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Laurin’s fileteringsmaskin.
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Undertegnede ankom til Maloy 22.%.1952, Laurin Junior var
da tilstede og maskinen ble kjort under hans oppsyn. Han hadde da
innstillet den slik som han mente den burde vere. Da Laurin skulle
reise etter middag samme dag, ble der kjort bare noen fa fisker for
& vise hvordan den skar.

Laurin hadde tidligere vert pd Island og innstillet og
kjort 3 maskiner av samme type som var laget p& Island pd lisens.,
Han fortalte at de der hadde gjort endel sammenlikninger mellom
maskin- og hdndfiletering. I et forssk ble der maskinfiletert i
alt 1.000 kg sloyd fisk og hé&ndfiletert i alt 500 kg sloyd fisk.
Resultatet var folgende:

Maskinfiletering avs
a) Piskestorr. 3/4-2 kg ga 7 % mer filet enn hdndskjering.

b) n 1 o 0 ga L % n n n 11
C) 1] ] L.g ga O % ] 1 n 1

Ved jevn produksjon ga maskinfileteringen 40-42, 5 % ren-
skdren filet av sloyd torsk m/hode og gjennomsnittsvekt ca. 3 kg
pr. fisk,

Betjening og kapasitet.

Orebenene fjornes i egen maskin som krever 1 mann til be=-
tjening. Til betjening av fileteringsmaskinen kreves 1 mann. Av
manuell arbeidskraft trenges altsd 2 mann for & utfore samme opera-
sjon som gjdres av skjsrerne ved handfiletering.

Fileteringsmaskinens kapasitet er maksimum 12 stk, fisk/min.
Dette er det absolutte maksimum som kan oppnds med den hastighet
maskinen har. Normal kapasitet méd nok settes endel lavere, og vil
avhenge endel av storrelsen pd fisken, om den kan héndteres med en
hidnd eller en md bruke begge. Med rutinert betjening skulle en an-

ta 2t en md kunne klare 9 = 10 stk,/min.



Kraftforbruket er ikke mdlt, men pastemple’ motor-storrelse er
folgendes

Fileteringsmaskin ececeecees. 4 HK

Orebenkutter vuiseeosoeesooes 1,5 !

Kompressor secocsscesosacose 2 !

TilSeeosoeseaesnos 74,50 HK = ca, 5,7 KW,

Normalbelastning under produksjon vil sikkert ikke overskride
70 % av pastemplet, altsd kan en regne med

Kraftforbruk seocooeceess Cao 4 KW ialt.

Produks jonsforsok.
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Den 23,4 fikk en gjort noen produksjonsforsck med maskinen
med noen mindre partier torsk og sei.

Betegnelsene A, B og C for de forskjellige filettyper i
det folgende, er de samme som er brukt i ferskfiskforskriftene.
Resultatet av forsckene ble folgende:

I. Torsk. 818yd u/hode. Ialt 15 stk. = Uu%,7 kg,

Vekt % av sloyd uten hode
kg
1. A-filet (m/buk u/skinn) 26,3 58,8 %
2. Ryggen (u/spor og ryggfinn) 759 17,7 %
3. Orebenavsk jer 6,1 13,6 %
4, Skinn m/spor b b 9,9 %
Sum 4y 7 100, - %
5. B-filet 23,1 51,7 %
6. C-filet 19,7 L4 4
7. Bukavskjsr til B-filet 3,2 7,1 %
8. Bukavskjmr til C-filet 6,6 14,7 %
IT. Storsei: CL0yd u/hode. Ialt 17 stk. = 50 kg.
Vekt % av s1loyd uten hode
kg
1. A-filet (m/buk u/skinn) 31,5 634~ %
2. Ryggen (u/spor og ryggfinn) 11,7 2 23,4 %
3. Orebenavskjer 4,1 8,2 &
4, Skinn m/spor 5.9 ? 11.8 %

Sum seccvoeosane 5392 10694%




Vekt % av sloyd uten hode
ke

5. B-filet 38, - 56,- %

6. C-filet 25,5 51,~- %

7. Bukavskjer til B-filet 3,5 7= %

8. Bukavskjer til C-filet 6,0 124~ %

III. Storsei m/hode og innvoller. Ialt 25 kg.

Vekt % av innveid % av sloyd % av sloyd

kg m/hode og med hode uten hode
. , innvoller
1. A-filet (m/buk u/skinn) 11,7 46,8 % 53,2 % 63,6 %
2. Ryggen (u/spor og rygg-

finn 3,4 13,6 % 15,5 % 18,5 %

3. Hode + 8reben 5,08 20,3 % 23,1 % -
4. Skinn m/spor 1,8 742 % 8,2 % 9,8 %

Sum 21,98 87,9 % 100y~ % -

5. Innvoller 3,02 12,1 % - -

6. Hoder 3,57 14,3 % 16,3 % -
7. Oreben 1,51 6,0 % 6,8 % 8,1 %
8, B-filet 10,3 41,2 % 46,8 % 56,0 %
9. C-filet 9,4 37,6 % 42,8 % 51,2 %
10. Bukavskjer til B-filet 1,4 5,6 % 6,4 % 7,6 %
11. Bukavskjer til C-filet 2,3 9,2 % 10,4 % 12,4 %

I forsok I1 er vektsummen av produktene stdrre enn vekter
av det rédstoff som er benyttet. Dette henger antagelig sammen med
at skinn og buk som var mye 1 berdring med vann under skjeringen,
er blitt veiet for vannet har fatt renne tilstrekkelig av. Filet
og oreben kom derimot ikke nevneverdig 1 beroring med vann. Rygg-
og skinnprosenten vil vere riktigere i forsck IIT hvor alt hadde
fatt renne godt av for veiingen. For & £4 sammenliknet med hand-
filetering burde der samtidig vert héndskaret et passende parti
fisk. Men dette lot seg ikke gjore da der pad stedet ikke var vante
filetskjerere. En kan derfor bare sammenholde tallene fra maskin-
forsckene med de som er vanlige for handskjering ved frossenfilet-
produksjonen her 1 landet, eller en kan benytte de tallene som ble
oppgitt av Laurin.



Wiletutbyttet for de forskjellige fiskeslag her 1 landat
svinger endel med Arstiden (etter som fisken er fet eller mager).
De sikreste tall en har for héndfiietehinr er for

B-filet av torsk YW-b48 4 gj.snitt ca, 46 ¢

B-filet av sei L850 7 “ ca. bl ¢

Da béde torsk og sei i disse forudk vaer svert feb og
traust fisk, md de hoyeste tall for hindviletcring brukes. Den-
med skulle en féa:

Merutbvtte ved maskinfileteiine.

Torsk: m = 52 - 48 = ca. Y4 % av rdctoff.

Sel: m =56 52 =10 L & gy v35toff,

Som rastoff regnes da slovd fisk uten hode. Resuliateth

stemmer bra med tallene fra Island.

Maskinens forhold til "idealkrav',
For en fileteringsmaskin kan oppstilles visse zenereile
krav, som maskinen bor oppfylle mest mulig. Disse krav mener en i
korthet er folgendes
1. Den md vz=re robust, og tdle sjovann uten & Gdelcgges
pa kort tid.

2. Den md vere enkel, lett & betjene og innstille, og
kunne arbeide med fisk av varierende storrelse.

3. Den md vere driftsikker og stebil oz ha liten feil-
skjeringsprosent.

L., Den m8 kunne arbeide lett med stiv fisk.

5. Den m& helst gi bedre filetutbytts enn hindsk’lzring
i alle fall ikke darlizecre.

Lauring maskin ga inntrykk av & fylic samtlige av disse
krav noksé godt. Kniver og andre omtadlelige deler er laget av rust-
fritt materiale. Knivene er forresten laget av glasshar:it ¢tdl soa
ikke lar seg file, men holder seg skarp.

Med hensyn til stabilitet, slitasje og driftsiklerhet 1
det hele tatt er det vanskelig & uttale scg cm dette ©or maskinen
har vert kjort i lenger tid, Det som vil slites mest9 er antagelis
lukkemekanismen for de to ruller som griper fisken.
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Det er en forholdsvis enkel maskin som er lett & sette
seg inn i, og lett & betjene og innstille for forskjellige
storrelsesgrupper av fisk.

Den storste fordelen med maskinen er at den arbeider
lett med stiv fisk. Den gjor faktisk bedre arbeid med stiv enn
med blot fisk.

Feilskjeringsprosenten er det vanskelig & si noe om for
den har vert kjort i lenger tid. Enkelte fileter m& nok pusses
litt etter de kommer fra maskinen, men da buken som regel skal
skjeres bort etterpd, kan pussingen gjores med det samme uten
serlig ekstraarbeid. Dessuten hender det en gang 1 blant at taket
glipper, eller sporen slites over for alle operasjoner er forbi.

En stor fordel med maskinen er at den ogsd tar skinnet av
fileten, Bn slipper altsd ekstra maskin og arbeidskraft til dette.
Skinnet blir sammenhengende 1 ryggen, men dette gjor antagelig
ikke skinnene mer anvendelige til for eksempel garving enn vanlig
delt skinne. Til garving bor skinnene vere sammenhengende i buken.
Ved anvendelse til lim har det mindre & si om skinnet er oppdelt
eller sammenhengende. Det eneste kan vere at sammenhengende skinn
letter arbeidet ved saltingen,

En annen stor fordel er at maskinen kan anvendes til
flekking av fisk, Omstillingen er meget enkel. Den tar da ut hele
ryggbenet, og ved anvendelse til saltfisk eller klippfisk vil en
altsd f& en annen vare enn den vanlige hvor endel av ryggbenet
sitter igjen. Den maskinflekkede varen ma derfor fa en egen be=
tegnelse og tapet av det vanlige ryggben i klinpfisken md kom-

penseres 1 prisen,

Lonnsomhetsvurdering.

e e R )

Ved vurdering av maskinfiletering kontra handfiletering,
vil en T& to alternativer som kan komme i betraktning. Handfile-
teringen kan nemlig foregd pd to méter. Mest alminnelig er &
skjere slik at buklappen folger ryggbenet. Derved kan arbeidet med
& skjere vekk buklappen fra fileten senerec unngas. Hvis da ikke
bukavskjeret skal brukes til et bestemt formdl, men kan gd sammen
med avfallet til samme formdl, vil en spare omkostningene med buk-
avskjeringen. Hvis derimot bukavskjeret skal brukes til et annet



formdl enn avfallet, vil det bli temmelig samme arbeid om buk-
lappen fjernes fra fileten eller fra ryggbenet. Til forskjellige
formd1l kan det vere en fordel at skinnet er tatt av buklappen.
Det vil da vere best & la buklappen folge fileten inntil skinnet
er tatt av. En vil da ogsd fa4 et storre skinn, og 1 visse til-
feller kan dette ogsd vare avgjorende for a la buklappen folge
fileten.,

Ved maskinfiletering vil buklappen fdlge fileten 1 alle
tilfeller,

Ved vurdering far en altsd folgende to alternativers
Alternativ I. Bukavskijsret rrukes til annet formdl enn avfallet.,

Arbeidet med bukavskjeret vil da bli det samme for maskin-
og handfiletering.

Alternativ II. Bukavskieret brukes til samme formal som avfallet,

Ved hindfiletering vil da arbeidet med bukavskjeringen
falle bort.

Forutsatt handfileteringsbord ried transportbadnd blir arbeidet
med transport og benkpdlegg det samme 1 begge tilfeller.

Likeens gir en ut fra at fileten behandles p& samme mate
i begge tilfeller etter at skinn og buk er fjernet.

Gevinsten ved maskinfiletering i forhold til handfiletering
mé& da bli den eventuelle merinntekt en far av produktene pluss den
reduksjon en far i produksjonsomkostningene.

Kapasiteten forutsettes selvfdlgelig den samme 1 begge til=-
feller,

I det folgende brukes folgende benevnelsers

R rastoffkvantum (sloyd u/hode) kg/ar
f filetutbytte kg/kg rastoff
b bukavskjer keg/kg réastoff
a avfall (rygger, Oreben, etc.) kg/kg rastoff
h skinn kg/kg rastoff
Sf salgspris filet kr/kg
Sb salgspris bukavskjer kr/kg
S, salgspris avfall kr/ke
Sh salgspris skinn kr/kg
L arbeidsomkostninger kr/kg rastoff
M maskinomkostninger (amort. forrent.) kr/ar
K strom kr/kg rastoff

D diverse (sridrolje, kniver, etc.) kr/ar




Dessuten brukes tallene

1 for maskinfiletering og

2 for héndfiletering.

Gevinsten ved maskinfiletering sammenliknet med hand-
filetering blir da folgende:

G = | Bglfy=£,) + Sp(by-by) + 8 (ag = ag) + Sy(hy = hy)+

Ly + Ky = L - KLéR + M, = My + D, - Dy

2

Skinn- og bukprosenten vil vere temmelig den samme for
begge tilfeller, En kan derfor uten 4 gjore nevneverdig feil
settes

. . bl=b2 Og hl:h2
En vil da ogsa fa a1 = a5 = f2 - fl

Arbeidsbehov ved maskinfiletering.
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Orebenskjering og filetering md en regne med krever sine
2 mann uvansett om kapasiteten er stor eller liten. Arbveidsbehovet
til bukskjeringen kan en derimot regne temmelig konstant pr. prod.
kg da skjereren eventuelt kan gjore annet arbeid innemellom hvis
kapasiteten er liten.

Hele arbeidsbehovet vil da bli:

arb, timer/1000 kg rastoff

Kap.6 stk/min 8 stk/min 9 stk/min 10 stk/min
~ 1080 kg/h =144 0kpg/h  =1620kg/h  =1800kg/h

1, Oreben og filet-

skjering 1,86 1,ko 1,24 1,12
2. Bukskjering 0,70 0,70 0,70 0,70
Sum 2,56 2,10 1,94 1,82

m e

Arbeidsbehov ved handfileteéring.
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Ved handfiletering vil arbeidsomkostningene til skjering,
skinning og bukskjering vere temmelig konstante or. kg uansett om
kapasiteten er stor eller liten, da arbeidskraften kan reguleres
som nevnt for bukskjeringen i avsnittet foran. En vil da i dette til-
felle f& folgende arbeidsbehovs



1. Orebensfjerning og filetering 5,0 arb.t/1000 kg rastoff

2., okinning 0,5 " n i i

3. Bukskjering 0,7 it n T
Dette gir ialt for:

Alternativ T 6.2 arb,t/1000 kg rastoff,

Alternativ II: 5eo " " d i

Handfileteringen foregar vanligvis pé& akkord pr. kg filet,
men for her & fa riktig sammenlikningsgrunnlag kan regnes med
akkordtimelonn ca. 3,90 kr/h,

Stromforbruket vil ved maskinfileteringen utgjdre ca. 4% KW
mens det ved héndfiletering vil ligge pd ca. 0,75 KW for skinne-
maskinen. For strommen kan en antagelig regne ca. O,lo kr/KWt.

Maskinomkostningene vil antagelig blis

I. Maskinfiletering.,
Hele utstyret omfattende fileteringsmaskin, Orebenkutter og

kompressor vil antagelig koste ca. 50.000,~ kr,

Amort. (10 &ar) 5.000,- kr/ar

Forrenting og vedlikehold 2,700,- "
Tilsammen 7.700,- kr/ar

II. Handfiletering.

Anort. av skjerebord, skinnemaskin etc.2,200,- kr/ar
Forrent. vedlikehold, kniver, etc. 1.500,= M

Tilsammen 3.700,- kr/ar

Diverse omkostninger vil antagelig bli temmelig de samme
i begge tilfeller. Avfallsprisen vil ligge pd ca., 0,05 kr/kg.

En vil da fa for lonnsomheten: (nar en setter fi-f5 = m)

G = (Bfom = Sa-m + (L2—Ll) + (K2=Kl)) R + (Mg“Ml)

Da Arskvantummet av rastoff som regel omfatter forskjellig
slags rastoff som kan gi forskjellig filetutbytte, vil det vere
riktig & ta hensyn til dette 1 lonnsomhetsbheregningene. Differansen
mellom filetutbyttene (fl—fz) kan en ga ut fra vil vere temmelig
den samme ved forskjellige sorter fisk, Avfallspris, arbeidsom-
kostninger og stromomkostninger kan en ogsad gad ut fra vil vere de
samme. Det eneste en kan regne med varierer nevneverdig er filet~
prisen. For eksempel for Tromso er denne:



B-filet u/skinn av torsk: 1,9% kr/kg
B-filet u/skinn av hyse: 2,28 kr/kg
B-filet u/skinn av sei: 1,46 kr/kg
B-filet u/skinn av sten-

bit 1,86 kr/kg

En kan da regne med en gjennomsnittspris for all filetan
bestemt av de forholdstall hvormed de enkelte filettyper inngdr i
érsproduksjonenQ Ifclge statistikken for frossenfiletproduks jonen
for 1950 og 1951 for hele landet vil en da fa folgende forholds-
talls

Forholdstall i vekt. Del av gj.snittspris,
1950 1951  Gj.snitt 1950 1951  Gj.snitt
begge ar kr/kg kr/kg Dbegge Ar
} L kr/kg
Torskefilet 4Y2,7% 43,1% %3, 0% 0,83 0,835 0,834
Seifilet 39,4%% 17,5% 27 4 0% 0,575 0,255 0,39%%
Hysefilet 3,17 11,37 3,0% 0,070 0,258 0,182
Stenbitfilet 14,8% 28,1% 22,0% 0,275 04522 0,410
! Sum .100 % 100 % 100 % 1,75 1,87 1,82 kr/kg
En md kunne regne med at forholdstallene for de enkelte

produks jonsanlegg (ihvert fall nordpd hvor den storste produk-
sjon foregdr) vil ligge temmelig ner forholdstallene for hele
landet. Legges giennomsnittstallene til grunn vil en da fa:

Alternativ I.

1. Ved maskinkap. 6 stk/min ¢ G = (1.77 m + 0.0131) R - 4000,
2. Ved maskinkap. 8 stk/min ¢ G = (1,77 m + 0,0147) R ~ 4000.
3, Ved maskinkap. 9 stk/min : G = (1,77 m + 0,0153) R - 4000,
L, Ved maskinkap.l0 stk/min ¢ ¢ = (1,77 m + 0.0156) R = %000,
Alternativ I1.
1, Ved maskinkap. 6 stk/min ¢ G = (1.77 m + 0,0l07) R - 4000,
2. Ved maskinkap. 8 stli/min ¢ G = (1,77 m + 0,0123) R - 4000,
3. Ved maskinkap. 9 stk/min ¢ G = (1,77 m + 0,0129) R - 4000,
Y%, Ved maskinkap.1l0 stk/min ¢ ¢ = (1.77 m + 0,0132) R - 4000,

Rimelig kavnasitet ved maskinfiletering vil antagelig ligge
pd 9 stk/min. ved fiskestorrelse 2 - 4 kg/stk. Merutbyttet av filet
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vil da vzre som foran nevnt:
m = 0,04 kg/kpg,

En vil da fia: Alt, I: G 0,0861 R = 4000
Alt.IT :G 0,0837 R + 4000

i

i1

For alle verdier av R som gjor G positiv vil maskinfile-
tering vesre mer lonnsom enn handfiletering. Grensen fées ved
G = 0, og denne vil i forannevnte eksempel fies veds

: : 4000 o o
Alt, I: Arskvantum: R = 35,0865 = 46,500 kg rést./ar = 28 prod.t.
Alt, II: Arskvantum: R = BEQ%%= = 47,800 kg rést./Ar = 29,5 1 0
30 37

Under foranstaende forutsetninger skulle altsf en maskinanskaffelse
vere lonnsom sAsant driftstiden for maskinen er over 30 timer,

Lonnsomheten for maskinen vil vere sterkt avhengig av hvor
stort merutbytte av filet den gir. En svingning pd 1 % i merut-
bytte (0,0l enhet i1 m) vil gi en lonnsomhetsvariasjon pa 1,77 dre/kg
rédstoff.

I plansje I er inntegnet linjer som viser mertjenesten
ved maskinfiletering for alternativ I ved varierende Aarsproduksjon
0. forskjellig merutbytte av filet ved maskinkapasitet 9 stk/min.
I samme plansje er ogsé vist forholdene ved maskinkapasitet 6 stk/
min. Ved en frsproduksjon pad for eksempel 1000 tonn rastoff til denne

forholdsvis store kapasitetsforskjellen ikke utgjcre mer enn ca,
kr., 2.200,~,

For alternativ II vil en ved maskinkap. O stk/min f3a
temmelig samme linjenec som de som gjelder for kap. 6 stk/min ved
alternativ I.

I plansie II er inntegnet kurvelr som viser hvor stor ars-
produksjon (rastoff) en m& ha for at maskinfileteringen skal vare
like lonnsom som handfiletering ved varierende merutbytte av filet,
Kurvene viser at s& sant maskinen gir storre eller samme filetut-
bytte som hindfiletering, skal ikke drsproduksjonen vere sé stor
for maskinen ldnner seg. Gir derimot maskinen darligere filetut-
bytte enn hindfiletering md &rsproduksjonen vare stadig storre ved
fallende utbytte. Hvis maskinen gir bare 0,87 % drligere filet-
utbytte enn handfiletering, vil i det hele tatt ikke maskinfile-
tering ved kap. 9 stk/min. kunne bli lonnsommerc enn handfiletering,

selv om arskvantumet blir uendelig stort.
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Konklusjon.

Der kan ikke vzre tvil om at foran omtalte fileterings-
maskin vil vere godt brukbar. Det eneste usikkerhetsmoment er
driftssikkerheten, men ellers fyller den de krav en md stille til
en slik maskin. Etter det en har kunnet kronstatere gir den endel
storre filetutbytte enn handfiletering, og det er dette som er
avgjorende for lonnsomheten.

Etter foranstiende vurdering skulle en anskaffelse av en
slik maskin 1onne seg sa sant en kan komme over et rdstoffkvantum
til filet pd ca. 100 tonn pr. ar.

Bergen, den 29, april 1952,
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