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TEKNISK/PKONOMISK ANALYSE AV T@PRRFISKBRANSJEN

INNLEDNING

Tgrrfisktilvirkningen foregédr vesentlig i Nord-Norge ved
naturlig tgrking pd& hjeller. Utstyret er enkelt, men hdndteringen
arbeidskrevende., Det samme gjelder sortering og eksportpakking.

En har lenge vert oppmerksom pd dette og gnskeligheten av & f&
analysert hele tgrrfiskbransjen for & f& klarlagt hvilke mulighe-
ter der mdtte vare for rasjonalisering.

I den anledning fikk en i 1964 bevilget et mindre belgp fra
FPiskerin®ringens Forsgksfond for & foreta en kort forhdndsundersgk-
else for 8 f84 tilstrekkelig grunnlag for planlegging av en grundig-
ere gjennomgdelse av hele bransjen, Forundersgkelsen ble gjennom=
fgrt i slutten av 1964, og pd grunnlag av denne fant en det riktig
& gjennomfgre en grundig teknisk/gdkonomisk analyse i fgrste omgang
av tilvirkerleddet. Til dette form8l fikk en varen 1966 bevilget
de ngdvendige midler fra Fiskerinzringens Forsgksfond. Undersgk-
elsen ble sd gjennomfgrt i lgpet av 1966 og sluttrapport foreld
vdren 1967,

Omtrent samtidig foreld sgknad fra en bedrift til Fiskeri-
naringens Forsgksfond om stgnad for gjennomfgring av rasjonalise-
ringstiltak i forbindelse med bedriftens egen t¢grrfiskproduksjon.
Bedriften er en av de stgrste tgrrfisktilvirkere, og da forholdene
der ellers 14 godt til rette, resulterte dette i et prosjekt for
praktisk utprgving av bestemte rasjonaliseringsforslag. Med stgt=-
te fra Fiskerinsringens Forsgksfond kom dette prosjekt igang i
1968, og fgrste del ble avsluttet i 1969,

Vidren 1968 fikk en samtidig bevilget de ngdvendige midler
fra Fiskerinzringens Forsgksfond for & gjennomfgre en bransjeunder-
sdkelse ved eksportgrleddet. Denne undersgkelse ble avsluttet som-

meren 1969, og omfattende rapport foreligger.

I. BRANSJEUNDERS@KELSE VED TILVIRKERLEDDET

(Teknisk/gkonomisk analyse)

Da Fiskeridirektoratets Kjemisk-Tekniske Forskningsinsti-
tutt selv ikke har kvalifisert personale for slike undersgkelser,
fant en det riktig & engasjere et rasjonaliseringsfirma (IRAS) til
& foreta undersgkelsene. Sluttrapport foreld i slutten av mai

1967, og resymé og konklusjoner fra denne er i korthet fglgende:



1. Innledning

Tdrrfiskneringen er fglsom for svingninger i1 fiskeriene og
i klimatiske forhold, samtidig som utviklingen og tilstanden 1 den
gvrige foredlingsindustri i sterk grad vil padvirke bransjens lgnn-
somhet. Det ble derfor ngdvendig & bergre forholdene ogsd 1 andre
grener av fiskerinaringen for & f4 en s8 dekkende analyse som mu-~
lig.  Et av hovedpunktene i analysen var & kartlegge bransjens
lgnnsomhet. Det bgd pa endel vanskeligheter pd grunn av problemer
med & f& frem relevante data.

Endel av de data som ble skaffet til veie stammer fra 12
bedrifter som ble besgkt. For gvrig er det benyttet data fra
Norges Rafisklag og fra offisiell statistikk.

Der er et mindre antall tgrrfisktilvirkere ogsd utenfor
Rafisklagets distrikt. Produksjonen fra disse utgjgr imidlertid
en s& liten del av totalkvantumet at en ikke fant det hensiktsmes-

sig med en kartlegging.

2. Utvikling og réstoffgrunnlag

Réstoffgrunnlag og tgrrfisktilvirkning i Norges RA&fisklags

distrikter viser fglgende utvikling:

Totalt rastoffkvantum: Derav hengt:
1961 325,335 tonn 154,986 tonn
1962 301.550 " 115.838 "
1963 319.633 " 135.787 "
1964 306.318 " 91,947 "
1965 356.785 " 93.374 "

Totalt sett ser en at oppfisket kvantum varierer omkring
320,000 tonn, mens en stadig synkende andel gar til henging. Sam=-
menliknet med frysing har den prosentvise fordeling i perioden

1961-1965 vart fglgende:

1961 1962 1963 1964 1965

Hengt W1 % 38 % h2 % 30 % 26 %
Frosset 24 " 33 " 37 " 39 " Lg "
Sum 1% 714 194 694 Tb %

Frysing tar altsd en stadig stgrre og henging en stadig min-
dre andel av rdstoffmengden, mens summen til disse to formdl er
temmelig konstant.

Forholdet varierer langs kysten, og den sterkeste tendens
merkes pd de steder hvor en har hatt den stgrete utbygging av fry=-

seindustrien. Ved en videre utbygging av fryseindustrien uten til-



svarende gking 1 oppfisket kvantum, mé& antas at tgrrfiskovroduksjo=-
nen vil ytterligere reduseres.

Utbyggingen av fryseindustrien skjer tydeligvis til en viss
grad pa bekostning av tdrrfiskproduksjonen. It annet forhold er
at ved fraflytting fra utkantstrgkene forsvinner ogsa endel av
grunnlaget for tgrrfisknzringen,

Hovedrdstoffet for tgrrfisk er torsk og sei med 87 % av det
hengte kvantum i 1961 og 81 % i 1965,
Tilfgrselen av dette réstoff varierer med &rstiden, men

synes & ha fglgende hovedfordeling:

Torslk Sei
Finnmark April = Juni August = Oktober
Troms & Mars - Juni September = Desember
Vesterdlen Februar = April
Lofoten Februar - April September -~ Januar

Henging av fisk skjer for det meste i disse perioder og

kystfiskeriene er hovedgrunnlaget for produksjonen.

3. Tilvirkerleddets struktur
Det ble i 1965 hengt 93.37T4 tonn rdfisk fordelt pa fglgen-

de tilvirkertyper:

Registrerte tilvirkere: 82.37h tonn 88 %
Selvtilvirkere (ikke registrert): 11,000 " 12 "

93,374 tonn 100 %

Det foreligger ikke data som gjdr det mulig & trekke selv-
tilvirkere inn 1 analysen.

I 1965 var det 1122 registrerte tilvirkere i R&fisklagets
distrikter, og av disse var T77 eller 69,3 % aktive.

Den totale gjennomsnittstdrrelse pé& de registrerte aktive
tilvirkeres produksjon var i 1965 ca. 106 tonn rdfisk med varia-
sjon fra under 1 tonn til over 1400 tonn.

Undersgkelsene viser at 70 % av antall aktive tilvirkere

produserer 20 % av totalmengden, og at ca., 83 % av tilvirkerne har

en drsproduksjon mindre enn 200 tonn. Dette viser at den stdrste

andelen av tilvirkerne arbeider i en meget beskjeden mélestokk med
et mannskapsbehov pd under 1 arsverk pr. bruk,

Av de 134 tilvirkere som henger over 200 tonn ré&fisk pr. &r
er det bare 24 som henger over 500 tonn pr. ar. ied andre ord er

det relativt f& tilvirkere som har en bemanning av vesentlig stgr-
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relsesorden. Imidlertid opererer endel av de nevinte tilvirkere
med integrerte foredlingsanlegg og har derved totalt sett en
stdrre bemanning.

Totalt representerer nsringen 1.2 til 1.4 mill. arbeids-

timer eller 550 til 650 Arsverlk,

4., Produksjonsstruktur

Produksjonsforlgpet er stort sett likt hos de fleste til=-

virkere, men produksjonsenhetene kan deles inn i fglgende hoved-

grupper:

a. Familiebruk som henger i sesongene.

b. Smé selvstendige tilvirkere som driver forskjellige produksjon
og leler arbeidskraft i sesongene.

c. Stgrre tilvirkere med allsidig produksjon (f.eks. fiskesamvir-
kelag).

Fryseribedrifter som henger fisk for & ta topper i tilfgrselen
og fisk av for ddrlig kvalitet for frysing.

[mch]

Generelt kan en si at produksjonen stiller store krav til
fleksibilitet av arbeidskraften p& grunn av sesongvariasjoner og
at effektiviteten vil variere ganske meget fra den ene produksjons-
enhet til den andre.

Tgrrfiskproduksjonen kan 1 hovedtrekk karakteriseres ved

fglgende:

a. Varierende behov for arbeidskraft.
b. Manuell behandling av produktene.

c. Lite rasjonelle metoder og arbeidsopplegg sett ut fra et be-
driftsgkonomisk synspunkt.

5. Kostnadsstruktur

Kostnadene vil primaert variere med fiskesort og stgrrelse,
og dessuten vil foredlingskostnadene variere mellom de enkelte

tilvirkere. Fglgende kostnader har dominerende innflytelse pé

selvkost:
a. Rédstoffkostnader: 60 t1il 70 %
b. Foredlingskostnader: 15 til 25 %

Foruten réstoffkostnadenes dominerende innflytelse utgjgr
de direkte lgnnskostnadene den stgrste del av foredlingskostnade-
ne med 9 til 15 % av selvkost.

Tilskuddene utgjdr 9 til 14 % av selvkost basert pd minste-

pris til fisker.




6. Konklusjon

Haeringen er basert pd foredling av rastoffer som samtidig
er grunnlag for andre produkter. Bestemmende for valg av fored-
lingsform er en rekke Taktorer hvis betydning varierer fra tilvir-

ker til tilvirker. De viktigste er:

1. L¢gnnsomhet,

2, Tradisjonelt foredlingsmdgnster.
3. Tilgang pé& arbeidskraft.

4, Stgtteordninger.

5. Tilgang pa rastoff.

6. Investeringer i kostbart produksjonsutstyr som nddvendiggjdr
kontinuerlig produksjon av hensyn til lgnnsomheten,

T. Tilzang p& teknisk miljg og fagkunnskap.

0, Avsetningsmuligheter.,

Foredlingens struktur i fremtiden blir et resultat av nvor-
dan de forskjellige faktorer pavirkes og utvikler seg.

Til enhver tid vil tilvirkerne std overfor valget om riktig
utnyttelse av réstoffet ut fra de eksisterende lgnnsomhetskriterier.

Tgrrfiskproduksjonen isolert sett vil vere karakterisert av

fdlgende forhold:

1. Lave foredlingskostnader,
2. S8mad krav til produksjonsutstyr og teknisk fagkunnskap.
3. Sterkt sesongbetont rédstofftilgang og produksjon,

b, Kvalitetsmessig avhengighet av klimatiske forhold,

Dette medfdgrer blant annet at flere av de faktorer som vire
ker inn pé& lgnnsomheten ikke er kontrollerbare p& grunn av natur-
gitte forhold. Disse forhold sammen med det sterkt svingende be=
hov for arbeidskraft medfgrer at tdgrrfisktilvirkning alene ikke
kan gi grunnlag for bedrifter med helédrsbeskjeftigelse. Dette
under forutsetning av at man driver med naturtgrking.

De fleste stgrre tilvirkere driver blandet produksjon hvor
tgrrfiskens andel varierer., Tilvirkerne stdr overfor problemet
med 4 finne den optimale anvendelse av lite pdvirkelige ristoff=-
tilfgrsler. iled de erfaringemessig store svingninger som oppstér
i tilfgrslen vil tgrrfiskproduksjonen uansett hvilken struktur
foredlingsindustrien far i fremtiden, vare et meget verdifullt
foredlingsalternativ pd grunn av de lave investeringskostnadene 1
produksjonsutstyr og den store fleksibilitet i produksjonskapasitet.

Endel av produksjonsprosessen er felles for de forskjellige



foredlingstyper, slik som lossing, veiing, slgying, vasking, sor-
tering, osv. Det er derfor naturlig & tenke seg et tilvirknings-
anlegg som en integrert bedrift hvor mélsettingen md vare optimal
utnyttelse av produksjonsressursene og rastoffet.

Det skulle vere mulizg & gjennomfgdre en analyse som tar sik-

te pd & klarlegge hvilken utnyttelse av produksjons-ressursene og

rastoffet en kan vente & oppnd med forskjellig struktur (stgrrelse,

foredlingsmite) av foredlingsanleggene.

En slik undersgkelse mé& antas & kunne medfgre avklaring av
problemene i forbindelse med utnyttelse av rastoffet og arbeids~-
kraften og derved medvirke til kostnadsreduksjoner.

Mulighetene for rasjonalisering kan summeres i fdlgende

punkter:

A, Tilvirkerstruktur og omsetning av tgrrfisk

En har inntrykk av at lgnnsomheten pd tilvirkersiden er
sterkt avhengig av den ansvarlige leders teft og forretningssans.
De fleste tilvirkere kjenner ikke markedene og den potensielle
etterspgrsel og har derved f8 eller ingen muligheter til & styre
sin produksjon etter de reelle markedsforhold.

For 8 f4 et bilde av prisutviklingen og lgnnsomheten av sé-
vel innenlands salg som av eksport-salg, har en forsgkt & f& endel
data vedrgrende dette fra eksportgrhold. Forespgrsler til endel
eksportgrer ga imidlertid negative svar. Det mé& kunne antas at
en koordinering av salget og markedsfgringen med en sterkere kon-
takt til forbrukermarkedet i stor grad vil tjene tilvirkernes in=-
teresser.,

Det er vanskelig & komme med konkrete forslag til struktur-
rasjonalisering i bransjen, da dette vil gripe sterkt inn 1 dis-
triktspolitikken.

En vil imidlertid fremheve endel momenter for mulige end-
ringer i tilvirkerstrukturen. Disse kan kort sammenfattes til

fglgende to alternativer:

1. Eksisterende struktur bibeholdes med gjennomfgring av effekti=~
viseringstiltak hva angdr organisasjon og markedsfgring. En
kan her ta utgangspunkt i de store antall tilvirkere, men sgke
& organisere rastofftilfgrsel, produksjon og markedsfgring i

stgrre samarbeidende enheter,

Ved de stgrre enheter vil en da kunne oppnéd endel av storbe=



driftens fordeler.

Imidlertid mé& disse forhold ogsd sees pd bakgrunn av mulighete-
ne for bruk av integrerte foredlingsanlegg og den foreliggende

utvikling i distriktspolitikken.

2. Strukturen sgkes endret ved overgang til industriell produksjon
av tgrrfisk i stgrre enheter. Betingelsene for en slik indu-
strialisering er at man kan fd en mer utstrakt kontroll med rda-

stofftilfgrsel, produksjonsforhold og markedsfgring.

B, Metoder og utstyr

Metoder og utstyr som kan bety en rasjonalisering synes &

vere:
1. Sperremaskin som muliggjgr mekanisk sperring.

ner for hengin

N
=
Ca
[
o]

oo

lve hjelletyper pa basis av hjellekonstruks]
i

av sperret fisk, men med en utforming som vil redusere hand

teringstidene.

3. Nye hjelletyper for henging av fisk direkte uten foregdende
sperring/binding. Det dkonomiske grunnlag vil vere til stede
hos de stgrre tilvirkere hvis problemet med en rimelig og tek-

nisk god hengeanordning kan ldgses.

C, Kvalitetsfaktoren

Kvalitet og utbytte har avgjgrende betydning for lgnnsomhe-
ten, og det er derfor nedlagt et stort arbeid i utforskning av
kjemiske midler som kan redusere faren for kvalitetsforringelse

under tgrkingen. Bn variasjon i utbyttet pd 1 ¥ tilsvarer omtrent

foredlingskostnadene. Betydningen av en ytterligere klarlegging

av forholdene omkring de forskjellige faktorers innflytelse pé
kvaliteten understrekes derfor.,

Fiskerilaboratoriet har utarbeidet en behandlingsmetode
(alternativt sprgyte- eller dyppebehandling) som skal hindre flue-
skader. Tor & bruke metoden mé& tilvirkerne innhente tillatelse
fra Fiskeridirektgren. I tiden 1965/67 ble det gitt 181 slike til=-
latelser. P& basis av 46 tilvirkerrapporter, som omfatter 2420
tonn behandlet fisk, er det regnet ut at dyppebehandlingen kostet
knapt 2 gre pr. rafiskkilo, mens sprgytebehandlingen kostet under
1 gre pr. rafiskkilo.

[}

Kunstig tgrking kan ogséd betraktes som et middel til & f8&



prosessen under bedre kontroll, samtidig som dette vil gjgre til-
virkningen uavhengig av klimatiske padvirkninger.
Det er en forskningsoppgave & klargjgre om det er mulig &

oppnd de samme eller bedre resultater ved kunstig tgrking.

D, Styring og organisering av produksjonen

Det fremgdr av kostnadsbildet at kostnadene varierer med
fiskens stgrrelse og sort. For en gkonomisk riktig drift vil det
vaere av stor betydning at fiskens selvkost blir tatt i betraktning
ved planlegging av produksjonen. Ved valg av hjeller, bruk av kva-
litetsbeskyttende midler, tilsyn under henging, lagringstid, etc.
méd fiskens verdi brukes som et kriterium ved prioritering av drif-
ten.

Faren for store tapstider under produksjonen pé& grunn av
svingende rastofftilfgrsler og vekslende behov for arbeidskraft
pdpekes. 1 hvor sterk grad man kan f&4 kontroll med disse forhold
er helt avhengig av den enkelte bedrifts stgrrelse, gvrige fored-
lingsmgnster, tilgang pd arbeidskraft og dyktighet hos lederne.

Som nevnt foran er det av stor betydning at hele produksjo=-
nen hos en tilvirker betraktes under ett, der hvor tdrrfiskproduk-

sjonen inngar som endel av foredlingen.

T, Arbeidsstudier

Arbeidsstudier 1 den hensikt a kartlegge og eliminere manu-
elle tapskilder vil stort sett ha interesse kun for de stgrste til-
virkerne.

Dette fordi produksjonsanleggene er meget forskjellisge bade
med hensyn til stgrrelse, utstyr og beliggenhet.

I tillegg til dette har 83 % av tilvirkerne meget begrense-
te investeringsmuligheter. Det er imidlertid mulig at en produk-
sjonsteknisk rasjonalisering ved en stgrre bedrift kan fgre til
resultater og metoder som ogsd kan tas 1 bruk av de mindre be=-

drifter.

II, VURDERING AV MULIGHETER FOR RASJONALISERING

P4 grunnlag av foran omtalte undersgkelser og tilleggs-

undersgkelser som senere er gjort ved en stdrre bedrift, ble der
foretatt en kostnads-, kvalitets~ og utbyttevurdering for eksi-

sterende tilvirkningsmetoder.



1. Kostnadsvurdering

Med utgangspunkt i regnskapssammendrag og mottatte opplys-
ninger kom en ved nevnte spesielle bedrift frem til en kostnads-
fordeling for tgrrfiskproduksjonen som angitt i tabell 1. Tgrr-
fiskproduksjonen utgjorde 1 1967 ca. 26 % av bedriftens totalom-
setning i kroner. (Ved siden av tgrrfisk tilvirkes ogss frossen-
filet, fersk og saltet fisk, guano, etc.). Kostnadspostene i regn-
skapet er medtatt med denne 26 % andel i den utstrekning en ut fra
en subjektiv vurdering ikke har funnet & ville gke eller senke an~
delen., Tallmaterialet er sdledes langt fra eksakt, fordi kostna-
dene 1 regnskapet ikke foreligger kontofgrt pad kostnadsbarere. I
grove trekk mener en likevel det kan gi et visst bilde av situa-
sjonen,

Rastoffkostnadene som kontofgres felles for saltfisk og
tgrrfisk, er trukket ut med forholdet mellom tgrket og saltet kvan~
tum. Tor kostnadene for 100 kg tdrrfisk har en dividert totalkost-
nadene med produsert fiskemengde ut fra foretatte innkjgp i perio-
den. I hvilken grad dette stemmer overens med inntatt fiskemengde,
er ukjent., Den skipete mengde ligger vesentlig lavere, slik at
buntings- og skipingskostnadene for ca. 35 % av kvantumet ikke er
inkludert.

Ved beregning av produsert kvantum har en gdtt ut fra ré-

fiskmengden og 23 % utbytte. Det virkelige utbytte er hevdet &

vere:
Fiskesort Utbytteprosent Andel av totalproduksjonen
Torsk 23 63 %
Sei 2h-25 33 %
Brosme 2,5 %
Hyse 1,5 %

Med hvilken ngyaktighet utbytte i dette tilfelle er kon=-
trollert, er vanskelig & avgjgre. Da det 1 sakens natur ikke
foreligger ngyaktige mdlinger av varebeholdninger ved arsskif=-
tene, kan en vanskelig finne noe mer ngyaktig uttrykk for det til-

virkete kvantum.
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Tabell 1
Omtrentlig kostnadsoversikt for tgrrfiskproduksjonen 1947
Rastoffkvantum: 1738 tonn
Tgrrfiskkvantum: 400 tonn (= 23 %)
; Talt kr/100kg
Kostnadsart (1000 kr)|tprreisk | ©
Direkte variable kostnader:
Réstoff fisk 1.738.000 kg a 0,88 1.530,0 382,50 68,3
Sperregarn 0,5 g/stk. x 0,75 x 106
stk., x 6 kr./kg 1,5 0,38 0,07
Emballasjestreng 5000 bunter x T m
x 24 g/m x 1,50 kr./kg 1,3 0,33 0,06
Direkte 1lgnn tgrrfiskproduksjonen
35.400 timer a kr. 8,15 289,0 72,20 12,9
Lgnninger for sldying av Ffisk 34,0 8,50 1,5
Lﬁnninger)for knyting av sperregarn
0,75 x 10~ stk. a kr. 0,01 7,5 1,88 0,3
Sosiale omk. pd direkte 1lgun 17,7 % 65,0 16,20 2,9
Sum direkte variable kostnader 1.928,0 k82,0 86,2
Direkte faste kostnader:
Vakthold p& t@grkeplassen 4,480 timer
a kr. 8,15 + 17,7 % sosiale omkostn, 43,0 10,75 1,9
Sum direkte kostnader 1.971,0 ho2,75 83,1
Indirekte variable kostnader:
Bnergiforbruk 10,0 2,50 0,4
Rekvisita 6,0 1,50 0,3
Leietransport fgrsel og frakt 11,0 2,75 0,5
Renter drift 30,0 7,50 1,3
Kontorutgifter 6,0 1,50 0,3
Sum indirekte variable kostnader 63,0 15,75 2,8
Indirekte faste kostnader:
Faste lgnninger inkl. sosiale kostn. 127,0 31,75 5,6
Vedlikehold materiell eiendommer 16,0 4,00 0,7
Vedlikehold redskaper og transp.utst. 30,0 7,50 1,3
Forsikringer 4,5 1,10 0,2
Tomt- og vannavgift 1,5 0,38 0,1
Renter eiendom 16,0 4,00 0,7
Diverse omkostninger 10,0 2,50 0,5
Sum indirekte faste kostnader 205,0 51,23 9,1
Sum kostnader totalt 2.239,0 560,0 100




e

n
ile

H
Iy
:
7
. i
) e i
[t H
i
i
o i H
e
Ea W o)
T e e

s

¥
5
3

HOTEY

s b
£

S

s v

fan "
—
{
i
:
i
Pttt o :
P P '
: :
It P i
i 3
{
o f
&0
=2

D v

S

§
i
1
i
g

A b 2 D b A B b8 2 i

{
i
5
4
§



-12=

N

Ifglge tabell 1 og andre vurderinger som er gjort fordeler
arbeidstiden for tgrrfisktilvirkningen seg omtrent som angitt i

tabell 3.

Tabell 3. Gjennomsnittlig tidsforbruk pr. 100 kg tgrrfisk

Arbeidsoperasjon Timer A
Netto arbeidstid inkl. tilrigging (ifglge tabell 2)| 5,38| 47,8
Slgying av fisk 1,0k 9,3
Knyting av sperregarn 0,23 2,1
Tilleggstid 40,8 ¢ av totaltiden 4L,60{ 40,8
Totalt tidsforbruk ved tdrrfisktilvirkningen
ifglge oppgave fra bedriften:

45,000 timer : 4000 x 100 kg fisk 11,25(100

(Tilleggstiden fremkommer her som differanse mellom totalt tids-
forbruk i Aret og summen av registrerte operasjonstider).

Det gjgres oppmerksom p& at der finnes mulighet for en viss
feilmargin 1 tallene foran, Et noenlunde riktig bilde av arbeids-
kostnadsfordelingen gir de likevel.

Som en ser glr tilleggstidene opp i ca. 35 % av netto pro=-
duktiv tid. Det er i dette tilfelle ikke foretatt noen madling av
tapstidenes fordeling, idet de ikke i vesentlig grad har vert be-
traktet som avhengig av de benyttete arbeidsmetoder.

Ca, U0 % av tilleggstiden er medgdtt til uforutsette etter-
arbeider pd tgrrfisklageret, som flytting, diverse senere etterbe=-
handling, tilsyn og kontroll. Den resterende tilleggstid utgjgr
da 51 % av produktiv tid.

3. Kvalitetsvurdering

Tgrrfisken graderes i en rekke kvaliteter etter den til~-
stand den befinner seg i ved den endelige sortering. Kvaliteten
Yan reduseres av mange Arsaker helt fra fangst til lagring av fer-
dig tgrrfisk. Dette medfgrer direkte og betydelig reduksjon av
den gkonomiske gevinst., Hos tilvirker graderes fisken vanligvis

i tre kvaliteter:

a) Samfengt (blanding av de bedre kvaliteter)
b) Afrika (ddrligere kvalitet)
¢) Vrakfisk (til hundemat eller annet fdrstoff).

Det foreligger ikke eksakte priser for noen av disse kvali-
tetsklassene., Det er derfor vanskelig ad denne vei 4 finne eksakt

uttrykk for mulig merfortjeneste ved kvalitetsforbedring.
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Av totalt levert tgrrfiskkvantum i 1967 fra nevate bedrift
utgjorde samfengt 31 % opg Afrika~fisk 69 %, mens en ukjent mengde
var vrak. For samfengt ble oppnadd 2,00 kr/kg mer enn for Afrika=-
fisken, Mulig merfortjeneste ved kvalitetsforbedring for hele det

produserte kvantum (400 tonn) ville da kunne blitt: maks.kr. 552.000.

4, Utbyttevurdering

Stdrrelsesorden av utbyttet, dvs.

Solgt mengde fisk ’
innkj@gpt vektmengde av samme fisken

later til &4 Torholde seg som anfgrt under pkt. 1.

Noen lgpende kontroll av utbyttets stdrrelse foretas ikke.
Heller ikke foretas det noen registrering av hvordan de enkelte
faktorer innvirker.,

Reduksjon av utbyttet ut over det teoretisk oppndelige ved

tdrking uten tdrrstofftap kan ha flere arsaker som f.eks.:

a) Ryggbenfjerning ved rdskjazring (ca. 9 % av rafiskvekt)

b) Bortflyving av fisk ved fugler

¢) Bortbldsing ved nedfall av fisk

d) Utvasking av tgrrstoff i regnvear

e) Nasking fra tgrkeplassen

f) Tdrking ut over det ngdvendige eller gnskelige under lagring

g) Bortsmuldring av tgrrstoff under lagringen.

5. Ramme for besparelsesmuligheter

Ved en &rsproduksjon som nevnt (400 tonn tgrrfisk) ved nevn=

te bedrift vil besparelsesmulighetene ligge innenfor fglgende ranme:

a) Kvalitetsforbedring (full oppklassing

av 69 % Afrika-fisk) maks. ca., 552,000 kr/&r
b) Reduksjon av uproduktiv tid (36 % av

totale arbeidskostnader) " " 155.000 "
c) Arbeidsbesparelse ved prosessrasjon. " " 276.000 "
d) Slgyfing av vakthold pd tgrkeplass " " 43,000 "
e) Reduksjon av indir. variable kostn. " " 63,000 "
f) Reduksjon av indir. faste kostnader " " 205,000 "

Tilsammen maks, 1.294,000 kr/A&r

g) Pkning av utbyttet: ca. 85,000 kr/dr pr. % utbyttedkning.
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For samtlige disse punkter, og da spesielt e) og f), vil
de maksimale tall vanskelig kunne nds, men selv om der totalt ikke
kan oppnéds mer enn 50 % s& betyr dette likevel en lgnnsomhetsfor-

bedring pd ca. 650,000 kr/dr = ca. 1,60 kr/kg tdrrfisk, hvilket

er ganske betydelig.

III. PRAKTISK PROVING AV RASJOWNALISERINGSTILTAK
Ved tidligere nevnte bedrift ble der i lgpet av hgsten 1959

praktisk prgvet et forslag til sperring og henging som syntes &

innebare visse rasjonaliseringsmuligheter.

l. Metoder og utstyr

Utf@grelsen var som antydet i fig. 1 og som vanlig utfgrt
med to langsgdende hjelldser hvorpd fisken ble hengt over lgse
tversoverliggende ré&ved. Grunnen mellom hjellasene var planert
slik at lastebil kunne kjgre gjennom hjellene. Avstandene mellon
dsene var ca. 4 meter og hgyden over bakken 2.79 - 3 m, hvilket
ga gunstige hengeforhold fra bilplanet. Det ble imidlertid ikke
som vanlig hengt pd& de utoverragende ravedender.

Fig. 1 antyder videre bruken av bil og containere under hen-
gingen. Containerne var utrustet med meier og ble plassert i sett
a 4 stykker pd lastebilplanet. TFor &4 lette henging og hdndtering
ble containerne forarbeidet smale og plassert hgyt pa lastebilpla-
net pd et stativ - med glideskinner. Kapasitet 600 kg fisk pr.
container, 2.400 kg pr. billass. Under lastingen ble fisken tip=-
pet fra vaskekar til transportcontainer, Transportcontainerne ble
skjgvet inn pé& lasteplanet bakfra med truck. Containerne var ut-
fgrt som aluminiumsrammer med treristen, var relativt lette 1 vekt
og kunne med rimelighet returfgres manuelt for opplasting.

Treristene i containerne var lgst isatt, og sideristene ble
tippet ned etter tgmmingen for & unngd subbing mot kantene av
hengt fisk. For & lette hengingen ble bilens sidegavler utslatt
horisontalt for & danne stgrre plattform for hengemannskapet.
Stgttejern pd gavlsidene gjorde dette arrangementet hensilktsmessig.

Hengeklemmene ble utfgrt som fig. 2 antyder. Klemmene bhe-
sto av 2 sammenklinkete sakshalvdeler i 1 mm galvanisert plate.
Saksen hadde tagger innvendig for 4 gi bedre grep om fiskens spor-
departi og en langsgdende rygg for & gi den gkt styrke. Klemvirk-

ningen oppsto ved at fiskens vekt ved hjelp av opphengsbgylen gvet



en sammenpressende krafi over klemmens gripekjeft.

Klemmene ble benyttet parvis 1 en opphengsbgyle hengt over

rdved pd vanlig mate.

Ulike bgyletyper har vert prgvet.

tiv A, B og D hadde hgyere nedfallsfrekvens under hengingen enn

de andre typer.

veden under vindpékjenning.

benytte ved henging nedenfra.

Alternativ A forskj¢gv seg i stgrre grad langs ra-

Alternativ C var meget komplisert &

Alternativ E fordret koordinert

henging av to fisk, noe som var vanskelig &4 utfdre alene,

Der ble prgvet to metoder for henging:

a) Henging av ferdig sperret fisk fra containerne p& bilplanet.

b) Lgs fisk i containerne og klypepdsett under henging.

2. Resultat

Resultatet fra denne utprgvingen er gjengitt i tabell L.

Tabell k4,

Metodesammenlikning

Manntid i min. pr. 100

kg tgrrfisk

Operasjon Konven- Prgvete Prgvete
sjonell system med |system med
metode klemmer sperret fisk

liottak av fisk 11,3 11,3 11,3

Transport til sperring 7,3 - 7,3

Sperring 57,6 - 57,6

Vasking og lessing 20,k - -

Transport til hjellene b,k 16,2 14,2

Henging ho,2 ho,T 7,0

Kjgring/venting under

hentingen - 17,8 3,9

Opplasting av tgrket fisk

ved hjell 2k, 1 29,5 19,2

Vente p& bil under henging - 3,0 2,0

Vakthold pd tgrkeplassen 68,0 68,0 63,0

Senere operasjoner 54,5 54,5 54,5

Sum produktiv tid 289,86 243,0 2hs5,0

+ Normal arbeidsavhengig

tilleggstid pd 20 7% 58 .2 48,0 49,0

Totaltid 335,0 291,0 29h,0

Alterna~
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3. Konklusjon

Som det fremgdr av tabellen er der praktisk talt ingen for-
skjell p& de to nye hengemetodenec. Begge metodene innebazrer en
viss reduksjon av totaltiden i forhold til konvensjonell metode,
men pa& ingen mite tilstrekkelig til & forsvare de store investe-
ringene, spesielt 1 klyper.,

Den prgvete transport-metode for henging av sperret fisk
viste seg imidlertid & ha stgrre berettigelse. Dette krever ogsé
investeringer, szrlig ved bygging av nye hjeller, men s& lenge der
ikke foreligger andre alternativer anbefales det at dette prinsipp

benyttes i den utstrekning der likevel mé bygges nye hgeller,

IV, ANDRE MULIGHETER FOR FORBEDRING OG RASJONALISERING

1. Bedre rensing av fisken under slgyingen, slik at tungvint og

arbeidskrevende rensing av fisken etter at den er tgrr unngéds.

Der bgr settes igang utviklingsarbeid for & komme frem til en

no

dkonomisk mekanisert sperring av fisken. Slikt arbeid héper

en 4 komme igang med 1 l¢gpet av 1970,

3. Det bgr undersgkes naermere 1 hvilken grad inntak og ettertgr-
king av fisken, eventuelt ved hjelp av containersystem vil ha
gunstig virkning pd kvalitete og tidsforbruk. It slikt pro=-
sjekt kan bare gjennomfgres med stgtte fra Fiskerinzringens

Forsgksfond.

4, Der bdr sees nzrmere pd rasjonaliseringsmuligheter ogsd for
fiskemottaket. Dette vil ogsd bli et prosjekt som i tilfelle

mé stgttes av Fiskerinsringens Forsgksfond.

5. Kunstig t¢grking av fisk bgr undersgkes nermere, spesielt hvil-
ke muligheter kunstig tdrking av tynne flak av splittet filet
har med hensyn til produksjon, kvalitet og salt. Et slikt pro=-

sjekt héper en ogsd & komme igang med i lgpet av 1970.

V. BRANSJEUNDERS@KELSER VED EKSPORTARLEDDET
Undersgkelse av eksportgrleddet ble foretatt hgsten 1968,

og endelig rapport foreld sommeren 1969. Undersgkelsen omfatter
10 eksportgrbedrifter pd strekningen Bergen-Finnmark. De fleste

stilte seg meget velvillig til opplegget og ga uinnskrenket adgang
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til observasjoner ved lagrene. Med hensyn til meddelelse av regn-
skapstall og gkonomiske data var imidlertid flere av bedriftene
sterkt pdholdende,noe som blant annet har fgrt til usikkerhet i
endel av tallmaterialet.

Aktivitetene ved lagrene var under besgkene ulikt fordelt,
slik at det ikke ble anledning til & observere mer enn et fatall
av arbeidsoperasjonene ved hvert anlegg. P& grunn av at sdvidt
mange bedrifter ble besgkt, har en likevel f4tt et relativt repre-

sentativt inntrykk av arbeidet.

Konklusjon

Undersgkelsen viser at der innen bransjen finnes gode mulig-
heter for rasjonalisering. Dels kan en oppnéd forbedringer ved pro-
duks jonstekniske endringer og dels ved endring av bransjens orga-
nisasjonsmessige struktur. Ved de tiltak som iverksettes bgr en
arbeide mot et mest mulig fastlagt mdl etter forutgdende valg av

prinsipplgsning.

A. Organisasjonsmessig struktur

Hovedtyngden av tilvirkningen foregdr i Nord-Norge og hoved-
tyngden av eksportpakkingen i Bergen. Dette er tungvint og urasjo=-
nelt og medfgrer begrenset kommunikasjon og ekstra kostnader. Der-
til er de fleste lagrene i Bergen foreldete.

Det synes prinsipielt & v#re to muligheter for omorganise-
ring, enten eksportpakking ved distriktssentraler eller ved til=-
virkere.

Ved eksportpakking i distriktssentraler (sentrallagre) sy-

nes dette 4 burde organiseres med tilvirkerne som interessenter
slik det er organisert i Troms og Finnmark i dag. Markedsfgringen
kan skje individuelt, eller heller gjennom et sentralt organ.

Eksportpakking ved tilvirkerne innehazrer en stdrre omorga-

nisering av virksomheten. Alternativet vil stille stgrre krav til
innsats og nytenking péd mange hold. Det synes likevel &4 vare det
alternativ som kan by den mest rasjonelle lgsning pé& lengre sikt.

Det vil métte betinge:

1. Planmessig utbygging av de stgrre og mer effektive anlegg med

sikte pd rasjonell tilvirking og pakking.



2, En viss sanering av mindre levedyktige tilvirkingsanlegg og
gjennomfgring av underleveranser fra igjenvazrende mindre til

stgrre tilvirkere,

3. Opprettelse av en sentral salgsorganisasjon som gjennomfdrer
den samlete markedsf@gring av norsk tgrrfisk pd& eksisterende

0og potensielle markeder,

Tilvirkerne bgr ha interessentskap i organisasjonen. De
ndverende eksportgrer og T@grrfiskeksportgrenes Landsforening bgr
f4 en sentral plass i en slik organisasjon, idet deres know-how
og erfaring her vil komme til nytte med intensivert effektivitet.
H Hvilken gkonomisk betydning en slik omlegging vil kunne fé&

fremgdr av tabell 5.

Tabell 5. Kostnader ved eksportpakking i Nord-Norge knntra Bergen

Kostnader 1 kroner pr. vekt

Kostnadsart Eksportgr |Eksportdr Eksport-
i i pakking hos
Bergen distriktet| tilvirker
Ombordbringelse hos tilvirker 1,00 0,55 -
Tilvirkernes salgskostnader 0,25 0,10 -
Agent-/henteutgifter for
eksportgr 1,00
Frakt fra tilvirker til
eksportgr 4,25 1,65 -
Inntak pd eksportgrlager 0,63 0,63 -
Lager- og kapitalkostnader 2,86 2,86 1,43
Ombordbringelse 1 eksportskip
(kystfrakt) 0,43 2,56 2,56
Administrasjonsutgifter 4,20 4,20 3,15
Tomgang 0,78 0,78 0,39
Sum 14,95 13,33 7,53

Det fremgdr av tabellen at kostnadsreduksjonen vil kunne
bli ca. T,42 kr/vekt (20 kg), tilsvarende 50 % av ndvarende total-
kostnader. Totalomsetningen av tdrrfisk har de siste 10 &r fgr
1967 variert fra 20.000 til 40.000 tonn/&r. En omlegging som
nevnt ville altsd kunne medfgre en kostnadsreduksjon pa ialt

7,5 = 15,0 mill. kroner/&r. Ved f.eks, 10~12 % p.a. forrenting

og avskrivning, vil dette kunne forsvare en investering pa

60 .- 150 mill, kroner.
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Produksjonsteknisk rasjonalisering

En rekke effektiviserende tiltak med direkte eller indirek-

te virkning vil vere mulig ogsd innen rammen av eksisterende struk-

tur- og bygningsmessige forhold ved eksportbedriftene:

1.

En mer planmessig op systematisert utnyttelse av lagringsareal=-
ene vil for mange redusere transporttider og tapstider og bedre

kommunikasjon og oversikt.

Delvis bgr bygningsforholdene kunne tilpasses normale krav til

varige arbeidsplasser for mennesker.

Bedre personalrom med bad og ventilerte garderober bgr arrange-
res (disse faktorene er av vesentlig betydning for rekrutterin-

gen).

Tapstidsanalyser bgr kunne gjennomfgres ved det enkelte anlegg
for & redusere tapstidsnivdet som for mange eksportgrer synes
4 ligge relativt hgyt., TForbedringer i de individuelle opera-

sjoner bgr ogsd kunne paregnes gjennom dette.

For de: enkelte trinnene i arbeidsgangen foreslds Ffglgende

tiltak (lgsningsmulighetene er sgkt sett i relasjon til forholdene

ved de enkelte eksportgrlagre).

1.

Inntaksstamper skiftes ut med et system basert p& lette vogner

med bunnluker, og eksisterende vognsystemer for inntak forbedres.

Luftkondisjonering eller annet tgrkereguleringsalternativ inn-

fgres ved lagrene.

For effektivisering av sortering og pressing innfgres system
med sortering ved transportbelte, transport av sortert fisk 1

kasetter og tilpasset betjening av pressene,

Spordekutting, renkosting og fiskerensing uvtfgres ved dertil

egnete arbeidsspindler ved sorteringsbeltet.

Etterfylling av ferdigpressete bunter etter uttgrking effekti-
viseres eller fravikes, fortrimnsvis ved at buntvekten avpasses
etter fiskens tgrrhetsgrad. Her kreves imidlertid pdlitelig
bestemmelse av gjennomsnittlig vanninnhold i fisken hvilket an-

takelig blir vanskelig & gjennomfdre.

Merkingen av emballasjestrien utfgres med bedre egnet maskinelt

utstyr.
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7. Emballeringsprosessen forenkles gjennom arbeid ved rullebanean-
legg, emballering 1 ferdigsekker eller overgang til annen embal-

lasjetype.

8. Transporttrallene for nedsetting av fisk ved eksport utskiftes

til mer egnete typer.

Fgr disse tiltakene gjennomfgres i stdrre skala bgr alter-
nativene utprgves og eventuelt videre utvikles dels ved eksportgr-
lager, dels pd annen méte.

En oversikt over de viktigste mulige produksjonstekniske
rasjonaliseringstiltak er gjengitt i tabell 6, som ogsd viser
hvilke besparelser der kan bli tale om. Ialt gjelder det kost=-
nader pd ca. T,3 mill. kroner/4r som vil kunne reduseres med ca.

50 % = ca. 3,7 mill. kroner/ar.

Bergen, februar 1970
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