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Betenkning vedrørende 
dosering av konsentrat ved helmelsproduksjon. 

Ilefinis j on en på he ~~_§3J av f.eks. sild må være at melet skal 
inneholde alt det fettfri tørrstoff som forefinnes i råstoffet, 
hverken mer eller mindre, For å oppnå dette må konsentratet til ... 

settes presskaken i mengder som tilsvarer det fettfrie lim~c_:t~~ som 
er avpresset. Ved konsentrat med konstant tørrstoffinnhold kan en 
regne ~med et konstant forhold mellom limvannsmengde og konsentrat
mengde, i hvert fall så lenge en kan regne med konstant tørrstoff
innhold ~ limvannet? hvilket en som oftest kan ved jevn råstoff ... 
kvalitet og en bestemt kokemåte. Ved f ,eks. et limvann med 8 7~ 

tørrstoff, vil ved inndamping til 40 ?~ tørrstoff forholdet mellom 
limvann- og konf_:;entratmengde bli 5. Variasjoner i tørrstoffinn
holdet i limvannet vil imidlertid gi ganske store variasjoner i 
nevnte forhold, 

Ved inndam.pingen vil en som regel legge an på å Jconsentrere 
til et bestemt konstant tørrstoffinnhold i konsentratet, f.eks. 35 

eller 40 %. Hvilke variasjoner en da vil k~nne få i forholdet mel
lom kon.sentrat og limvann ved variasjoner i limvannets tørrstoff
innhold, framgår av nedenstående oppstilling~ 

F.C2r.. ~.?J~---~·~_19:YaY1n/){o n sent! at 
Tørrstoff i konsentrat~ 3 5 ~~ 40 % 
--~--~~-------~~----------~----------~-------------~-------------. . ' 

Ved 6,,0 % tørrstoff i limvann 5.,83 6?67 
7,,0 5.,0 5,, 72 
s,,o 4,,37 5.,0 
9.,0 3.,89 4-., 45 

10,,0 3.,50 4.,0 
11,0 3~18 3,64 

Som en ser synker forholdet ganske sterkt med stigende tørr
stoffinnhold i limvannet. Ved ujevn.råstoffkvalite~ og ujevn kok ... 
ing kan en godt få variasjoner fra f.eks. 7, O til 9 ~O 1~ tørrstoff 
i limvannet, hvilket etter foranst8ende :pledførel" p.t fo:choldet mel ... 
lom limyann og konsentrat varierer fra 5,72 til 4~45 ved 40 % kon~ 
sentrat, altså en reduksjon på hele 22 ~s. 
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Ved automatisk dosering av konsentrat til presskaken, vil 
det, være nærliggende å la denne dosering styres av limvannsmeng""' 
den, hvis denne læn måles umiddelbart etter pressingen, eller med 
andre ord hvis en kan måle det limvann som tilsvarer den presskake 
hvori konsentratet skal blandes. Hvis dette lot seg gjøre ville 
en være uavhengig av varia~1 joner i råstoff- og presskakesammenset~ .. 
ning. . Imidlertid vil ikJ.ce l imvannet kunne måles før etter separe
ringen. Både er dette for sent og dessuten vil pulseringer i se
pareringen ha forstyrret de opprinnelige mengdeforhold. Denne 
mulighet kan derfor sees bort fra. 

Gjenstående muligheter for styring av konsentratdoseringen 
blir da pressvæske~- eller pressk~kem~ngde~. Begge disse vil følge 
variasjonen j_ produksjonskapasiteten, og pressvæskemengden vil føl
ge limvannsmengden så lenge fettinnholdet i råstoffet er konstant. 
Presskakesarunensetningen vil ikke influere på dette forhold. Der
imot vil presskakesammensetningen influere ganske meget på forhol
det mellom limvann og presskake, og da på en slik måte at forholdet 
limvann/presskake vil synke med økende fuktighet i presskaken. 

Hvis konsentrattilsetnj_ngen skal styres av presskaken vil 
en da få det forhold at konsentrattilsetningen økes hvis presset 
blir dårligere (presskakemengden større) i stedet for at en burde 
fått det motsatte forhold. 

Der kan således ikke være tvil om at det riktige må være å 
styre konsentrattilsetningen ved hjelp av pressvægken 1 spesielt 
hvis fettinnholdet i råstoffet er noenlunde jeynt. Det er imidler u 

tid ikke uvanlig at fettinnholdet varierer noe, og det er da nokså 
innlysende at hvis konsentrattilsetningen styres av pressvæsken i 
et .konstant forhold 1 vil f.eks. en øking i fettinnholdet i råstof
fet, og en derav følgende øking av fettinnholdet i pressvæsken 1 

medføre at d.er doseres for mye konsentrat i forhold tj_l limvanns

mengden. En senkning av fettinnholdet vil føre til det motsatte 
resultat: at der doseres for lite konsentrat i forhDld til lim
vannsrnengden. 

Spørsmålet blir da om en i slike tilfeller vil oppnå bedre 
resultat ved å bruke presskaken til å styre doseringen. Ved jevn 
råstoffkvalitet kan en regne med svært jevn presskakesammensetning. 
Forholdet mellom limvann (resp. konsentrat) og presskake vil en da 
kunne regne nokså konstant hvis forholde-t m~llom vann og fettfritt 
tørrstoff i råstoffet er noenlunde konstant, selv om fettinnholdet 
variererc Dette er im~dlertid sjelden tilfelle. Ved et fett rå-



- 3 -

stoff vil som regel innholdet av fettfritt tørrstoff ligge høyere 
enn ved et magert. 1Porholdet mellom vann og fettfri tt tørrstoff 

vil derfor som regel være mye mindre ved et fett enn ved et magert 
råstoff, 

For å få nærmere klarhet i disse forhold, vil det være av 
interesse å prøve å finne fram til en mere inngående teoretisk vur ... 
dering av forholdene. Det som da har betydning er å få klarlagt 
hvordan limvannsmengden varierer i forhold til pressvæske- og 
presskakemengden under de forskjellige praktiske forhold som kan 
tenkes. 

Forutsetninger~ 

Vanligvis nyttes nå bare indirekte koking, og en gjør derfor 
ikke nevneverdig feil når en forutsetter at der hverken tilføres 
eller fjernes vann under kokingen av råstoffet, 

Presskaken kan en regne med nokså jevnt holder 8 % fett i 
tørrstoffet, 

Forutsetter en videre 

Vann i råstoff - VR % 
1!'e ttfri tt tørrstoff i råstoff = TR 

11 

Vann i presskake = VR 
il 

Tørrstoff i fettftitt limvann :;:: TL 
n 

Pressvæske:P = (100 • K) (%av råst.) 

Limvann~ 

A. Ved råstoff med lite variasjoner i fettfritt tørrstoff: 

Ved storsild vil innholdet av fettfritt tørrstoff ligge 
nokså konstant omkring 20 % og den jevne kvalitet og korte lagring 
av råstoffet gjør at en også kan regne temmelig konstant 8 ~~ fett
fritt tø+rstoff i limvannet. At tørrstoffinnholdet i råstoffet er 
konstant, medfører at vanninnholdet og dermed limvannsmengden vil 
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variere etter fettinnholdet, og en får forhold som anført i etter
følgende tabell: 

~~~. ~~.~~~~~1~~~~~~~~~~~~~~~2~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~2~~~ 8-i~~~~~~, 
f· i ' ' 1 ' ~ 

~~~~1~:~~iJ -~!_(:~~ ___ :~: 1L_:~~-.,--:~~ -~l<:~~ L __ :~: L_:~~ ~---=~~. f . . . . . . ' i ' . 
16 l· 64 . 0.,777 0.,7711' 0.,764 0,,756 1.,46 1.,34-5 1,,23 1.,12 
14 66 l o., 808 . o,, 803 o,, 797 o,, 790 l,, 55 l,, 4 3 l,, 31 l,, 19 
12 j 68 1 o.,8391 o.,B35 1 o.,B30 o,B24- 1.,64 1.,52 , 1.,39 1,26 
10 i 70 l' 0,,870 0,,867 0,,863 0,,858 1,,73 1,,60 11.,47 1,34 .l 

s ! 72 . 0,900 l 0 1898 o,896 o,892 1,83 1 169 1,55 1,41, ........... """' .... .._- ............. --t----- ....... -=a4 .... - .. - ..... - ....... &uf ....... -- ... -- ~.a ................................ ..,- .................... - .......... ---~ ... ---------""""- • 

Det framgår av tabellen at både forholdet limvann/pressvæske 
og forholdet limvann/presskake vil influeres av variasjoner i fett~ 

innholdet i råstoffet •. Begge disse forhold vil øke med synkende 
fettinnhold i råstoffet, men i noe forskjellig grad. 

~:'ypisk er imidlertid at begge forhold forandrer, seg temme
lig nær linært i forhold til fettinnholdet i råstoffet. 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, må da bli det som. egner seg best til ,styring av konsentrat
doseringen. 

Ut fra tabell l får en: 

1abel_:h_ 2. Økning pr. % senkning i fettinnholdet uttrykt som % av 
forholdet ved 16 % fett. 

-~----~--~-------------~-----------~---~-~-----~--·--~~---~~------
Ved presskakefuktighet , 50 . 52 54 1 56 

l j . 

----~---------------------------,--------~-------~-------~-------
Forhold limvann/pressvæslæ l 4:,o i 4:1 15 l 4·, 31 l 4~ 50 
Forhold limvann/pre sskake \ 6, 3 . 6, 4· l 61 5 f 6, 7 

... - ...... - ·~ ~ ... - - ~ - - - ... - - - - ~ .. -- - --- - -- ... ·- - J -- ~- - - .... ~ - ~ ~ - ... -- - - -- ~ - ........ - ~·'~ ~ ~ -- ~ -

Som en ser vil forholdet limvann/pressv~ske forandres en 
god del mindre enn forholde·t limvann/presskake ved varj_asjoner i 
fettinnholdet i råstoffet. 

Det framgår av !?-bell l at både forholdet limvann/pressvæs
ke og forholdet limvann/presskake synker med økende vann i press-
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kaken. Senkningen pr. % økning j_ :presskakefuktigheten er noe for
skjellig etter hvor høyt fettinnholdet i råstoffet er. 

Bruker en forb.oldet ved :presskakefuktighet ::.:: 50 % som grunn
lag og beregner fo:;randringen i forholdet som :prosent av forholdet 
ved 50 >~ f·uktighet, får en: 

Tabel~_3, Forutsatt TR == 20 og T1 ::.:: 8. 

-------~~-------------------~-----------------~-~~~-------------, 

Fe~t 1-:~: ~~:~ _ :=~~:~~~~:~: ~~~~~~- _ :~=:~~:: ·~ :=~~:~~~~==: ~~~~ __ ' 
o 

1 
1 ~ ReduksJon l % . +i ReduksJon l % 

ras~off l V ==50 f52-~, ~-54-~r~%-· ~--V (==50 .~ 52~T~ 54 =-41~~-~5~6----~ 

--i;;---t~:777·t-o:77-1-i~67- -;;?o- -1~46-- -7:~-- -15;:7-1-;3:3-
14 i o.,so8 1 o.,6~ ,1.,36 2.,23 1.,55 7.,7 15.,5 123.,2 
12 l o,, 8 3 9 l o$ 4 8 l,, o 7 l,, 7 9 l$ 6 4 7 ,, 3 15 ,, 2 • 2 3 ' 2 

lO l 0,,870 ~ 0.,35 j 0,,80 1.1 38 1,173 7.,5 15.,0 l 22.,6 J 

---~---~~~~~~-1-~~~~- -~~~~- -~!~~-J_:~~~--~-~!~----:~!~_j_~~!~J 
Det framgår av tabell 3 at pr<:;~et (presskaJ\:efuktighet j..n

fluerer svært li te på f~Y~f1oldet lJ.:!JlV~~n/pressvæske, og desto mindre 
jo mindre fett der er i råstoffet. Derimot influerer presset gan
ske mye på forb.oldet limvann/:pre sskake. 

Det er således ganske innlysende at vil en oppnå et. mel med 
mest mulig samme sammensetning som tørrstoffet i råstoffet, bør 
konsentrat~ils~tl~ingen styres av pressvæskemengden og ikke av press
kakemengden, i hvert fall ikke ved råstoff med temmelig konstant 
innhold av fettfritt tørrstoff som f.eks. storsild. 

B, Ved råstoff med større variasjoner i fettfritt tørrstoff. 
---~-~-----~-~~-----~--------~~~~------------~-----~--------

Ved et råstoff som j~.eks. lodden og delvis også småsild fore
kommer der til dels ganske store variasjoner i fettfritt tørrstoff. 
Vanligvis er variasjonene i råstoffanalysen for lC?dde slik som det 
framgår av følgende oppstilling~ 

Fett 
Vann 
Fettfritt tørrstoff 

Beg. ay sesong 

5,,0 % 
78.,0 11 

17,0 fl 

Slutt. ~esong 

l.,o % 
85.,0 11 

14,0 il 

Gj.pnitt 

7 d/.0 2 ,, l" 

82 ,, o 11 

15,3 il 
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Ut fra dette får en da når en som for sild forutsetter 8 % 
tørrstoff i limvannet og 8 ~s fett i presskaketørrstoffet. 

!9bell ~-!. 

--~--~··--1--------------------~-------r----------~---------------t 
. !_!2Ib·2;1-fi_

1
1iNY§D-DLl?E.~ §§Y~§~~_! -~2rf?.g~g_J~RJ.YS':~D-ii?f~§§!f§~§~ 

):an~ .l c- Beg. Slutt l Gjen- Beg. Slutt - Gj~n •. ,, 

~~:~=~~~:--~~~~~~-~--~~~~~~-~--~~~~~-- -~~~~~~----~~~~~~-- -~~~~~ 
5o o ,, 9 4 7 }l' o,, 9 9 7 o., 9 77 2 ~ 9 2 5 ,, 3 5 3 ,, 9 9 l 
52 o.,946 o.,996 o.,976 2.,12 s.,o7 3.,76 l 
54 OJ945 0~995 0,976 2J53 4,76 3~51 l 

j i 

56 l o,, 944 l o,, 994 l o,, 97 5 l 2,, 34 4., 44 3 ,, 26 

58 l o' 94-4 i o' 994 l o' 97 5 l 2 '16 4 '13 3 '02 
-~--------~-------~-------------------~---------~~---------------' 

Det framgår av tabell 5 at forholdet limyann/pressvæske vil 
variere svært lite ved en mager fisk som lodden, selv om tørrstoff~ 

innholdet i råstoffet og presskakefuktlgheten varierer ganske meget. 

Der forutsettes da at tørrstoffinnholdet i limvannet er noenlunde 
konstant. Forholdet limvann/presskake varierer derimot svært meget~ 

Analyser fra loddesesongen 1956 viser at tørrstoffinnholdet 
i limvp.nnet varierer fra oa. 7, 5 ~{; i begynnelpen av sesongen til 
ca. 10,0 ?~ i slutten (etter 90 døgns lagring), gjennomsnitt 8,4 %; 
Der kan således forekomme forholdsvis store variasjoner i limvanns
tørrstoffet? og det har derfor en viss betydning å se nærmere på 
hvilken innflytelse dette har, spesielt på forholdet limvann/press
væske, 

Tabell 6. 
-·-~~~u._.....,...._-"ou:...... 

V~;;;-f-- .. F ~; t;;id-i i~;~;~;~;;;;~.;; k;-----r-F ~;h;id .. i;:;;;~~;;;;;;; k~k;- -~ 

% !TL~ BJ 9 ~ lO 8 f 9 f lO t 8 l 9 ' lO ! 8 l 9 . 10 

--;~-1;:~;;1;~~;~ ;~~;~j;:~~;l;:;~~l;:~;~j;:~~t;:;; ;:~~1~:;~1~:;; ;:~; 
58 to.,946 o.,947 o.,94Biio.,996 o.,995 1 o.,994~2.,72 3.,02 3.,42 5.,07

1
5.,96 7.,40 

54 )o., 94 51 o., 946 o., 94 7 o., 995 o., 995j o., 994 2., 53 2., 81 3., 1814., 76 5., 60 6 ,, 95 

56 jo.,944lo.,945 o.,946!o.,994f0.,994j0.,993 2,3~ 2.,60j2.,94 4.,4515.,24 6.,50 

--~~-J~~~~~1~~:.~~~~~~~~1~:~:.~1~~~:.~1~~:.~~l=~=~-=:~~J:~:.~J~:=~~~~~~ ~!~~l 
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Som en ser har praktisk forekommende variasjoner i tørrstoff
innholdet i limvannet forsvinnende liten betydning for forholdet 
limvann/pressvæske. Derimot har limvannstørrstoffet mye større 
innflytelse på forholdet limvann/presskake,. 

Som tidligere nevnt influerer imidlertid tørrstoffinnholdet 
i limvannet ganske mye på mengdeforholdet konsentrat/limvann, og 
da det er konsentratet som skal doseres og styres av enten press
væske eller presskake, vil det være av størst interesse å se nær
mere på hvordan forholdet konsentrat/pressvæske og konsentrat/ 
presskake varierer med presskakefuktighet og limvannstørrstoff. 
Dette framgår av etterfølgende tabell. 



Tc;tb~l.z.: 

------~~--------------------------~--------------------l-----------------------------------~------
Vann i~ Forhold konsentrat/pressvæske J Forhold konsentrat/presskc:ke ! 

- ~- --------------------- --;; ----------------- -~ ------ _...!_- ----- ~ -···· ~-------- __ __,_ -------------- ·---- -~ pres'"' ' , '~ · 1 

kak~-~-~=~~~~.~~=~-~~~ ... ===~~~-~---~=~~~=~-:~-=~=~~~---i'---~=~~-:~-===.~-~~~---+-~=~~~;=~-:~-: .. ==~~~ J % ~.·· T1 =8 ~ 9 ! lO i q ~ 9 * 10 8 i 9 ! lO * 8 4 9 ~ 18 i i .. ij 1 l i r ~ ' { ~ + ~ 
--~;-- ;-;~~~;:1-;~;~~~l;~;;;;r;~~~;:r;~;;:; ,-;:;:~;-1 ;~;~;l;~;;~T;~~~:r~~;;~-r~~:;; 1 ~~~6;· 

52 l O, 18921 O, 21331 O, 2370 l 0, 1992 l O, 2240 ~ O, 2485 j O, 54Lt l O, 6721 O, 85'-J- l l, 014,1,340 l1, 2501 
54 l o, 1890 l o, 2130 l o, 23671 o, 1990 l o, 2240 l o, 2485 l o, 506 !l o, 632 l o, 79lt l o, 952 Il, 260 Il, 7381 
56 1 0~1888 I 0~2128 f o~2365 t 0~1988 ~ 0~2238! 0 5 2483} o~l.L68 · 0 9 5851 0 9 734 t 0 9 890 f 1~180! 1~62~{ 
58 1 0,1888 1 0,2126l o,2364j 0,1988! o,2238j o,2lt82 1 o,t,3o l o,538! o,67lt! o,828 l 1,1oo! 1,5111 

------ ----· ----~ --·- --~---_j_ ---- --....!-- --- __ ..,;.·---··· -·- ~ -------~---~--~~ ---'-- ------ -··· -~--·f--- ___ j _______ --~---- --

-Som en ser varte.rer begge forhold ganske meget med limvannstorrstoffeto Det som har 
storst interesse er imidlertid den %-vise variasjon i fo.rholdene 7 hvilket er beregnet i etter
folgende 

Tabell Bo 

;:::-~~---------F~~h~id-k~;~~~t;~t;~;~~~~;~k~----------r-------;~;h~i~-k~~~~~t~~t;;;~~~k~;~-------1 
res s- i--------------------------,----------------------T--------------- ---------~---------- ----- ---- 1 

p kake r! -~~~~~~==~~~-:~-.=~=~~~--~--~=~~~~~-:~-=~:~~~--+, -~=~:~ .. ~~===~-:~-==~~~~-~.-~=~~~:.~_::_;~~~=~!·. 
% TL=8 l ~ J lO i 8 t 9 t 10 J 8 1 9 j.: 10 7 8 J 9 ~ lO 

--5o--To:;:s94t~-i2:7%r:-;5:2%1-o:i994l.-i2:4%l24:7%~1-o:5s4
4l·-:-;4:7% f~-57:I%i.-I:o73T~;:;+s;:;l·:·. 

52 1 0~1892 + 12~7~~ t + 25 7 2n ~~ o~1992j12~5rr j' 24,7" o,541t + 24,8" 1 + 57,0"! 1,01lt i 32,2!82,4, 
54 1. o,189o l+ 12,7" 1 + 25,2". o,1990 l 12,5"; 24,9" , .. o,5o6 1 + 24,9" l+ 57,o" l o,952l32,1:-l82,51 
56 ' O 1889~ + 12 7n l + 25 2 11 J O 1989 12 5u f 24 9n ' O 468 ! + 25 Oil .~ + 56 9n f O 88'3 ; 32 61· 82 41 ; ~ ~ ' '~ ~l ~l~ ~ '}! 't ~ ~ '. ~~ 

58 j 0,1888 1 + 12,7"; + 25,2" l 0,1988 j 12,5" 124,9" 1 o,432! -t 25,1" l+ 56,7" l 0,821 l3c>,8 j 8•,4! 
------------- _....;_ ------ _ _. _________ , ___ ------~- -------- __ J _______ .. _____ --~-~- --------------------- --·-----. 

o::; 
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Som det framgår av tabell 8 influerer limvannstørTstoffet 

ganske meget på begge forhold) men avgjort mest på forholdet kon
sentrat/:presskake. l 11orholdet konsentrat/pressvæske influeres ab
solutt minst både av variasjoner i limvannstørrstoffet og vanninn
holdet i presskaken. På dette forhold influeTer variasjoner i 
vanninnhold i presskaken praktisk talt ilrke. Fgrholdet konsentrat/ 

pTessvæske øker praktisk talt med ca. 12,5% pr. ~~G stigning i lim
vannstørrstoffet, mens forholdet ]{onsentrat/:presskake øker minst 
dobbelt så mye og desto mer jo høyere tørrstoffinnholdet i limvan
net er. 

Der kan således heller ikke når 9-et gjelder råstoff med 
større variasjoneT i tørrstoffinnholdet, være tvil om at hvis kon
sentrat-dæ eringen skal skje automatisk bø:r:_j_en styres av pr~ssvæs

ke~~.!_lgden. 

Blodvannets innflytelse. 

Ved lagring av r2",stoffet utskille.s blodvann, og da dette 
har en annen sammensetning enn råstoffet, vil råstoffanalysen for
andres. under lagringen. Hvis ikke blodvannet tas med inn i produk
sjonen, eller hyis det doseres i riktig forhold til råstoffet før 
eller i kokeren, gjelder fremdeles det en foran er kommet fram til 
at kon:::lentrat-doseringen bø'r styres av pressvæskemengden. 

Hvis blodvannet tas inn i produksjonen i eget anlegg slik 
at det holdes utenom koker og presse? og f.eks. går gjennom eget 

kokeranlegg direkte til separatoranlegg eller inndampingsanlegg, 
blir forholdet noe annerlec1e s, 

I slike tilfeller er enten a) blodvannet drenert av under 
lagringen og oppbevart :på egen tank, eller b) råstoffet er lagret 
i blodvannet. 

For alt. a) er saken nokså grei idet en da kan regne med at 
det avdrenerte råstoff inneholder lit~ fritt blodvann og at dette 
i alle fall ikke siles av før kokeren, men følger råstoff~t nokså 
jevnt fordelt. Før produl{sj onen av en slik bing begynner, vet en 
derfor nok~å nøye hvor mye blodvann som skal opparbeides sammen 
med bingen, og kan derfor la blodvannet gå inn i produksjonen i et 
bestemt forhold til råstoffet. 

Da en kan regne med at tørrstof'fanalysen for råstoffet til 
kokeren i dette tilfelle varierer lite, som regel mindre enn selve 
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råstoffet ved fyllingen av bingen, k{ln en regne med nokså konstant 
forhold mellom pressvæske og råstoff, og dermed blir det en meget 
god løsning å la blodvannsdoseringen styres av pressvæsken. I det 
tilfelle blir det ikke noen komplikasjoner for styringen av konsen
tratdoseringen som fremdeles skjer best ved hjelp av pressvæsken. 

Hvis råstoffet er lagret uten drenering,, vil som regel mes

teparten av blodvannet ha sHtt seg av på bunnen, og tappes da som 
regel av til egen tank umiddelbart før produksjonen begynner. I 

det tilfelle har en ofte avsiling før kokeren, og det avsilte 
blodvannet innføres så i prod"llksjonen utenom koker og presse sammen 
med blodvann fra foran nevnte tank. I dette tilfelle kan en også 
regne med et nokså konstant tørrstoffinnhold i råstoffet til koke
ren. Det blir imidlertid verre i dette tilfelle på forhånd å kunne 
fastlegge i hvilket forhold til råstoffet blodvannet må innføres i 
produksjonen. Både vet en ikke på forhånd hvor mye blodvann det 

i alt kan bli tale om 9 og dessuten må en regne med variasjoner i 
det.blodvann som avsiles før kokeren (på grunn av blodvannslommer 
o.l.). Ved å 12 dette avsilte blodvannet enten gå til tidligere 
nevnte blodvannstank eller til.en buffertank 9 vil en kunne jevne 

ut variasjoner i avsilt mengde. På den måten kan en i alle fall 
regne med å kunne innføre blodvannet i konstant forhold til råstof
fet i lange perioder og bare regulere forholdet en gang i mellom 
når en finner det påkrevet. 

Også i dette tilfelle gjelder at variasjonene i tørrstoff
innhold i det avsilte råstoffet vil variere lite og at pressvæsken 

derfor egner seg godt for styring av blodvannsdoseringen. 
I slike tilfell~r der blodvannet føres inn i produksjonen 

utenom koker og presse, kan dette. også tenkes gjort ved å innstil-
1e en konstant blodvannskapasitet, og så i tilfelle bare regulere 
manuelt i tilfelle større variasjoner j_ råstoffkapasi teten. Kon
sen~ratdoseringen forutsettes da fremdeles styrt av pressvæskemeng~ 
den, slik at en kan regne med at konsentratet innføres i melet i 
noenlunde riktig forhold, 

Ved en slik framgangsmåte må en imidlertid regne med at der 
vil Jro.nne forekomme svingni.nger i forholdet blodvann/limvann til 
inndampingsanlegget og at derfor konsentratets sammensetning vil 
kunne variere mer og mindre. Den alminnelige erfaring er at. blod= 
vannet antakelig er det mest aktive når det gjelder varmgang, farge 
og klumpdannelse i melet. JJet er derfor av stor betydning at blod~· 
vannet j_JJ.nføres i melet så jevnt som mulig. En kan derfor ikke 
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konune bort fra at det må være det riktigste å la innføringen av 
blodvannet i produksjonen skje automatisk i. bestemt .forhold til 
limvannet, eller med andre ord styrt av pressvæsken. 

Konklusjon, 

Konklusjonen på det hele må dermed bli at for å kunne oppnå 
et virkelig .f?..elmel, altså e:t mel med mest mulig samme sammensetning 
som tørrstoffet i råstoffet, vil det være pressvæsken som egner seg 
best til styring av konserrtratdoseringen. I tilfelle blodvann inn
føres i produksjon bør dette skje automatisk styrt av pressvæske
mengden. 

Variasjoner i fett~ og tørrstoffinnholdet i råstoffet vil 
ha en viss innflytelse på forholdet limyann/pres.svæske og dermed 
også på forholdet konsentrat/pressvæske, men ikke særlig stor. 
Derimot vil variasjoner i tørrstoffinnholdet i limvannet influere 
ganske meget på forholdet konsentrat/pressvæske hvis inndampingen 
skjer til en bestemt konsentrasjon •. Forholdet konsentrat/press
væske må i alle fall være s·.tillbart, og d.a tørrstoffet 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 konsentrat/pressvæske er tilstrekkelig, 

Bergen, 17, juni 1957. 

Einar Sola, 




