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Betenkning vedrgrende
dosering av kongentrat ved helmelsproduksjon.
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Definisjonen pa helmel av f.,eks, sild m& vare at melet skal
inneholde alt det fettfri terrstoff som forefinnes 1 réstoffet,
hverken mer eller mindre. For & oppné dette md konsentratet til-
settes presskaken i mengder som tilsvarer det fettfrie limvann som
er avpresset. Ved konsentrat med konstant tegrrstoffinnhold kan en
regne med et konstant forhold mellom limvannsmengde og konsentrat-
nmengde, i hvert fall s& lenge en kan regne med konstant terrstoff-
innhold i limvannet, hvilket en som oftest kan ved jevn rastoff-
kvalitet og en bestemt kokem&te., Ved f.,eks. et limvann med 8 %
terrstoff, vil ved inndamping til 40 % terrstoff forholdet mellom
limvann- og konsentratmengde bli 5, Variasjoner 1 twrrstoffinn-
holdet i limvannet vil imidlertid gi ganske store variasjoner i
nevnte forhold,

Ved inndampingen vil en som regel legge an pa & konsentrere
til et bestemt konstant terrstoffinnhold i konsentratet, f.eks., 35
eller 40 %, Hvilke variasjoner en da vil kunne f& i Fforholdet mel-
lom kongentrat og limvann ved variasjoner i limvannets tegrrstoff-
innhold, framgér av nedenstéende oppstilling:

Torhold limvann/konsentrat

Tgrrstoff i konsentrat 35 % 40 %
Ved 6,,0 % terrstoff i limvann 5483 6,67
740 550 5s72
8,0 4437 5,0
9,0 3,89 4445
10,0 5450 4,0
11,0 5,18 5,64
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Som en ser synker forholdet ganske sterkt med stigénde torr-
stoffinnhold i limvannet, Ved ujevn.raéastoffkvalitet og ujevn kok-
ing kan en godt f& variasjoner fra f,eks., 7,0 til 9,0 % tegrrstoff
i limvannet, hvilket etter foranstiende medfprer at forholdet mel-
lom limvann og konsentrat varierer fra 5 72 til 4,45 ved 40 % kon-
sentrat, altsd en reduksjon pa hele 22 %,



Ved automatisk dosering av konsentrat til presskaken, vil
det, vere nerliggende & la denne dosering styres av limvannsmeng-
den, hvis denne kan méles umiddelbart etter pressingen, eller med
andre ord hvis en kan male det limvann som tilsvarer den presskake
hvori konsentratet skal blandes., Hvis dette lot seg gjere ville
en vere uvavhengig av variasjoner 1 réstoff- og presskakesammensedt-
ning, .Imidlertid vil ikke 1limvannet kunne méles for etter separe-
ringen. Bade er dette for sent og dessuten vil pulseringer i se-
pareringen ha forstyrret de opprinnelige mengdeforhold, Denne
mulighet kan derfor sees bort fra.

Gjenstédende muligheter for styring av konsentratdoseringen
blir da pressvmske- eller presskakemgngden., Begge disse vil felge
variasjonen 1 produksjonskapasiteten, og pressveskemengden vil fol-
ge limvannsmengden s& lenge fettinnholdet 1 rastoffet er konstant,
Presskakesammensetningen vil ikke influere pa dette forhold., Der-
imot vil presskakesammensetningen influere ganske meget pa forhol-
det mellom limvann og presskake, og da pd en slik mé&te at forholdet
limvann/presskake vil synke med gkende fukbtighet i presskaken.

Hvis konsentrattilsetningen skal styres av presskaken vil
en da f& det forhold at konsentrattilsetningen gkes hvis preséet
blir darligere (presskakemengden stgrre) i stedet for at en burde
fatt det mobtsatbtte forhold.

Der kan s&ledes ikke vere tvil om at det riktige md vere &
styre konsentrattilsetningen ved hjelp av pressvasken, spesielt
hvis fettinnholdet i rastoffet er noenlunde jevnt., Det er imidler -
tid ikke uvanlig at fettinnholdet varierer noe, og det er da noksad
innlysende at hvis konsentrattilsetningen styres av pressvesken 1
et konstant forhold, vil f.eks. en gking i fettinnholdet i rastof-
fet, og en derav fglgende pking av fettinnholdet i pressvaesken,
medfgre at der doseres for mye konsentrat i forhold til limvanns=
mengden, En senkning av fettinnholdet vil fgre til det motsatte
resultat: at der doseres for lite konsentrat 1 forhold til lim=

vannsmengden.

Spgrsmélet blir da om en i slike tilfeller vil oppnd bedre
resultat ved & bruke presskaken til & styre doseringen. Ved jevn
rastoffkvalitet kan en regne med svert jevn presskakesammensetning.
Forholdet mellom limvann (resp. konsentrat) og presskake vil en da
kunne regne noksd konstant hvis forholdet mellom vann og fettfritt
torrstoff 1 réstoffet er noenlunde konstant, selv om fettinnholdet
varierer, Dette er imidlertid sjelden tilfelle. Ved et fett ra-



gtoff vil som regel innholdet av fettfritt terrstoff ligge hegyere
enn ved et magert. Forholdet mellom vann og fettfritt terrstoff
vil derfor som regel vare mye mindre ved et fett enn ved et magert
réstoff, :

For & f& nermere klarhet i1 disse forhold, vil det vare av
interesse & preve & finne fram til en mere inngdende teoretisk vur-
dering av forholdene., Det som da har betydning er & f4 klarlagt
hvordan limvannsmengden varierer i forhold til pressveske= og
presskakemengden under de forskjellige praktiske Torhold som kan
tenkeg,

Forutsetninger:

Vanligvis nyttes né& bare indirekte koking, og en gjer derfor
ikke nevneverdig feil ndr en forutsetter at der hverken tilfegres
eller fjernes vann under kokingen av réstoffet. |

Presskaken kan en regne med noksa jevnt holder 8 % fett 1
terrstoffet,

Forutsetter en videre

Vann i rastoff = %
Fettfritt teorrstoff i réstoff =T
Vann i presskake =V
Togrrstoff i fettfritt limvann

i
=

100-T.) = T_*V_ -

LI T, 'R .

T00-T,70,92-T7 -7y * + (% av rast.)
A4 L K

Tp(
Presskake: K = (T00=V T

{1

Pressvaeske:P (100 = K) (% av rast,)

100 VR - VK'K
Timvann: L = o0 = TL

(% av rast,)

A, Ved rasboff med lite variasjoner i fettfritt terrstoff:
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Ved storsild vil innholdet av fettfritt terrstoff ligge
noksd konstant omkring 20 % og den jevne kvalitet og korte lagring
av réastoffet gjor at en ogsd kan regne temmelig konstant 8 % fett-
fritt terrstoff i limvannet. At torrstoffinnholdet 1 radstoffet er
konstant, medfgrer at vanninnholdet og dermed limvannsmengden vil



variere etter fettinnholdet, og en far forhold som anfgrt i etter-
fglgende tabell:

Tabell 1. Forutsatt Tp = 20 % og T, = 8%

Rastoff Forhold llmvann/pressvaske Forhold limvann/presskake
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12 { 68 {0,8%9]0,835|0,830 0,824 (1,64 | 1,52 }1,39 | 1,26
10 | 70 ! 0,870} 0,871}0,863 0,858}1,75 | 1,60 {1,47 §1,34
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Det framgdr av tabellen at bade forholdet limvann/pressveske
og forholdet limvann/presskake vil influeres av vafiasjoner i fett-
innholdet 1 réstoffet. B Begge disse forhold vil gke med synkende
fettinnhold 1 rastoffet, men i1 noe forskjellig grad,

Typisk er imidlertid at begge forhold forandrer.seg temme=
lig ner linert i forhold til fettinnholdet i réastoffet. Ved en
bestemt presskakefuktighet er som en ser forandringen i forholdet
pr. % forandring i fettet temmelig konstant for begge forhold.

Det forhold som forandres relativt minst ved variasjoner i fettinn-
holdet, ma da bli det som egner seg best til styring av konsentrat-
doseringen.,

Ut fra tabell 1 far en:

Tabell 2, @kning pr. % senkning i fettinnholdet uttrykt som % av
Torholdet ved 16 % fett.
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Ved presskakefuktighet i 50 52 54 1 56
e e e 2 e e e N
~ ‘ _— P
Forhold limvann/pressveske % 4,0 1 4,15 | 4,31 é 4,50
Forhold limvenn/presskake é 6,5 | 6,4 | 6,5 | 6,7

Som en ser vil forholdet limvann/pressveske forandres en
god del mindre enn forholdet limvann/presskake ved variasjoner i
fettinnholdet 1 réstoffet.

Det framgér av tabell 1 at bidde forholdet limvann/pressvaes -
ke og forholdet limvann/presskake synker med gkende vann i press-



kaken.,

Bruker en forholdet ved presskakefuktighet = 50 % s

Senkningen pr. % gkning i presskakefuktigheten er noe for-
skjellig etter hvor hgyt fettinnholdet i rastoffet er.

LY

som grunn-

lag og bercgner forandringen 1 forholdet som prosent av forholdet
fuktlghet far en:

ved 50 ,

Tabeliwé“

o b diw baa enn o b

rastoff ]
%
16
14
12

10

b oy T pd by

= 20 og T

. Forutsatt Tp = 7, = 8.
Forhold llmvann/pres eske Porhold 11mvann/pressque
Reduksjon i % ; Reduksjon 1 %

V=50 52 54 56 V.=50 52 54 56
nuK::uu—-‘,-——-h ~~~~~~ ‘-u—au_.‘:-“'-l-q-qo—duul-{.: ........ hu—nmu.‘n\—u_»‘-——a.—m
0,777 0,77 1,67 2470 1,46 748 15,7 23,45
0,808 | 0,62 1,36 2423 1,55 T 15,5 23,2
0,839 ¢ 0,48 1,07 1,79 1,64 Ts3 15,2 23,2
0,870 | 0,35 0,80 1,38 | 1,73 T35 15,0 22,6
0,900 § 0,22 0,45 0,89 1,83 L 7,6 15,3 i 23,0

Det framgdr av tabell 3 at presset (presskakefuktighet in-

fluerer svert lite p& forholdet limvann/pressveske, og desto mindre

jo mindre fett der er 1 rastoffet,

ske mye p& forholdet limvann/presskake.

Derimot influerer presset gan-

Det er s&ledes ganske innlysende at vil en oppnéd et mel med

mest mulig samme sammensetning som terrstoffet i rastoffet, ber

konsentrattilsetningen styres av pressveskemengden og ikke av press-

kakemengden, i hvert fall ikke ved rastoff med temmelig konstant

innhold av fettfritt terrstoff som f.eks.

storsild,

B, Ved réstoff med stwrre variasjoner i fettfritt terrstoff.
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Ved et rastoff som T.eks, lodden og delvis ogsa smésild fore-

kommer der til dels ganske store variasjoner i felbttfritt terrstoff.

Vanligvis er variasjonene i1 rastoffanalysen for lodde slik som det

framgér av fglgende oppstilling:

Tabell 4,

[ S

Fett
Vann

Pettfritt teorrstoff
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Beg. av sesong Slutt, sesong Gjesnitt

| 5,0 % 1,0 % 2,7 %
78,0 85,0 " 82,0 "
17,0 " 14,0 " 15,3 "



Ut fra dette far en da nér en som for sild forutsetter 8 %

tgrrstoff i limvannet og 8 % fett i presskaketegrrstoffetb.

Tabell ).

s
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Vann 1
presskake
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0,947
0,946
0,945
0,944
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2,92
2,472
2455
2454
2,16
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4444
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Det framgér av tabell 5 at forholdet limvann/pressveske vil
variere svert lite ved en mager fisk som lodden, selv onm tgrrstoff-

innholdet 1 réstoffet og presskakefuktlgheten varierer ganske megedt.

Der forutsettes da at tegrrstoffinnholdet 1 limvannet er noenlunde

konstant.

Forholdet limvann/presskake varierer derimot svart meget.

Analyser fra loddesesongen 1956 viser at tgrrstoffinnholdet

i limvannet varierer fra ca. 7,5 % i begynnelsen av sesongen til

ca., 10,0 % 1 slutten (etter 90 degns lagring), gjennomsnitt 8,4 %

Der kan s&ledes forekomme forholdsvis store variasjoner i limvanns-
tgrrstoffet,
hvilken innflytelse dette har, spesielt pd forholdet limvann/press-

og det har derfor en viss betydning & se nermere pa

veske,
Tabell 6,
Vann Forhold llmvann/presgv&ske Forhold limvann/presskake
i U s
press Begynt besong i Slutt sesqng Begynt sesong Slutt sesong
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50 {0,94740,94810,94910,99710,996(0,995:2,9113,23 13,66 {5,3816,3217,84
58 {0,94610,94710,94810,99610,995{0,99412,72|%,02{3,42 15,07 45,9617,40
54 10,945;0,946}0,94710,9950,99510,994{2,5312,8113,18{4,7615,60{6,95
56 10,94410,945¢0,9460,99410,99410,99312,34}2,60i2,94 #4,45:5,24}16,50
b8 0’944JO’944 0,9451{0,994 0,994309995.2,15 2439 2,7Q 4,14 14 ,8816,05




Som en ser har praktisk forekommende variasjoner 1 tgrrstoff-
innholdet 1 limvannet forsvinnende liten betydning for forholdet
limvann/pressveske, Derimot har limvannsterrstoffet mye storre
innflytelse p& forholdet limvann/presskake.

Som tidligere nevnt influerer imidlertid terrstoffinnholdet
i limvannet ganske mye pé& mengdeforholdet konsentrat/limvann, 08
da det er konsentratet som skal doseres og styres av enten press-
veske eller presskake, vil det vere av sterst interesse & se ner-
mere pa& hvordan forholdet konsentrat/pressvaske og konsentrat/
presskake varierer med presskakefuktighet og limvannstgrrstoff.
Dette framgér av etterfelgende tabell.
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-Som en ser varierer begge forhold ganske meget med limvannstdrrstoffet.

§
- 0,2372 | 0,199%
0,1992 |

0,2370 |
0,2367
0,2365

0,1990

0,188

o o s 1 e 1 e e . D o

0,22%2 ; 0,0487
0,224014 0,2485
0922405 0,2485
0 2238§ 0,2483

! O 52364

0,1988 |

0 ¢238§

0,2482

Forhold konseﬁtrat/presskcke
Beg. av sesong ' Slutte; ;;~;;;;;;—
8 ;7 o9 . 10 § 8 { ToTTioT
e e e B e e -? _____ I
0,5821 0,726 0,914 { 1,076 1 422; 1,960
0,544 § 0,672 | 0,854 | 1,01% | 1,340 : 1,£50
0,506 { 0,632 ] 0,79% | 0,952 | 1,260 ;,738‘
0,468 1 0,585 ] 0,734 0,890} 1,180 | 1.623]
0,4301 0,538} 0,674 0,828 1,100 { 1,511
......... | PRSP SNSRI SRR,

Det som har

storst interesse er imidlertid den %-vise variasjon i forholdene, hvilket er beregnet i etter-

folgende

8
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+ 1297“
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_______________ I SRS N
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+ 56,7" 4 0,823 ;: 32,81 87,k
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Som det framgdr av tabell 8 influerer limvannstgrrstoffet
ganske meget pd begge forhold, men avgjort mest pd forholdet kon-
sentrat/presskake. Forholdet konsentrat/pressvaske influeres ab-
solutt minst bade av variasjoner i1 limvannstgrrstoffet og vanninn-
holdet i presskaken. P& dette forhold influerer variasjoner i
vanninnhold i presskaken praktisk talt ikke., Forholdet konsentrat/
pressveske gker praktisk talt med ca. 12,5 % Pr. % stigning i lim~
vannstgrrstoffet, mens forholdet konsentrat/presskake gker minst
dobbelt s& mye og desto mer jo heyere torrstoffinnholdet i limvan-
net er, '

Der kan séledes heller ikke nar det gjelder rastoff med
storre variasjoner 1 tgrrstoffinnholdet; vere tvil om at hvis kon-
gsentrat~doseringen skal skje automatisk begr den styres av pressvaes-

kemengden,

Blodvannets innflytelse,
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Ved lagring av réstoffet utskilleg blodvann, og da dette
har en annen sammensetning enn réstoffet, vil réstoffanalysen for-
andres under lagringen., Hvis ikke blodvannet tas med inn i produk-
sjonen, eller hvis det doseres 1 riktig forhold til réstoffet for
eller 1 kokeren, gjelder fremdeles det en foran er kommet fram til
at konsentrat-doseringen bgr styres av pressveskemengden.

Hvis blodvannet tas inn i produksjonen 1 eget anlegg slik
at det holdes utenom koker og presse, og f.eks. gidr gjennom eget
kokeranlegg direkte til separatoranlegg eller inndampingsanlegg,
blir forholdet noe annerledes,

I glike tilfeller er enten a) blodvannet drenert av under
lagringen og oppbevart pa egen tank, eller b) rastoffet er lagret
1 blodvannet.

Tor alt. a) er saken noksd grei idet en da kan regne med at
det avdrenerte rastoff inneholder lite fritt blodvann og at dette
1 alle fall ikke siles av fgr kokeren, men foglger rédstoffet noksa
jevnt fordelt, Fgr produksjonen av en slik bing begynner, vet en
derfor noksd ngye hvor mye blodvann som skal opparbeides sammen
med bingen, og kan derfor la blodvannet g& inn i produksjonen i et
bestemt forhold til rastoffet.

Da en kan regne med at torrstoifanalysen for rastoffet til
kokeren 1 dette tilfelle varierer lite, som regel mindre enn selve



rastoffet ved fyllingen av bingen, kan en regne med noksd konstant
forhold mellom pressvaeske og rastoff, og dermed blir det en meget
god lgsning & la blodvannsdoseringen styres av pressvesken. 1 det
tilfelle blir det ikke noen komplikasjoner for styringen av konsen-
tratdoseringen som fremdeles skjer best ved hjelp av pressvesken.

Hvig réastoffet er lagret uten drenering, vil som regel mes=-
teparten av blodvannet ha sgtt seg av p& bunnen, og tappes da som
regel av til egen btank umiddelbart for produksjonen begynner. I
det tilfelle har en ofte avsiling fgr kokeren, og det avsilte
blodvannet innferes s& i produksjonen utenom koker og presse sammen
med blodvann fra foran nevnte tank, I dette tilfelle kan en ogséa
regne med et noksé konsbtant tgrrstoffinnhold i réastoffet til koke-
ren., Det blir imidlertid verre i dette tilfelle p& forhénd & kunne
fastlegge i hvilket forhold til rastoffet blodvannet mé& innferes 1
produks jonen. Bade vet en ikke pa forhé&nd hvor mye blodvann ded
i alt kan bli tale om, og dessuten mé en regne med variasjoner 1
det . blodvann som avsiles fgr kokeren (pd grunn av blodvannslommer
0sle). Ved & la dette avsilte blodvannet enten ga til tidligere
nevnte blodvannstank eller til en buffertank, vil en kunne Jevne
ut variasjoner 1 aveilt mengde., P& den maten kan en i alle fall
regne med & kunne innfgre blodvannet i konstant forhold til réstof-
fet 1 lange perioder og bare regulere forholdet en gang 1 mellom
nér en finner det pakrevet,

Ogsé 1 dette tilfelle gjelder at variasjonene 1 terrstoff-
innhold 1 det avsilte rastoffet vil variere lite og at pressvasken
derfor egner seg godt for styring av blodvannsdoseringen.

I slike tilfeller der blodvannet fgres inn i produks jonen
utenom koker og presse, kan dette ogséd tenkes gjort ved & innstil-
le en konstant blodvannskapasitet, og s& 1 tilfelle bare regulere
manuelt i tilfelle stegrre variasjoner i rastoffkapasiteten., Kon~
sentratdoseringen forutsettes da fremdeles styrt av pressvaeskemeng-
den, slik at en kan regne med at konsentratet innfgres i melet 1
noenlunde riktig forhold.

Ved en slik framgangsmate md en imidlertid regne med at der
vil kunne forekomme svingninger i forholdet blodvann/limvann til
inndampingsanlegget og at dexrfor konsentratets sammensetning vil
kunne variere mer og mindre. Den alminnelige erfaring er at blod-
vannet antakelig er det mest’aktive ndr det gjelder varmgang, farge
og klumpdannelse i melet, Det er derfor av stor betydning at blod-
vannet innfgres i melet sd jevnt som mulig. En kan derfor ikke
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komme bort fra at det ma vere det riktigste & la innferingen av
blodvannet 1 produksjonen skje automatisk i bestemt.forhold til
limvannet, eller med andre ord styrt av pressvesken.

Konklus jon.

B e e )

Konklus jonen p& det hele m& dermed bli at for & kunne oppna
et virkelig helmel, alts& et mel med mest mulig samme sammensetning
som teorrstoffet 1 rastoffet, vil det vere pressvesken som egner seg
best til styring av konsentratdoseringen. I tilfelle blodvann inn-
Tores 1 produksjon ber dette skje automatisk styrt av pressveske=

mengden.

Variasjoner 1 fett~ og terrstoffinnholdet i réstoffet vil
ha en viss innflytelse pé forholdet limvann/pressveske og dermed
ogsd p& forholdet konsentrat/pressveske, men ikke serlig stor.
Derimot vil variasjoner i terrstoffinnholdet i limvannet influere
ganske meget p& forholdet konsentrat/pressveske hvis inndampingen
skjer til en bestemt konsentrasjon., TForholdet konsentrat/press-
veske md 1 alle fall vere stillbart, og da terrstoffet i limvannet
vanligvis varierer langsomt, og som oftest er temmelig konstant
over lange perioder (dager, uker), antar en at en manuell regule-
ring av forholdet lkonsentrat/pressveske er tilstrekkelig.

Bergen, 17, juni 1957,

Binar Sola,






