram til 1 fegrste betenkning.
Det vil ogsa kunne influere pa produksjons-kapasiteten at tgrke-
anlegget blir belastet med mer vann enn det en hadde regnet med.

e i bl e i e s v ot s o

Under lagringen ser det ut til at lodden slipper mye blod-
vann. Ved a ta fortlepende fett- og’twrrstoffbestemmelser under
lossingen og fyllingen av bingene og senere samme analyser av
blodvannet som renner fra bingene under lagringen og av rastof-
fet ndr det gdr inn i produksjonen, vil en nokséd lett kunne reg-
ne seg til hvor mye blodvann og blodvannterrstoff som er tapt.
Selvsagt vil ogsd terrstofftepet i blodvann kunne vurderes ut
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fra de produksjonsmessige utbyttetall for mel og olje nar en
kjenner rastoffanalysen under lossingen, men da der under pro-
duksjonen ogsé kan forekomme andre tap, vil ikke denne metode
vere s& palitelig.

Som foran nevnt fikk en ikke tatt analyser av réstoffet
under lossingen med sjeinnhold og det hels,

Rastoffanalysene fra sildoljekontrollen kan selvsagt bru-
kes, men en mé vere opmerksom pa at lodden som losses ved fabrik-
ken 1 Vadse sikkert vil inneholde endel mer vann enn de prevene
som sildoljekontrollen har fatt. Under lagringen ble der tatt
regelmessige analyser av blodvannet som rant fra bingene, Torr-
stoffinnholdet varierte endel fra 6.5 % og oppover til 9 %
(ninst i begynnelsen ), I alt ble tatt 16 prever fra 3/5 til
1/6 og gjennomsnitlig terrstoff i disse 14 pad 7,5 % . Fettinn-
holdet ble kontrollert et par ganger og 1a da bare pa ca. o.l %.
Separering av blodvannet skulle derfor ikke vere negdvendig,

Under temmingen av bingene gikk der mye blodvann sammen
med réstoffet inn i produksjonen, Dette syntes ikke & ha noen
innflytelse pa produserbarheten. Koking og pressing syntes & gl
like godt enten der var mye eller lite blodvann, Der ble gjort
endel analyser av det stoff som gikk inn i produksjonen fra bin-
gene., Provene ble tatt fra utlepet av mateapparatet, og en for-
spgkte & fa sd gode gjennomsnittsprever son mulig. Resultatet
av disse ble fglgende: |

Tabell 2.

Analyser av rasbtoff til fabrikk:

Tidsrom Antall Fett Fettfr. Vann
prever % terrst, %
2/5 - 6/5 2 3,0 15.9 81,1
6/5 - 20/5 5 2.0 18.8 79,2
20/5 - 6/6 5 4.8 19.6 75.6
6/6 - 9/6 2 6.2 16.7 77.1
2/5 - 9/6 14 3,7 18.2 78.1

Som en ser ligger tgrrstoffinnholdet tildels en god del



heyere enn i rastoffet ved lossingen, Dette md komme av blod-
vann som er rent bort under lagringen. Det er da ogsd tydelig at
tgrrstoffinnholdet er sterst 1 det lengst lagrede.

Setter en:

R, = Réstoffmengde ved lossing ( hl )
R2 - - " prod.. "

B = Blodvannsmengde ( kg )

t) = Fettfritt torrst.iRl ( %)
t2 = oo " ZDRQ < % )
B - - " - "4 blodv. (%)

og gar en videre ut fra at 1 hl lodde veier ca, 97 kg bade ved
lossing og ved produksjon far en videre:

Total stoffbalanse : 97 R2 + B = 97 32

Teprrstoff balanse : t2 97 Ry, + tg. B = %, 97 Rl
5oty
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Derav far en : B = 97

Forutsetter en som foran anfert at blodvannet holder gjen-
nomsnittlig 7.5 % fettfr. terrstoff og rastoffet ved lossing
15.0 % fettfr, torrstoff, s& vil en fa folgende forhold.

Tabell 3.

Ved fettfr., terrst.i rast

ved prod. <t2> % 16.0 17,0 18.0 19,0 2o.0
Tapt _blodvann ( B)
i % av losset rastoff 11.8 21.0 28,5 34,8 4do.,0
i kg/hl losset rastoff 11,45 20 .4 27.6 3%,8 38.8

Rést.mengde ved prod,
i % av losset men%de 88.2 79.0 71.5 6502 60.0

Tapt fettfr, torrst, 1 blodv.
a) i % av losset rasteff 0,88 1,57 2.14 2.61 3,0
h) 1 % av fettfr, t. i loss.r.5.85 lo.5 14.% 17.4 2o0.0
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Teor. melutbytte ved helmel-~

prod. og blcdvannstap
ved 85 % fettfr.t.i
mel 1 % av losset réast, 16.6 15.8 15,1 14,6 14,1

i losset hl/loo kg mel 6,22 6.53 6.8% 7,07 7.32

Ifglge tabell 2 har terrstoffinnholdet i rastoffet nér det
ble produsert, veert oppe i over 19.0 %, hvilket etter tabell 3
skulle bety et blodvannstap p& cmkring 35 % av rastoffet, og at
2ver 17,0 % av torrstoffet i réstoffet er gatt tapt. BEtter tids-
rommet & dgmme da det ble produsert kan det passe at dette gjel-
der det provigsorisk lagrede réstoff, Selv om disse beregninger
m& tas med et visst forbehold p.g.a. en viss usikkerhet m,h.t.
tgrrstoffinnholdet i réstoffet ved lossing og 1 blodvannet, sa
er det tydelig at blodvannstap vil kunne spille en ganske stor
rolle for driftsresultatet.

Rastofforbruket under driften 1 &r har en fatt oppgitt
har ligget p& gjennomsnittlig 6,9 hl/loo kg mel. Da en kan ga
ut fra at den alt overveiende del av limvannet er gatt inn i
produksjonen, bekrefter dette at blodvannstapet har vaert svert
hoyt,

Utnyttelse av blodvannet,.

Det har vert diskutert hvorvidt det vil lgnne seg & dampe
inn blodvannet hvis tgrrstoffinnholdet kan reduserss betraktelig
ved f.elts. varmekoagulering, TForskjellige laboratorieforsek
viser at en vanskelig pa& den maten kan komme under 4.o % torr-
stoff i filtratet etter en slik varmekoagulering, selv ved regu-
lering av Fh. Der ble ogsé en tydelig forskjell pa& slamkonsi -
stensen alt etter om opvarmingen foregikk med eller uten omrg-
ring. Ved rering ble slammet svert findelt. I praksis ma en
regne med & f& minst samme findeling, slik at deneneste innret-
ning som kan tenkes & skille det noenlunde fra veskefasen, ma
bli sentrifuge, og da fortrinnsvis en kontinuerlig arbeidende.
Slike sentrifuger som er i brux i sildoljeindustrien for & ta
ut silam fra limvannet, er imidlertid heller ikke helt effektive.
Utskillingen avhenger 1 hoy grad av partikkelsterrelsen, og en
del fint slam vil der oltid vaere som ikle far sette seg av under
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passeringen gjennom sentrifugen. En kan derfor ikke regne med 1
praksis & kunne komme s& lavt i terrstoff i veskefasen som ved
disse laboratorieforsgk,

Fn har foretatt en rent generell vurdering av lgnnsomheten
ved inndamping av blodvann, og et eksemplar av denne folger ved-
lagt, Det vil av denne med all tydelighet framgd at inndamping
av blodvannet leonner seg meget godt selv ved meget lavt terrstoff-
innhold, forutsatt at en kan regne noenlunde samme melpris for
blodvannsterrstoffet som for vanlig mel.

For at melet skal komme i hpyeste klasse m& det holde minst
67 % protein . Samtidig mé& vanninnholdet veere under 12 %, fett-
innholdet under lo % og saltinnholdet under % %.

Analyse som er gjort av blodvannet viser at terrstoffet
holder omkring:

3.5 % fett
8.0 % salt
65,0 % protein,

Gjennomsnitt av lo skipsningsanalyser av loddemelet viser:

7.2 % vann
8.1 % Tett
70.2 % protein

Ovennevnte analyse av blodvannsterrstoffet viser en god del
lavere protein-innhold enn minimumsgrensen for 1,kl, mel.

Imidlertid m& en regne med at proteininnholdet i blodvann-
torrstoffet oker med gkende lagringstid (blodvannsmengde ). Dette
¢r ogsd ganske logisk nar en tar i betraktning at helt ferskt ra-
' stoff som enda 1kkeu§ar mlste k% e blodvann gir et mel med over
67 % protein., Sa leng sEfIIe
innblanding av blodvann i produksjonen skulle kunne sette melet

er‘a drl veere noen risiko for at

ned 1 klasse, forutsatt at blodvannet er i noenlunde bra forfat-
ning og blandes inn 1 riktig forhold.

Ut fra det heye saltinnhold 1 blodvannet er det tydelig at
rastoffet inneholder en del sjo ved ankomsten til bingene, Denne
er 1 alle tilfeller ikke av det gode., Den éker produksjonsomkost-
ningene uten i det hele tatt & oke salgsimtektene av mel, Den
vil eke saltinnholdet 1 melet og melmengden, men gkningen 1 mel~
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mengden vil ved salget kompenseres av reduksjonen i protein-
prosenten,

Det e¢r derfor meget viktig at en far avsilt sjgen best mu-
lig fer rastoffet kommer til bingene, og helst fer det méles,

Ved sterk frost kan en resikere & fa mye frosset sjovann
med rastoffet under lossingen. Det er mulig at en vil kunne
f& noe av detteopptint og fjernet hvis overbygget over bandet
bliroppvarmet ved f.eks, innblésing av varmluft. Béde av denne
grunn, og for & unngd frysing under transporten, er det et spers-
m&l om en ikke burde tenke pa a4 sette opp et eller flere varm-
luftsapparat eller lignende 1 overbygget.

G&r en ut fra at proteininnholdet i det fettfrie torrstoff
i fersk lodde (uten sjo ) ligger p& ca. 89 %, hvilket er noksa
vanlig for sild og andre vanlige fiskesorter, og en regner med &
f&4 et mel med gjennomsnittlig 7.0 % vann og 8.0 % fett, vil pro-
teininnholdet i helmel fra dette rastoff (uten sje) bli 75.5 %.
Forrannevnte fjennomsnittlige analyse for melsalgene viser imid-
lertid 83 % protein i det fettfri teorrstoff i melet. Arsaken til
at proteinet i dette melet er sa lavt, ma enten veere atb:
1) lodden har et annet proteininnhold enn andre fiskearter, eller

2) proteininnholdet i tgrrstoffet 1 eventuelt tapt blodvann og
limvann ligger over proteininnholdet i det fettfri torrstoff
i fersk lodde, eller

%) der er kommet med sjevann i rastoffet og saltinnholdet i

' dette har redusert proteininnholdet i melet, eller

4) bruken av anorganiske kjemiske hjelpemidler har vert sa
stort at det har kunnet influere pad gjennomsnittsanalysene
for melet,

Punkt 1) og 2) erusannsynlige. Derimot er punkt 3) og 4)
sannsynlige. Det er ikkewannsynlig at der har vert en del sje
igjen 1 rastoffet ved produksjonen, men ikke mer enn at saltinn=-
holdet 1 melet har holdt seg bra under den kritiske grense, Dess-
uten ble der brukt en god del monokalcium fosfat under produksjo-
nen for & redusere nitritinnholdet i melet som p.g.a. kulden ikke
redusertes tilstrekkelig under lagringen av rastoffet. Dette
stoffet influerer ikke p& saltinnholdet, men gker askeinnholdet og
reduserer dermed proteininnholdet. Dette har intet & si for
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melsalget s& lenge ikke proteininnholdet kommer under 67 %, da
prisreduksjonen p.g.a., redusert protein temmelig nmr oppveies
av den gkede melmengde.

Der ble her ved instituttet foretatt en analyse av en
prove loddemel fra skift nr, 12 - 4/4 -55, Dette var for en
hadde begynt & bruke monokalciumfosfat, Denne pregven viste fgl-

gende analyse:

Vann: 8.5 %

Fett: 2.4 %

Aske: 9.6 %

Tot.prot. " 71,3 %

Vannlgselig prot. 29.1 % av tot.prot.
Pantotensepe: 31.5 mg/kg

Niacin 66.0 "
Riboflavin 8.6 !

@Vit. B12 o0.A4 "

Ut fra denne analysen FAr en:

Protein i fettfritt terrstoff: 90 %

Med hensyn . til blodvannet mé& en regne med at en ved lang
lagring av rastoffet vil kunne fa heyere proteininnhold i terr-
stoffet 1 blodvannet enn i rastoffet, Samtidig vil da terrstoff-
innholdet i blodvannet stige. Det er imidlertid lite sannsynlig
at gjennomsnittlig protein i blodvannsterrstoffet vil bli steorre

enn i rastoffet ved de lagringstider og betingelser som er aktu-
elle,

Der er s&ledes grunn til 4 anta at blodvannsterrstoffet
gjennomsnitlig vil vere av omtrent samme verdi som loddetgrrstof-
fet. PForskjellen vil i alle fall ikke bli s& stor at det har
praktisk betydning, I alle fall skulle en kunne regne med &

) oppnd minst grenseprisen for 1. kL, som er 9o,~- kr./loo kg og
regner en 7.5 % gjennomsnittlig terrstoffinnhold skulle det ifgl-
ge plan-sje 4 1 betenkning om utnyttelse av blodvann svare seg
meget godt & dampe det inn, uansett pa hvilken méte det gjores.

Da lodden antakelig vil kunne inneholde en god del sjevann
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ved lossingen i Vadswp, kan det veere av interesse & se narmere Da
hvilken betydning dette kan ha for melkvaliteten og driftsresul-
tatet, SJevannet vil kunne gke saltinnholdet i melet, og dermed
redusere proteininnholdet. Dessuten vil det oke brenselomkostnin-
gene og rastoffomkostningene pr. sekk mel., Derimot vil det ikke
ha noen nevneverdig innflytelse pa& salgsinntektene av melet,
Forutsetter en 2.5 % salt i sjovannet (resten vann), 15.0 %
fettfritt terrstoff og 82.0 % vann i lodden, 7o % virkn. grad
for kjelen, 750 Kcal/kg vann ved fyrgassterking, 85 % fettfritt
torrstoff i melet, loooo Keal/kg eff. brennverdi for fyroljen,
fyroljepris o.15 kr/kg, samt 89 % protein og l.o % salt i fett-
torrstoff 1 lodden ( uten sjeo ) sa far en:

Tabell 5.

Sjevann i Protein imel Salt i mel Qkning i bren-~ Gkning i rast,

rastoffet med sjevann med sjeov, sel omk,p.g.a. omk.p.g.a.
%o % % Sjev. sjevann,
Kr./loo kgmel kr/loo kg mel
o 75.5 1.0 o) o
2.5 5.1 1.42 0.192 1.17
5.0 74,8 1,86 0,594 2.40
7.5 74,5 2,52 0,608 . 5.0
lo.o 74,1 2,80 0.83% 5.07
15.0 5.5 5.83 1.320 8.07
20,0 72.5 4,97 1.8%70 11.40

Som en ser vil ikke sjegvannet kunne utgjere mer enn ca.lo %
uten at det er fare for at melet kan bli for salt. Samtidig ser
en at gknirgenibrenselzomkostningene ikke vil bli sé& betydelig,
mens derimot gkningen i réstoffomkostningene vil bli ganske merk-
bar, forutsatt at volumet av sjevannet virkelig gir en tilsvaren-
de gkning i volumet av rastoffet, Ved en s& liten fisk som lodden
skulle en anta dette mé veere tilfelle,

o e o e ot raet 0D e it W ot M WAt i e o

Ftter at produksjonskontrollen kom i orden har en fglgende
gjennomsnittsanalyser for limvann og presskake:
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Tabell 6
Timvann : Pregskake
1 ;

Tidsrom Antall Fett Tgrrstoff . Antall Fett Vann

prover % % | prever % %
6/5=-20/5 7 0.15 7,0 7 2.95 55.9
20/5-6/6 8 o.40 8.6 9 3,67 54,4
6/6 =1%/6 5 0,80 11,0 5 %, 04 56.8
6/5 -13/6 20 o.45 8.85 21 %.28 55.5

Som en ser har terrstoffinnholdet i limvannet gket jevnt,
hvilket er rimelig nér en tar i betraktning at det er rastoff
med gkende lagringstid som er benyttet. Fettinnholdet i limvan-
net stiger ogsad jevnt, og dette henger sikkert sammen med det
gkende tgrrstoffinnhold og alder,

Av omsyn til dimensjoneringen av eventuelt inndampingsanlegg
for limvann og blodvann, kan det veere av betydning & fa nsrmers
fastlagt hvilke limvannsmengder en kan regne med. .

I vedlagte tabell 7 er beregnet en del verdier ut fra gjen-
nomsnittsanalysene for de forskjellige tidsrom. FEn ser av btabel-
len at blodvannstapene mé ha vert ganske store hvis en kan gé
ut fra at analysene av réstoffet ved produksjon er riktige. Ana-

- lysene er nok riktige,men en viss usikkerhet m& en vel regne med
m,h.t. om prevetakingen har foregabtt p& en slik méte at en har
fatt padlitelige gjennomsnittsprever av rastoffet med iveerende
blodvann ved nedlepet til kokeren, Resultatbtene kan likevel ikke
veere s& langt av vegen, og beregningene skulle séledes gi et
noenlunde billede av forholdene.

Som en ser kan blodvann og limvann komme opp i 8o % av los-
set rastoff ndr terrstoff og fettinnholdet er lavt. Ved tap av
blodvann og tegrrstoff vil en kunne komme opp i et rastofforbruk
pa over 12 hl/loo kg mel nér terrstoffinnholdet i réstoffet
er lavt. Ved bare blodvannstap vil en ved samme rastoff kunne
komme opp 1 et rastofforbruk pad 8 hl/loo kg mel.

Foruten foran beregnede totalmengder blodvann og limvann, bgr en
en ogsa vite hvordan forholdene blir ved produksjon av rastoff som
inneholder alt blodvannet, hvor altsd rastoffanalysen ved produk-
sjonen blir den samme som ved mottak.

In del slike verdier er beregnet i tabell 8, Spersmdlet blir
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da hvilket terrstoffinnhold en kan regne med i limvannet. Da
dette kan veere forskjellig ved forskjellig alder og lagrings-—
betingelser, er beregningene foretatt for 7, 8 og 9 % teorrstoff
i limvannet. Det er rimelig & anta at terrstoffinnholdet vil
pke med lagringstiden p.g.a. de forskjellige nedbrytningsproses-
ser som foregar 1 fiskekjettet., Muligens vil ogsa terrstoff-
prosenten i limvann .fra lodde med stort vanninnhold veere mindre
enn 1 lodde med mindre vanninnhold., Ved fersk lodde antar en
imidlertid det vil veere rimelig & regne med 7.0 % og 8.0 % for
lenger lagret.

Driftsgkonomi:

Det okonomiske resultat av driften ble ikke s& godt som en
hadde regnet med. Dette syldes i vesentlig grad at rastoffor-
bruket ble sad mye sterre enn en forutsatte i forhandskalkylen.

I forhandskalkylen hadde en ikke annet enn réstoffanalyser a gé
ut fra ved beregningen av helmelutbyttet, Ut fra disse kom en
til at rastofforbruket ville bli ca, 5.5 hl/loo kg mel, Btier
de siste &rs loddeanalyser vil rastofforbruket til helmel teore-
tisk kunne svinge mellom 5.6 og 6.5 hl/loo kg, gjennomsnittlig
ca, 6,0 hl/loo kg mel. Imidlertid har blodvannstap under den
forholdsvis lange lagringen, spesielt 1 den provisoriske bingen,
bevirket at rastofforbruket ble hele 6,9 hl/loo kg mel,

Rastoffomkostningene er blitt en del steorre enn en regnet
med i forhdndskalkylen, men dette kompenseres av stigning i mel-
prisen,

I felge driftsregnskapet fér en oppstilling over driftsre—
sultatet som vist i tabell 9.

Som en ser ligger de forskjellige tall fra driften 1 ferste
loddesesong bade over og under det en var kommet fram til i for-
handskalkylen ved rent teoretiske slutninger ut fra vanlig pro-
duksjon med sild. For de fleste poster viser driften hgyere tall.
Seerlig gjelder dette arbeidsomkostningene. Disse matte imidler-
tid nedvendigvis bli heye forste sesongen da en ikke hadde ut-
lerte folk, men métte f& folk fra Lyseysund for & lere opp nye
folk, Dette og det at folk fra Vadse hadde lett for & slutts
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etter kort tid, gjorde at en ofte hadde doble skift for & lere
opp nye folk, For mange ble det ogsd svert mye overtid, En
antar dette vil rette noe pa seg etter hvert som en far en fast
arbeidsstokk, men helt bra vil det kanskje ikke bli da en har
inntrykk av at arbeidskraften ofte er lite stabil og ikke sé
¢ffektiv som det en er vant med ved fabrikker serpi,

Post 6 har en ogsé grunn til & anta er blitt noe haoy Dp.g.a.
omkostninger som vil reduseres ved den videre drift.

Fn anser det for noksésannsynlig at totalsummen for foran-
stéende variable omkostninger etter hvert vil komme ned pa det
en har regnet med i1 forhéndskalkylen, muligens ogs& under denne,
hvis en ikke hadde hatt sjegvann i lodden og terrstofftap i blod-
vann o.,l. I alt ville dette utgjort ca. 246,000.~ kr, mer for
sesongen., Det er derfor av uhyre stor betydning for driftsre-
sultatet at en far eliminert alle togrrstofftap og fjernet alt
sjovann 1 lodden fgr malingen,

NB. I tabell 9 er ikke medtatt noen faste omkostninger som
renter, avskrivninger, funksjonzrlgnninger, faste honorarer,
vedlikehold, skatter og 8 faste arbeidere.

Utvidelse av binge- og produksjonskapasitet,

Allerede forste loddesesong viste at bingekapasiteten ble
for liten., Réstofftilgangen var en tid nsmrmest ubegrenset. En
provisorisk binge éket bingekapasiteten med e6a, 50.000 hl, men
en har inntrykk av at med fabrikkens naverende kapasitet og de
konserveringsmuligheter en har na,skulle en kunne gke bingekapa-
siteten med minst 5o0.000, kanskje loo.ooo hl til, utenom den
provisoriske binge som fordrsaker store terrstofftap og arbeids-
omkostninger og derfor bare ber brukes i ekstraordinsre tilfel-
ler.

Lennsomheten ved en steorst mulig utbygging av bingekapasi-
teten er utvilsom, Regner en med at fisket varer 3o dager, vil
en med naverende kapasitet (gjennomsnittlig ca.3oo0o hl/degn) kun-
ne produsere ca. 90,000 hl mens fisket star pa. Med fulle bin-
ger ved fiskets slutt skulle en da kunne klare 90 -~ 140.000 hl
mer, = %0 - 50 produksjonsdegn etter fiskets slutt, Det méd da
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forutsettes at bingene lages tette eller med oppsamling av blod-
vann pé& tank for senere & tas inn 1 produksjonen. En skulle da
kunne regne med et rastofforbruk pa ca, 6.0 hl/loo kg mel.

Ved bruk av forholdsvigs heye sylindriske siloer, vil en
slik utvidelse av bingekapasiteten bli forholdsvis rimelig, og
vil med transporterer til og fra antakelig rent anslagsvis komme
pa 350 -~ 400.000,- pr. silo a 50,000 hl,

Vedlikehold , renter og avskrivninger for en slik silo vil
da maksimum kunne settes til 15 % p.a,

Tabell lo wviser en anslagsvis oppstilling over hvordan
lgnnsomheten ved en slik utbygging vil bli. En viss usikkerhet
i tallenes absolutte storrelse ma en regne med, men den relative
forskjell mellom de forskjellige alternativer vil ikke kunne vise
sé& store variasjoner. Det er saledes helt tydelig at det vil
lgnne seg meget godt & bygge ut bingekapasiteten mest mulig.

Produksjon av l4o.000 hl lodde ettesr at fisket er slutt vil
kreve ca. 5o dggn med naveerende produksjonskapasitet. Det vil da

bli over midtsommer for en er ferdig med det siste. Dette kan
nmuligens skape visse vansker, da det nér lodden legges opp €r
vanskelig & vite hvilke temperaturforhold en vil fa4 framover
véren og sommeren, Det er derfor mulig at full utnyttelse av
bingeutvidelsen 1 det tilfelle vil bli vanskelig med néverende
produksjonskapasitet. .

Grunnlaget for en utvidelse av produksjonskapasiteten er
imidlertid i hey grad tilstede. DForste sesong fabrikken var i
drift var dagsfangstene oppe 1 alt over 5o0.000 hl. Ventetiden
for lossing for den enkelte fisker ble straks 1 uke. Nar en tar
i betraktning at der i alt ble oppfisket ca., 425.000 hl, kunne
der med samme fiskekapasitet uten ventetid vert fisket nmermere
2 mill. hl, Lodde var der nok av. I alle fall mé& en regne med
at fabrikken kunne fa&tt det mangedoble av det den fikk, hvis den
hadde hatt stor nok binge- og produksjonskapasitet.

Ved planleggingen av fabrikken ble der tatt omsyn til en
framtidig utvidelse av produksionskapasiteten, og det vil vere
naturlig etter de erfaringer en hestet under sesongen i ar a
foreta denne utbygging snarest mulig. Porutsetter en en utbyg-

‘ding til 8.o000 hl/degn, skulls en i lepet av fisketiden kunne
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klare & produsere ca, 240.000 hl, Opparbeidelsen av fulle binger
med tidligere nevnte utvidelse etter fiskets slutt skulle da bare
kreve ca. 18 produksjonsdeggn, 3a lang lagring etter fiskets slutt
skulle ikke by pad noen som helst risiko, Altsad skulle en 1 det
tilfelle kunne klare i alt ca. %80.000 hl lodde. Imidlertid burde
en kunne regne med noe lenger lagringstid etter fiskets slutt,
gjerne 30 dggn, Ved denne produksjonskapasiteten skulle det da
veere forsvarlig & utvide bingekapasiteten med nok loo.,ooco hl til
1 alt 240,000 hl, En slik bingeutvidelse antar en imidlertid det
vil vere riktig a vente med inntil videre.

Rent anslagsvis vil en slik utbygging komme pa:

1. Maskinanlegg omfattende presse, river,

separatorer, tanker, % trinnsinndampingsanlegg,
pumnper, ny kjel komplett montering, rerlegging,

elektrisk inst. etc, Ca., 1,150.,000,~

2, Hus for kjel og innd.anl, " 250,000, =
Tilsammen Ca,.l.400,000,~

%, Bingeutvidelse: ! 800.000, =
Tilsammen Ca,2.200,000,-

Gkningen i1 faste omkogtninger ved denne utvidelse av pro-

duksjonskapasitet vil da anslagsvis bli:

Amortisering ( 8 % ): 112.,000,~ kr/ar

Forrent., vedlikehold ( 6 %): 84,000, ~ .

Reparasjoner og div, 24,000, - "
Tilsammen 230,000,- kr/&r

I tabell lo er en oppstilling over hvordan lennsomheten
blir i dette tilfelle. Som en ser vil en slik utbygging oke
driftsoverskuddet ganske betraktelig., In har da regnet med samme
variable omkostninger som ved produksjonskapasitet %ooo hl/degn.
Faktum er at en sikkert ved 8.o000 hl/degn kan regne noe lavers

variable omkostninger, spesielt gjelder dette post 2 og 8 i

S g e e e
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Lodden viser seg & vere et enda simplere ristoff enn det en



regnet med ut fra de analysedata som var tilgjengelige pa det
tidspunkt da fabrikken ble planlagt., Leonnsomhetsgrunnlaget er
dermed blitt forskjevet noe, men ikke mer enn at lonnsomheten
framdeles vil vere forholdsvis bra, spesielt hvis alle tgrrstoff~-
tap 1 blodvann og liknende elimineres.

Is og sjevann 1 lodden ved malingen keon ha bidratt til &
oke rastofforbruket pr.sekk mel, og til kommende sesong bor
settes 1 gang systematisk kentroll for a f& klarlagt disse fore-
hold. I alle fall ber en f& best mulig avsiling fer bingene.

Fabrikiiens forste loddesesong viser at bade bingekapasitcy
og produksjonskapasitet ber egkes ganske betydelig, da rastoff-
mengdene synes & veere svirt store og fangsttiden forholdsvis
kort, Dette vil forbedre driftsresultatet ganske betydelig.

Der bor legges an pa a fa alt blodvann inn i produksjonen,
og da antakelig helst utenom kcker og presse gjennom eget koke-
0g silearrangement direkte til inndampingsanlegget.



Tabell .l

Gjennomsnittsanalyser for lodde, prevetatt ved utlossing

ved fabrikk av sildoljekontrollen, ved fabrikker i Honnings-

vag, Oksfjord, Jeovik og Tromso,

Tidsrom  Antall] GFettinnhold % Fettfr.torrst., % Vann

prover) iaks| Min.GJ,sn.| Maks,| Min. Gj.on, | Maks.|Min. |Gj.sn.

1953 | |
20/37=3673 2 %,91%,71 3,8 | 17,0 [16,7 | 16.8 | 79.4 |79.3| 79.4
o/t ~14/4 7 4,8/ 1,91 3,5 | 17,5 | 14,5 | 16,0 | 83,5 178,4} 80,5
17/~ 20/% 5 | 2,5/1,11 1,9 |16,5|14,9|15,4 [83,6 |81,4} 82,7
23/l - 28/4 5 2,6/2,5| 2,6 |15,815,1115,3 |82,3 |82,0| 82,1
29/ = 2/5 6 | 3.002,8( 2,9 |14,714,3]14.6 |82,8 |82,4] 82,5
Gj.snitt 25 4,8/ 1,11 2,9 [ 17,514,311 15,5 [83.,6 {78,4] 81,6

1924 * |
25/% -%0/% 6 4,502,9|3%,6 |17,5|14,8| 16,2 |3Ll,4 78,01 80,2
z/4 — 6/4 8 } 4,6[2,0] 3,1 | 16,4 14,4 15,3 | 83,3 |79,0] 81,6
/4 - 13/4 11 2,6/1,51 7,7 |16,6| 13,4} 14,6 | 85,1 {80,6| 83,2
16/4 - 24/4 v 4,9/ 1,01 2,7 | 17,8 14,7 16,2 | 82,6 |78,8] 81,1
oo/l = 2/5 19 | L,o0l 1,4 2,7 |16,1] 14,2 15,2 | 83,7 78,8\v82,1
3/5 - 7/5 6 3,112,501 2,8 [15,4] 14,41 15,0 | 82,7 {81,6]] 82,2
GJ.snitt 57 4,991,0, 2,8 {17,8] 13,41 15,5 185,1 | 78,0l 81,9
L1955 |

(fabrikk H.vag) .
26/3 -~ 2/4  lo 4,913,1{ 3,8 |17,0| 14,5| 16,1 | 81,2 | 78,1 80,1
lo/4 - 16/4 5 3,5/11,5( 2,7 |15,9| 14,5| 15,2 | 84,0 { 81,4 82,1
17/4 - 23/4 5 1,50 21,1 1,4 {14,7| 13,9] 14,3 ! 85,0 | 83,8 84,3
2U4/4 ~ Bo/i 4 1.9/1,311,5 114,41 13,90 14,0 . 84,8 [84,0| 84,5
24 4 4,9/1,1 12,6 |17,0| 13,9 15,2 | 85,- | 78,1 82,2




Tabell 7:

Forutsatt: 97 kg/hl losset og produsert rdstoff

3 % torrstofftap i produksjonen.

o | - ] . ... b rotals
Messom: 1 &9e 205 b 20.5. - 6.6 | 66 -13-6. 1 g5 - 13.6.
1. Rastoffanalvse ved produksijon:

Vann % 79,2 75,6 77,1 77,5
Fett n 2,0 L8 612 gig
Fettfritt tdrrstoff a 18,8 19,6 16,7 18,¢€
2. Limvann:
Vann % 92,4 91,4 89,0 91;}5
Fett n 0,15 0,k 0,8 0o
Fettfritt torrstoff L 7,45 8,2 10,2 &k
kg/prod. hl. réstoff 65,0 62,0 71,5 05,5
3. Presskake:s
Vann % 55)9 5)'*‘7)"' 5658 ’;5,5
Fett nor 350 3,7 3,0 L}.‘lB’j
Fettfritt torrstoff oo k1,1 51,9 40,2 1,2
kg pressk.t./prod. hl. rastofr 13,5 14,0 9,1 la,g
kg pressk./prod. hl. ridstoff 32,8 33,k 22,7 30, .
L. R3stoffanslyss ved mottak: LT 1T Gj.s T T Gj.s.| I IT  Gj.s.| I TT i.g
Vann %4 80,1 84,5 82,2 80,1 8,5 82,2 80,1 &+,5 82,2 80,1 84+,5 8,2
Fott L1 3,8 1,5 2,6 3,8 1,5 2,6 !3,8 1,5 2,6 3,6 1,5 2,6
Fettfritt tsrrstoff v 16,1 14,0 15,2.(16,1 14,0 I15,2 (16,1 14,0 15,2 {16,1 14,0 15,2
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Tidsrom: - 6.5. - 20.5. | 20.5. - 6.6. | 6.6, - 13.6. t  Total:

5. Blodvann: I II Gj.sy I  IT Gj.s.d I II Gj.sd I IT  Gj.s.
(forutsatt 7,5 % torrst.innh.) | ¥

Beregnet tapt mengde kg/hl : A
mottatt rastoff 23,2 41,2 3p,8| 28,2 44,9 35,31 6,3 28,5 15,8 |21,8 40,2 24,7

Beregnet tapt blodv. torrst.
% av fettfr.tdrrst. i rdstoff 11,2 22,8 15,8 13,5 24,3 18,0 3,0 15,7 8,0 110,5 22,2 15,1

Tilsv. rdst.forbruk ved 85 %
fettfr.torrst. 1 mel og 3 % ]
torrst.tap i1 prod. hl losset :

rastoff/100 kg h.mel - 6,3 8,35 7,09 6,46 8,6 7,277 5,8 7,65 6,47 6,24 3,27 7,0

Limvann kg/hl mottatt réastoff 748,0 38,% 42,91 42,6 32,3 38,2164,8 49,0 58,2.‘49,3 37.. W2

Limv.+ blodv. -1 - 71,2 79,6 73,71 70,8 77,2 73,5 171,1 77,5 74%,0}71,1 77.,% 73,9

FPettfritt torrst. i presskake '
i % av mottatt rdstoff 10,6 8,0 9,5| 10,3 7,75 9,21} 8,75 6,65 7,9 /10,1 7.4 9,0

Fettfr.torrst. 1 limvann + .
blodvann i % av mottatt rist. 5,5 6,0 5,71 5,8 6,25 6,0 7,35 7,35 7,3 5,0 6,& 6,2

Oppldst fettfr.tdrrst. i % av
fettfr.tSrrst. i rist. ved mottak:

i blodvann » 11,2 22,8 15,8| 13,5 24,3 18,0 3,0 15,7 8,0|10,5 22,2 1541
i limvann 5370 510 21.7| 224G 19.5 21.3 |42.3 36.8 L0.2 | 26k 3.0 25,1
Total 4,2 43,8 37,5| 35,9 4,3 39,3 45,3 52,5 %8,236,5 5,2 10,2
Rést.forbruk i tilfelle limv.-

og blodv.tap ved 85 % fettfr. )

torrst. 1 mel:s <

nl mottatt/100 kg mel 8,25 10,9 9,27 8,55 11,3 9,6 10,0 13,1 11,0 8,65 11,5 9,8

Torkekapasitet etter L—mi . ved
h

torkebelastning 100 kg/m f .,
hl mottatt rés%off/dﬁgn 4100 5400 L4500 4550 6000 5100 | 3400 L4500 3770 | *1D0 5400 qug




Tabhell 8.

et Aot o -

Forutsatt: 3 % terrstolitw» i procuksjonen,
55 o varn <. ,> ~ Tett L pressia’is,
5 esie, 7 el
. Py cboop zrod. mustord., .
Ristoffanalyse i Gj.snitu, !
Venn : % 30,1 £, 5 ! £2,2 |
: - - ! :
Tets: % 5.0 .5 : 2,6
t
O - cATAE AR OPR R e 2 0 f 15,2 f
e R L= —
Meow, qe.qellub kg/hl Z |
s, RN 15.5 i 0,
E;st.forbr.hl/loo kg . |
_ helmel: DR U N P, i F-
Fe ctfret, i limvann: %1 7,01 8,0 9,0 7,0] 8,01 9,0] 7.0 8, o’ 9.0
Timraon (L) wned 0,5% t) | ,
Mcngdce 1 kg/loo rg rd&sf.7061 72,7 f4¢5579,3i 81,51 84,507 .6 76,7, 70,0
Fetifr.t.i % av £,fr.t, '
i rist. 30,7 36,2 41,8/29,8| c.5] 53,6120 2l no, 0l a5,
‘ 2 ¥
Mencde 31 ke/hl rdst, 168,51 70,5 72.5177,01 79.0{ 81,5172,5| 74,5! 76, ZM“
Presshkake: (P)
Mengde i kg/loo kg rast27 1| 24,8!22,6|20,2] 23,0} 15,5|24,0| 21,8] 19,5
Fettfr,t. 1 % av fettfd. .
torst. i rist. 69,4 ] 64,0] 58,0]60,21 53,4] 46,2]65.8! 59,81 53,3

Mel ev_bare presskake:

v]

xg/loo kg : cést, 113,21 12,2

Tést.forbr,hl/loo kpln,wf%6wwwbh§

Incdamping av limvann:

Toxdampet vann i kg/lod

kg rass.

vel 50 % t@rrﬁt,i kons d€o,0 | 61,
Lo 57,3 | 58,0
35 % 55,5 | 56,0
30 % 5%,0 ] 57,2
25 % 4G5 0 40, T
20 % Gl yo | 15,5
15 % 55,5 132,99

Tecr,oljeutbytic:
ke/loo kg rast.

c./hl rést. |

‘\.)

iilQO'lo,o‘ 8,81 7,517
L 91 ros0 ] 31,4 13,4] 5.6
| |
| i

161,5167,51 €3,5] 62,31 3,5
53,1164,7 i ©.,21 65,0]60,5
55,7161.6 1 6., 0} €2,5{58 ¢
Z00059,61050.7] 13,8155,
2,0(55,7 1 50,4 53,7150
41,2;49,7"49,0 46,2]46,5
5o,o§59,8*258,1 33,657,
2,60 17,39 Lo, 46| 0,54(1,32
'2.55]0,38 { 0,45 'o,BZ.lffﬂ
A
A ;‘
| E ‘ i
l} ¥
| e
I I B e .

Lo, 4|

~

I
W

‘.-

¢
-
ro o
N
55.%
50,6
6
- o
15
1,03
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Tabell 9,

el e nd

I forhands- Ved driften
. kalkyle Ved 6.9 hl/ 6.0 hl/
i ved 5.5hl/ loo kgm. | Ved loo kg m,
loo k& m,
Kr,/hl r},Xr,Aloo kg nf,Kr./ Kr./ Kr./ [Kr./loo
hl r{loo kg m¢hl T kg m,
Strem 0.167 0.92 b 0.197% 1.33 0,193 1.16
Brensel 1.965 lo.8o 1.1%3d 7.80 - 1.%00d 7.80
Tomsekker 0. 304 24— 0.508 3,51 0.585 3,51
Hjelpestoffer al82 | 1,- 0,162 1,12 | 0.162] 0.97
Sosiale omk., {0,145 | 0.8b - 0.16q 1,10 - 0.160, 0,96
Spes,tilv,omk.
avg.,drifts-
rekv,,forsikxy,
etC. 00564 20’- 016811 4‘070 : 00681 4»08
Patentavy, 0,182 | 1.~ ¢ 0,151 L.o4 - 0.1lo66} 1.oo
Arb.lenn (log- ’ '
sing +la@sarb
utenom 8 fas- ]
te) 0,490 2,68 1,270 8,75 1,270l 7.62
Sum variable ] '
omkostn.|?%.859 21.20 4,255129, %5 4.,.5171 27 .10
Rastoffomk,
(+0ljeutb,) |4,500 24,75 6.250i43, 10 6.250] 37.50
Tils, 8.359 45,95 10.505[R45 L.o.767| 64,60
lo.Melsalg(uten| ‘
helmel till.ﬁ#.Eoo 78— 1%.,500{93.20 15.5%01 95,20
med " " 4.,7%0 81l.-= ‘
Diff.u/helmelt. 5.841 32,05 2,995} 2075 4.,763128,60
m/ " 6,371 | 35.05 !




Tabell lo
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Prod.kapasit. hl/degn %000 18000
R&st.forbruk:hl/loo kg
mel 0,9 65,0 6.0
Bingekapas.,: hl, 4o,000] 40,000 90.000 }1l40,000 140,000
Antatt prod.under .
fisket hl,. 90.,000] 90,000 90,000 90,000 240.000
Mulig total lodde-
prod. hl/ar 1%0.,000}|1%0,000 180,000 [2%0.,000 480,000
Ansl,driftstid etler { )
fisket: 12 4 12 d 30 d 50 d 13 d
Brutto driitsoversk.:
kr./&r, 390,000,~{618,000.~| 855,000,4 1.090.00G, 1.300.000, ~
Faste omk. ved N ;
bingeutbygg kr/ar - - 60.000,4. 120,000, 120,000,
TFaste omk, ved kapas.
pkn, kr/&r - - - - 230 .000: =
Bruttodriftsoversk.: , _ i
kr/ar 590.000,—'618.ooo,~‘795.ooo,~ 970,000 ~|L.450.00 0,~
(etter dekn.faste ‘

omk. ved utbygging )



