s

Rapporter og meldinger

Nr 2 1978

E
|

S
S

2
i

b

. SR
SR
i




Nr 2 - 1978

Ee

ENERGIFORBRUK I SIﬁOLJEINDUSTREEQ

av Einar Sola, Teknisk Avdeling




ES/LGH

Ronklusjon

1

Energiforbruket 1

Vii LAaSULAR&ENS

all ngdvendig kraft selv ved hijelp av mottrykksdampturbin. Dermed

kunne sareg med
anslagsvis
75-100 mill. kwt/ar.

Forutsatt at en slik i takt med ned-

vendig utskifting/utbygging av anglagsvis
koste
90~-100 mill.kr.

Ved forskijellige foranstaltninger synes d

1
L
;

[

vare gode
muligheter for reduksjon av fyroljeforbruket med
1.8-2.7 kg/hl rast. = 36-43%
= 45.000-65.000 tonn/ar.

Anslagsvis kostnad: 80-90 mill.kr.

£

eksisterende kijelanleqgqg)

Bn viss mulighet til stede for yvtterligere

pkning av reduksijonen til 2.5-3.5 kg/hl, men dette er usikkert.
Derimot synes det sikkert at ved omlecging til ekstraksjon vil
fyroljebesparelsen kunne bli
2,5-3.5 kg/hl
= £3.000-88.000 tonn/ar.

A. Vanlig produksijonsmetode (PP-metoden)
Elektrisk kraft

P& grunn av til dels sterkt varierende driftsforhold og

ey installert

ofte start under full last av mye av maskinutsatyy
motorytelse som regel en god del overdimensjonert. Vanlig gjennom-
snitt synes & vare ca. 70% utnyttelse av pastemplet motorvtelse.
Kraftforbruket i fiskemel~ o0g colieindustrien synes grovt
regnet & vare
3~-4 kwt/hl réstoff.

Vanlig na
0.40~-0.60
Fa denne

industrien




dette overtrvkket tas

damptgrking er blitt
blitt rikelig foxr en
Driftsmessig medi
kostnader enn en gkning i
ca. 0.1 kg/kwt = ca. 0.05 kr./kwt
= 0,15-0.20 kr./hl.
I tillegyg kommer avskrivning og forrenting av investering
i turbinanlegg som en grovit ragnat b regne med vil koste
ca. kr, 1.0 mill.
Ved ny fabrikk og
fornyes eller utbygges, f.eks.

hevingen av kijeltrvkket me
tilsvarende

0.15-0.25 mill.kx

Altsd md en

I: 1.15-1.25 mill. kr.

Ved fabrikker som ikke trenger ny kiel eller

LJ

utbyvagging av

sin kjelkapasitet av hensyn til produksijonen, og som ikke kan dke
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kjeltrykket nok for dri
investeres i ny kjel som ikke er ngdvendig for produksionen, og
Pbr

roduksijonen som da vil bii

3

investeringene md dermed belastes kraft
meget dyr. Kostnadene til komplett montert kjel med turbinaggregat

vil da rent anslagsvis bli

IX: ca. kr. 3.0 mill. pr. snitet,

Vanlig driftstid pan/adr. Med

vanlig avskrivning 10% p. 5% p.a.

far en da

Avskrivning og forrenting: 1: 0.30-0,43 kr./hl
A G.75-1.15 !

Pkning 1 fyrolije: 0.15-0.20 o

Totalkostnad kraftproduksion: I: 0.45-0.63 kr./hl
II: 0.90-1.33 B

e 58

samma som ved

Ved

kidp av kommunal
s& hove.

som pa

hensvyn




i bruk av flerve fabrikker
hvor kraftsituasjonen til
Antall fabrikil
sitet ca. 390.000 hi/d.
redusert til 40 med tota

varierer fra 3.000 hl/d 21
Arlig totalt réstoffkvantum har de siste &y ligget

omkring 25 mill.hl.
Forutsettes en innféring av egen krafiproduksgion ved alle

fabrikker i takt med fornyels ielse av kielkapasiteten

som forutsatt for alt.I, medf

Totalinvestering:

Spart offentlig el.kraft:7

Varmeforbruk

[
ot
ot

I sildolieindustrien er der behov for varme

1. Koking av rastoff

2. Forvarming av vaeske til separering o.l.
3. Inndamping av limvann

4. Tgrking av presskake 1

Punkt 1 og 2 skier vanligvis med damp fra kjelanlegget.
Det samme gjelder punkt 3, men varme kan her gjenvinnes ved inn-
damping i flere trinn, jo flere trinn desto mindre dampbehov fra
kjel. Vanlig brukt er 3 trinn, men med den relativt lange driftstid
som nd er vanlig ved et flertall fabrikker, vil ogsd 4 trinns inn
damping kunne vare lignnsom. Punkt 4, tgrking, kan skje direkte med
fyrgass fra fyroljeforbrenning, eller indirekte med damp fra kjel-
anlegg. Av flere gode grunner blir det siste stadig mer aktuelt.

1 1

All avgass fra t¢rkingen har hittill

ut, ev
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deodorisering, uten gjenvinning av noe av all den varmen de
holder, vesentlig 1 form av vanndamp.

Stgrre eller mindre varmetap 1 rgkgass fra kijel,
"flagh"—damp og varmetap pd grunn av mer eller mindre god varme-
ne med, foruten at

isolering av produksionsutstyret mid en ogsé

der alltid vil direkte




for ¥

Rort summe:

Avgass fra t¢rking

Avdamp fra limvanns

Rpkgass fra kijel

Isolasjons~ og "flash"-tap

Avgass fra tgrkingen inneholder mest varme, oy denne har hittil

av forskijellige grunner likke vart
med & utnytte mest mulig av denne varmen til inndamping av

limvann. Forel¢pige regul
P P

slik utnyttelse i ett tri
bli
0.8=1.0 kg/hl.

Ved vannrikt rastoff som lodde er der teo
mulighet for & utnytte avgassvarmen 1 to
besparelsen vil da kunne bli:

1.5-1.9 kg/hl.

Dette er enda ikke forsdkt, men

:

imidlertid sterk tvil om to trinns utnyvittelse sy prakitisk
mulig.

Etter & ha passert inndampingen vil avgassen frem-
deles inneholde noe varme som imidlertid pd grunn av lav
temperatur og stort luftinnhold vanskelig lar seq utnytte

videre, Muligens kan noe utnyttes til forvarming av rastoff.

Anleggskostnaden ved an ik wvarmegienvinning kan

hittil bare vurderes
Ved eksisterende fabrikker som har fullt utbygget
tprkeanlegg og inndampingsanlegg med tilhgrende dampkijelkapa-

sitet, synes anleggskostnadene & kunne bli pr. 1.000 hl

dggnkapasitetl:

ca. kr.250.000 ved 1 tr. varmeutn.
" "o350.000 " 27 "
Lgnnsomheten ved anskaffelse av slikt utstyr synes
4 kunne bli god, spesielt for fabrikker som har eller skal
anskaffe damptgrker.
Ved

T =
svekil

eksisterende




~kaeavagassuty

gvis medfore

Investering:

ca. kr. 80 mill. ved
1] 8 1 4 G ] ¥t 3 5 ¢

Fyroljebesparelse:

20.000=25,000 tonn/4r ved 1 tr. varmeubtnytting
7/

13

B

40.000-50.000 ¢ "

Avdamp fra limvannsinndanping blir nd praktisk talt utelukkende

kondensert under vakuum med kaldt vann ved lav temberatur

(30-50°C) . P& grunn av

enkelt & utnytte noe av varmen i den. Teoretiske muligheter
er der, som f.eks. termockompresion, heving av kondenserings-

trykket og bruk av avdampen til

Termokompresion &r sa Forsakt,

“

i vangker, oa vil

antakelig pd grunn av kostnader

Utnytte av  as el i1l koking av réstoff ved
heving av kondenseringstrykket er prgvt og driftsmessig brukbart,
men medf@rer kvalitetsreduksijon for limvannskonsentratet pé
grunn av temperaturpdkijenning i hgytrykktrinnene. Denne metoden
er derfor forlatt, og vil antakelig heller ikke kunne bli

il limvanng-

aktuell igijen hvis tgrkeavgassen bl

inndamping

Rpkgass fra kjel som néd utelukkende gar til atmosferen, inne-

holder en del varme, avhenglig av kielanleggets effektivitet

(virkningsgrad) . Virkningsgraden for en av kijelanlegoene
i denne industrien ma betegnes som mindre god, 75-80% og

muligens lavere. Moderne kjelanlegg leveres med garantert
virkningsgrad over 90%. Ved overgang til damptgrking vil all

varme til produksjonen bli tatt fra kijelanlegget og virknings-

-alt fvroljeforbruk. Med

i

stor betvdning

graden vil da fa

forannevnte vanliqg vil oen




Der ligger
forbedring av kijelanlegget.

hvor lett og rimeliqg

ved de forskiellige

méd 1 tilfelle bli ngvere giennomgati ky
instans som f.eks. Horsk Dampkielforening (MD}. I alle fall
kan der ligge en fyroliebesparelse pd i alt
13.000-25.000 tonn/ar
i dette.
I alle fall vil varmetapet ved & la rgkgassen ga
unyttet til atmosfzren ved 30% tilsvare

fyroljetap: 0.5-0.6 kg/hl.
Mulighetene ne varmen er

=
4

cYvarming

nok smé&, men visse mulig
av rastoff som som regel har temperatur under 10°c. At der i
tilfelle md brukes rustfri/syrefaste materialer er i dag ingen

stor hindring.

Isolasijons—~ og "flash"-tap samt utenomiorbruk av damp kan en

regne med tilsvarer

N {0 Yeey Sl
0.7=0.%9 ka/nhi.

fyrolijeforbruk:

Varmeisolasijonen kan muligens forbedres noe i de
fleste fabrikker, men hvor mye dette kan bety i fyrolje-
besparelse er vanskelig & si. "Flash"-dampen kan i alle fall
utnyttes i inndampingsanlegg eller til forvarming av rastoff,
og dette vil kunne bety

fyroljebesparelse: 0.5-0.6 kg/hl.

Denne mulighet er fabrikkene oppmerksom nd, og en slik
forbedring er allerede gjennomfgrt ved mange fabrikker. Kost-
nadene ligger pa

ca. kr. 100.000 pr. fabrikk.
Kort sammenfattet er der fglgende muligheter for

varmeutnyttelse 1 sildolijeindustrien:




Ca.
Utnyttelse av cot.kostn,
mill.kz

1. Avgass fra

1 trinn
2 " i
2. Avdamp fra inndamp: 0 G 0 8
3. Forbedring av kijel: 0.5-0.9 13=-22 ?
4. "Flash"-damp og
bedre isolering: 0.5=-0.7 12-1F 5
Sum 1 trinn 36473 1.8-2.7 45=~65
"2 " 50~57 2.5=-3.5 53-88

som foran nevnt er der sterk tvil om 2 tyrinns varmegjen-

7
vinning fra te¢rkegassene lar seqg giennomfdre, oo
enda ikke regnes som noen absolutt mulighet.
Realistisk synes da & vere oppndelig
fyroljebesparelse: 1.8-2.7 kg/hl
= 45.000-68.00

L

Det gkal her nevnes at

synes & gke fyroljeforbruket med
0.3-0.4 kg/hl
og kraftforbruket med 5-10%.
De her foretatte vurderinger bvager »n& til dels usikre
anslag og forutsetninger, og de framkomne tall m& derfor tas med

et visst forbehold.

B. Ny produksjonsmetode (EF-metoden)

I forbindelse med utviklingen av en metode for framstilling
av et ngytralt proteinkonsentrat av fisk (FPC) ved ekstraksjon med
isopropanol, er der funnet fram til en metode som ogsd vil egne seq
godt for produksjon av vanlig férmel (EF-metoden}, 0g som synes a
innebzre betydelige fordeler framfor den vanlige f£érmelmetoden
(PF-metoden) .

EF-metoden er narmere omtalt i notat "Direkte ekstraksijon
for vanlig fiskemelproduksijon" (november 1977) ved undertegnede.

EF-metoden synes & innebare klare og betydelige fordeler

som kort kan oppsummeres slik:

1) Mulighet for konservering og

P

uten tgrrstoif

2) Driftsmessige fordel




lavt mannskapsbehov, helkontinuerlig drift, allsidig produksion,

lettvint renhold, steril produksijon, etc.

3) Produktmessige fordeler som lavt og stablilt fett og hpy protein
i mel, gkt oljeutbytte, gkt oljeverdi pa grunn av lav ffa. og
fraksjonert oljeproduksion, mulighet for produksjon av spesial~-

f6r og matmel, etc,

4) Ressurs- og miligmessige fordeler som redusert kraft- og
fyroljeforbruk, ingen luftforurensning, redusert vannforurensning,

ns:
lukket produksijon med minimalt s¢l, hygilenisk produksion, etc.
Manglene ved EF-metoden er f£& og av betvdning er bare:

1) Tap av ekstraksjonsmiddel som med skikkelige forholdsregler

kan gijgres minimalt.

2) Pket korrosjonsfare som for en del krever rustfri utfgrelse,
hvilket gker anleggskostnadene men samtidig ¢ker anleggets

brukbarhet for edlere produksion.

Lgnnsomheten ved EF-metoden synes & kunne bli meget god,
b&de absolutt og i relasjon til PF-metoden. Alt etter rastoffart og
~kvantum kan en til dekning av kapitalkostnader forvente & ha igjen
9-14 kr./hl rdstoff mer ved EF-metoden enn ved PF-metoden basert ni
gjeldende prisavtaler. Dette medfgrer at der pd lgnnsomhetsbasis for
férmelproduksjon kan investeres flere ganger s& mye i en EF-fabrikk
som i en PFP-fabrikk, og lgnnsomhetsgrensen for merinvestering i
EF-fabrikk er sd hgy at den antakelig ligger langt over de faktisk
npdvendige merinvesteringer.

Tar en ogsd i betraktning muligheten for spesialfdr og
matmel ved EF-metoden, blir resultatet enda bedre.

I betraktning av at der planlegges og vil bli bygget nye
PF-fabrikker, og at der stadig foretas og vil bli foretatt ombygging
og modernisering av eksisterende PF-fabrikker, og at dette som regel
krever betydelig offentlig stgtte, haster det med & £& industrielt

tas invest-

utprgvet EF-metoden, slik at det kan

eringer som senere kan vise seg & vere

EF-metoden innsbzrer meget

vinning som medfgrer
kg/hl, alt etter rist




forbruk 4.9-6.3 kg/hl ved PF-metoden innebarer dette
fyroljebesparelse: 2.5-3.5 kg/hl
= 63.000-88.000 tonn/ar.

Dette er 0.7-0.8 kg/hl mer enn den besparelse som synes

realistisk ved PF-metoden.

Bergen, 29.11.1977
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Einar S&ola



