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Sammendrag og konklusjon. 

Disse betraktninger er et forsøk på forhåndsvurdering av 
hvilken betydning en eventuell kontinuerlig blokkfrysing vil kun
ne få for produksjonen av frossen fiskefilet. Det gjøres oppmerk-
som på at ingen av de blokkfrysemetodene som omtales er tilstrekkelig 
utprøvet, og at derfor mange av forutsetningene for vurderingen er 
teoretiske. En viss usikkerhet i resultatene rent tallmessig må en 
derfor regne med, men noen relativt store forskyvninger kan det ik
ke bli tale ome 

Produksjonen av frossenfilet, og da spesielt når det gjel
der mindre enheter, er meget arbeidskrevende slik som den nå van
ligvis foregår. Spesielt gjelder dette alle operasjoner fra fileten 
er skinnet og til det ferdige produkt foreligger. Når det gjelder 
filetering og skinning derimot, har en etterhvert fått ganske bruk~ 
bare maskiner. 

De mest arbeidskrevende operasjoner er ubetinget renskjæring, 
ve21ng og pakking. Renskjæringen vil det i alle fall bli vanskelig 
å mekanisere. Dessuten vil det alltid være ønskelig med skade- og 
kvalitetskontroll på hver enkelt filet, og dette vil det være natur
lig å foreta i forbindelse med renskjæringon. 

Veiing og pakking av det ufrosne produl~t har der vært gjort 
mange forsØk på å mekanisere, men uten at der er framkommet noen 
løsning som er blitt noen suksess. Den vesentlige årsak til dette 
må antas å 1wre at den ferske ufrosne filet er vanskelig å håndtere 
tilfresstillende i mekaniske innretninger. 

Hvis derimot filetene fØrst kan fryses i en kompakt blokk, 
vil en mekanisk oppdeling og pakking i mindre enheter adskillig 
lettere la seg gjennomføre. 

Ved oppdelingen av en frossen kompakt filetblokk i mindre 
enheter med bestemte mål og bestemt volum, vil vekten av hver en
het være konstant, i hvert fall innenfor rimelige toleransegrenser. 
Dermed unngås veiing, hvilket forenkler det hele ganske betraktelig, 

Problemet blir da å fryse filetene i en blokk som egner seg 
for oppdeling til mindre enheter med minst mulig svinn, og uten salgs
messig forringelse av sluttproduktet. Problemet blir også å finne en 
blokkdimensjon som uten ekstra svinn lar seg oppdele i flest mulig 
av de mindre enhetstyper det kan bli tale om. I så måte byr en kon
tinuerlig frossen blokk på betydelige fordeler, idet dimensjoner i 
blokkens lengderetning da når som helst kan avpasses etter behov. 

Frysing av kontinuerlige blokker byr ikke bare på fordeler 
når det gjelder op~ctelingen til mindre enheter, men også produksjons
og arbeidsmessig. Hvis en produksjon av mindre enheter idet hele 
tatt kan baseres på oppdeling av større blokker, bør målet være en 
kontinuerlig blokkfrysing hvis dette lar seg gjennomføre på noen
lunde rimelig måte. 

Når det gjelder prinsipper for slike frysere, er det ikke så 
mange som kan komme på tale. En har hittil festet seg bare ved to 
som muligens kan brukes, nemlig: 

Lommefryserprinsippet og 

Båndfryserprinsippet 
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Lommefryserprinsippet er beskrevet i tidligere notat av 
januar 1959, og båndfryserprinsippet i notat a•/ november 1960. 

Ved frysing i 'Vertikale lommer (lommefryserprinsippet) kan 
oppnås en kontinuerlig blokk som eventuelt kan oppdeles i ~Tilke 
som helst ønskede lengder. Av hensyn til fyllingen av lommene kan 
antakelig ikke blold~tykkelsen være mindre enn 70-80 mm. Og av hen
syn til konstruksjonen I';1å ikke blokkbredden være for stor. Av 
praktiske og konstruksjonsmessige grunner er en kommet til at 
lommetv·errsni tt 75 x 650 mm antakelig vil V83re det mest passende. 
Med denne lommedimensjon vil kunne fryses blokker som passer både 
for norske og amerikanske l lbs. blokker og for fishRticks. 

Ved frysing horisontalt mellom bånd (båndfryserprinsippet) 
oppnås også en kontinuerlig blokk med de fordeler for senere opp
kutting i ønskede lengder som en slik blokk har. Båndfryserprin
sippet har imidlertid den store fordel framfor lommefryserprin
sippet at tykkelsen a7 den blokk som fryses er den samme som for 
det endelige produkt. Derved blir svinnet ved oppdelingen til 
mitadre enheter adsl~illig mindre enn ved lommefryserprinsippet 
(se tab, s. 11). foruten at snittflatene på sluttproduktet vil bli 
små og lite iØynefallende. Dette siste betyr antakelig en ganske 
stor salgsmessig fordel ved produksjon av mindre konsumpakninger, 
men for fishsticks har det ingen betydning. 

Begge de nevnte produksjonsmetodene har imidlertid den 
mangel at ved produksjon av mindre konsunpakninger, vil disse 
kunne inneholde småbiter uten nedre ~ektgrense, hvilket muligens 
't;'il kunne vanskeliggjøre salg på visse markeder. 

Arbeidsmessig byr begge ~etodene på store fordeler fram-
for den vanlige produksjonsmetoden, spesielt når det gjelder pro
duksjon av mindre konsumpakninger. Også her ligger båndfryseme
toden betydelig bedre an enn lommefrysemetoden (se tabell 11, s. 16). 

Når det gjelder produksjon av fishsticks byr begge de 
nevnte metodene på store fordeler i forhold til vanlig metode når 
det gjelder produksjonssvinn (se tabell 14 s. 21). Båndfryseren 
ligger også her noe bedre an enn lor.u~efryseren. 

Ut fra de omtrentlige pris- og lønssforhold idag og for
utsatt salgsmessig og pri~nessig likeverdige produkter ved de om
handlede produksjonsmetodene, konmer en til at lØnnsomhetsforbed
ringen (bortsett.fra forrenting og amortisering) ved produksjon 
av l lbs pakninger, alt etter skurtykkelsen, Jil utgjøre 

O,o9 - 0,12 kr/kg filet ved lommefrycermetoden og 
0,15 - 0,18 " " " bånd-frysermetoden 

i forhold til vanlig metode, og 
O,o45- O,o6 kr/kg filet ved båndfrysenetoden 

i forhold til lommefrysemetoden~ 

Tas hensyn til forrenting og anortisering av Økningen i 
anleggsomkostningenei kommer også driftstiden i betraktning og 
lønnsomhetsforbedringen pr. kg filet vil da bli som angitt i 
tabell 13 b, s. 20. 
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Vil en også ha lønnsomhetsforbedringen angitt i kr/år 
(etter avskriving og forrenting), må også produksjonskapasiteten 
tas i betraktning, og ved produksjonskapasitet ca. 600 kg filet/h = 
ca. 14.000 kg filet/døgn, blir da resultatet som angitt i tabell 
13 a). Ved denne kapasitet og driftstid f.eks. 270 prod. ·skift/år 
vil da lommefrysemetoden kunne forbedre driftsresultatet med 
85 - 125.00Q-kr/år og båndfrysemetoden med 165 - 185.000,- kr/år, 
i forhold til vanlig metode. 

Ved produksjon av fishsticks eller fishsticksblokker ·vil, 
under samme pris- og 1ønssforutsetninger som foran, lØnnsomheten 
i produksjonen (uten hensyn til avskriving og forrenting av Øk
ningen i anleggsomkostningene) alt etter skurtykkelsen, og alt 
etter totalsvinnets størrelse ved produ~sjon av fishsticks ut fra 
blokker produsert på vanlig måte, kunne bli: 

O,o9 - 0,14 kr/kg filet ved lommefrysemetoden 
0,13 - 0,18 " " " båndfrysemetoden 

i forhold til vanlig metode, og 
O,o3 - O,o4 kr/kg filet ved båndfrysemetoden 

i forhold til lommefrysemetoden. 

Tar en hensyn til avskriving og forrenting av Økingen i 
anleggsomkostningene --li l ·ved produksjonskapasitet 600 kg filet/h 
14.000 kg filet/døgn, den faktiske lØnnsomhetsforbedring bli som 
angitt i tabell 15. Ved f.eks. 90 produksjonsdøgn/år = 270 prod 
skift/år vil da l,..l'1mefrysemetoden kunne forbedre d-ri.ftsresul ta tet 
med 100 - 160.000,- kr/år, og båndfryseren med 140 - 215.500,
kr/år i forhold til vanlig metode. 

Selv om en som foran nevnt, må regne med en viss usikker
het i de forutsetninger som ligger til grunn for beregningene, 
kan der ikke være tvil om at både lommefryse- og båndfrysemetoden 
vil kunne gi betydelig lønnsomhetsforbedring i forhold til vanlig 
produksjonsmetode, i hvert fall når det gjelder de produkter som 
er tatt med i vurderingen. 

Etter dette skulle det være nol~så klart at det er av stor 
betydning å få fullstendig utprøvet lGmmefryserprinsippet, og at 
det vil være av enda større betydning å få utprøvet båndfryser
prinsippet. Det er da av største betydning at der legges vekt på 
mest mulig allsidighet ved begge frysemetoder når det gjelder 
blokkdimensjoner. Helst bør både bredde og tykkelse av blokken 
kunne varieres. 
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Betraktninger og beregninger. 

Vanlig nåværende produksjonsmåte. 

Produksjonen av frossen fiskefilet slik som den vanlig
vis foregår nå, er meget arbeidskrevende. 

Fileteringen har hittil vanligvis foregått med hånd, men 
der er etter hvert utviklet så gode billige fileteringsmaskiner, 
at slike antakelig etter hvert vil bli tatt i bruk også her i 
landet. 

Skinningen foregår som regel med maskin. 

Renskjæring \.'3 kontroll av filetene foregår fortsatt ute
lukkende manuelt, og vil vanskelig kunne mekaniseres. 

Veiing og pakking foregår manuelt, og vanlig framgangs
måte er at den renskårne fileten splittes og kuttes opp i mindre 
enheter som så veies opp i bestemte porsjoner, f.ek~. 0,5 kg's , 
l,okg's eller større. Disse porsjonene blir så vanligvis pakket 
i sellofan og kartong, og går til frysing. 

Frysi~gen foregår vanligvis i fryseskap eller frysekanal. 
Filetpakkene som skal fryses nå da plasseres i større rammer eller 
former som så igjen plaseres i fryseren. Etter frysingen må 
rar:unene tas ut av fryseren igjen og tømmes, og p::Lld';:ono nå så even
tuelt fylles i større samlekartonger før de går til fryselager. 
Alt dette foregår manuelt og er ceget arbeidskrevende. 

Ved håndfiletering og produksjon som skissert har en 
følgende: 

Gjennomsnittlig fordeling av arbeidsomkostningene ved 
produksjon av l lbs. pakninger 

(i % av totale arbeidsomkostninger) 

Tabell l. 

l. Råstoffmottak (veiing, skyll, sortering): 
2. Filetering (inkl. benkp~legg, håndfiletering 

og skinning): 
3. Pakking (renskjæring, kuttin~, veiing, 

pakking): 
4. Eskebretting (tomesker) 
5. Frysing (innsett, uttale, formtømming, 

emball., lagring): 
S. OLlbordfØring 
'l. Diverse (avrinning, rengjØring, etc.): 

5,-

29,5 

33,-
5,-

13,-
1,5 

13,-

% 

% 

% 
% 

0/. 
tO 

% 
% 

Ved produksjon av frossen filet gjelder bestemte akkord
satser for alle operasjoner i produksjonen. For l lbs. D-filet 
i 40 lbs. kartong utgjØr akkordsummen fra mottak aJ råstoff til 
skiping av fileten ialt ca. 0,26 kr/kg filet. I praksis viser 
det seg at en på grunn av skiftstillegg, overtid, tomgangsomkost
ninger, sosiale omkostninger etc. må regne med. 

Direkte arbeidsomkostninger = 0,45 kr/kg filet 



.... 5 _" 

Frysirg i fryseskap eller kanal krever dessuten en mengde 
fo~nner Gller J."~: .. m;.Jer som eJc' i stadig sirkulasjon mellom pakl~~- og 
fryseavdeling~nr Fartfrysing og liknende forhold medfører at fryse
utstyret (rao~er eller former) utsettes for meget hardhendt behand
ling ved t0mni~~e~. Dette fører som regel til hurtig deformering og 
stor oli~asjG ~v dette utstyret~ Sirkuleringen av utstyret mellom 
p0kke- cc fryso~vdelingen medfØrer også øket slitasje, og ikke minst 
ekstra plassbet~vD Ved kraftig utførelse og bruk av tykke materialer, 
kan selvsagt levetiden forlenges noe, men dette medfører betydelig 
fordyrelse av utstyret, og gjØr det tyngre og mer uhåndterlig. 

Av sJ.i~t fryseutstyr nå en ha nok til fylling av alle frysere 
plus oinst on c:~stra fC':cL" å ha en fylling ferdigpakket og klar når 
en fryser skal tømmes og fylles~ Bare til fryseutstyr ~å en regne 
me1 en investc~i~g på cinst l,- kr/kg dØgnkap~sitet. På grunn av 
slitasjen må de·.;te utstyret avskrives på maksimum halvparten av den 
tid son er vn.nlig ved maskinelt utstyr. Med samrae avskrivningssats 
for hele prorlukojonsanlegg3t må en da for fryseutstyret regne 
2, ~ h:r /kg dØstl1~a2)asi tet for å få rih:tige avskrivninger. 

Arbeidsom.kos_!:I:?~~~_!~:·~~cr ved v~,,nl ig produksjon. 

Av c~ps~illingon foran over fordelingen av arbeidsomkost-
ningene :'::::.?-.::.~t_·' vlet at 'IJtenom fileteringen utgjØr pald<;;::ing og fry-
si:r:~g et 'Jtc=: (;o=. ?!.';r ar?:~:i«'isomkostningene. Tar en i betraktning at 
de tutale t,:t·~~r::.::2.~~-~:::~uh:o;-~·-'c..~·:1i:o.gene ved produksjon av l lbs. pakninger 
·c. tg j;:)l' . ;[': ; k:;." /~_;_: ::" file t 7 får en a l t så : 

Post. 3. Pa~k~-~g: 0,45 · 0,33 O,l5o kr/kg filet 
P o~-;:~ __ f.;. F'ry s~::1g: O, 45 • 0, 13 O,o58 " " 

Poet 3 og 5 tileao.: 0,46 · 0,46 ;::: O 208 kr/k~ filet 
==~========E====== 

Ved p?oauksjon av større enheter enn l lbs. vil post 3 
(pakking) r8Juseres noe, og desto mer jo større enheten er. Post 
5 (frysing) vil d8rioot variere lite on enhetene er snå eller store. 
Soo eksempel kan nevnes at 

FOJC' r~ c~;·t 
., . 

81:' ald~ordsa t sen .,:)o 

ved c:;; .... ~ lbs pal<;:n. ca . 88 % av akl>;:. ved l lbs. 
V(~Q lO It l? " 75 % " " " l It 

vad 2215\ '"O' Yl = TT 50 % " " " l " .L l..~~ 

Santidig har en fØlgende ootrentlige arbeidsfordeling under 

Tabell 

Ontrentli~ arbeidsfordeling ved 
~?oc:t-- ~;-·;-~l~;lald~ ing 

i r_c~_L107erk/l000 kg filet % av SUl:1 post 5 
( lbs)l l 5 lO \-.,· l 5 lO 

:~~~ ::~:------. -~ ::~ -1-~: :~~----=~: :~----: ~ ~~ --. -~: ~~~---=~ =~ ~-- --~ ~~--
T?e!J.C~'·l·, .... ,."".;ncr 7..-~~,r:·'·-~no- 1 a <f'l c 4 2 '76 Iv · ._:: . .t!!.ul.· .... :-1 -'--.i!. f:-:>' ~l ..... ~.i.~~ t.~l.. · 5 l V~ ;:J U' 'a 
Veiirg ! 10,3 3,2 2,76 
Enballering l 14,9 12,8 l3,3o 
Sett~ i ra-rJL'J!:?.~:-.__ l 2, 3 l , 6 l, 33 

8 Cil:1 p c :3 t 5 3 tJl ' 4 2 4 ? o 2 o ' 15 

20,-
30,-
43,3 
6,7 

100 

26,7 
13,3 
53,3 
6,7 

100 

13,7 
13,7 
66,-
6,6 

100 
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ut fra foranstående konmer en da til fØlgende ontrentlige: 

Tabell 3. 

Fordeling av arbeidsomkostninger under post 3. 

Pakning: 
(l bs.) 
(kg) 

Renskjæring, kutting: (kr/l~g filet) 
Veiing: ( h ) 

Emballering ( " ) 
Sette i rammer ( " ) 

Sun (kr /l~g f i let ) 

l 
0,455 

O~o3o 
o,o45 
O,o65 
O,olo 

O, l 5o 

5 
2,275 

O,o352 
O,ol75 
O,o7o5 
O,oo88 

0,132 

lO 
4,55 

O,ol55 
O,ol55 
O,o745 
O,oo75 

0,113 

Renskjæringen kan en gå ut fra er like arbeidskrevende for 
samtlige pakningstyper. Oppkutting av filetene er imidler~~d nindre 
påkrevet ved store enn ved små pakningstyper. Altså skulle en vente 
større arbeidsonkostninger ved l lbs. enn ved 5 og 10 lbs. pakninger. 
At dette ikleer tilfelle i oppstillingen foran, tyder på en dårligere 
akkordsats for l lbs. enn for 5 og 10 lbs. pakninger. 

Fishsticks. 

I de senere år er produksjonen av frossenfilet til fishsticks 
blitt ganske betydelig. Til slik produksjon er imidlertid alle de 
vanlige frysemetodene mindre velegnet. Til fishsticksproduksjonen 
forlanges der meget konpakte filetblokker uten hulroc og helst av 
nest culig regulær form. Blokker SOQ ikke er helt regulære oå være 
så rikelig dimensjonert at de ved renskjæring gir en regulær blokk 
med nøyakt'g de mål son kreves. Ved de vanlig brukte frysere SO@ 
tunneller og platefrysere er det vanskelig å oppnå blokker ~ed ab
solutt regulær forn og konstante dinensjoner over alt, både fordi 
formene eller ramnene son blokkene fryses i alltid vil deforneres 
noe under frysingen på grunn av det forholdsvis store trykk som er 
nødvendig for å oppnå ;ilstrekkelig kocpakt blokk, og fordi fryse
fornene etter h~ert alltid vil bli mer eller nindre deformert på 
grunn av nØdvendig hardhendt behandling, og fordi en jevn sammen
trykking til absolutt konstant avstand overalt mellom fryseplatene 
er vanskelig. 

For å være sil~ker på at de på denne måten frosne blokl~er 
inneholder en regulær blokk oed nøyaktige dimensjoner over alt, må 
da fryses en blokk med rikelige dinensjoner. Ved den senere avret
ting (beskjæring) av blokkene vil en få et avskjær som har liten 
verdi i forhold til filetverdien. Avskjæret kan selvsagt nyttes til 
annen produksjon son f.eks. middagshernetikk, eller liknende, og 
kan da uuligens utgjØres i ca. 0,8o kr/kg, mens verdien på fileten 
er ca. 2,50 kr/kg. Svinnet ved beskjæringen av blokkene nå en regne 
med utgjØr minst l %, antakelig bØr en regne med 2 - 3 % og kanskje 
1-::ler. 

Et annet forhold ved blokkfrysing på denne måten er at der 
vil skilles ut fiskesaft mens de fyllte formene lagres før frysingen. 
Denne fisl~esaft blir liggende igjen i formene som is etter at de er 
tøot etter frysingen. Dette svinn kan utgjØre fra 0,5 til 1,5% av 
blokl~en. 
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Ved frysing av bloldæ r til fishsticks, må en r-~erfor ved 
de vanlig brukte fryseoetoder regne ned ialt 2 til 5 % av filet
mengden (og l):anskje ner) i fryse~ og avrettingssvinn. 

Muligheter for mekanisering. 

Som foran nevnt utgjØr de direkte arbeidsomkostningene ca~ 
0,45 kr/kg filet ved produksjon av l lbs. pakker, altså en be
tydelig del (ca. 15 %) av produktets selvkostende. En mekanisering 
burde således kunne gi ganske store utslag i lØnnsomheten forut
satt at den ikke blir anleggsmessig uforholdsmessig kostbar. 

Som nevnt foran eksisterer der flere brukb~~e fileterings
maskiner som vil kunne redusere fileteringsornkostningene ganske 
betydelig. Det sanme gjelder også skinningen. 

For renskjæring og oppkutting av filetene eks·sterer der 
imidlertid ikke brukbare arbeidsbesparende mekaniske innretninger, 
og en må regne med at slike innretninger vanskelig lar seg lage 
på en brukbar måte •. 

Veiing og emballering fØr frysingen. 

Arbeidsbesparende nekanisk veiing basert på vektprinsippet 
lar seg også vanskelig gjennomføre tilfredsstillende. En automa
tisk veiing basert på voluG1r:1åling skulle derimot være lettere gjen
nomfØrbar, f.eks. ved mekanisk oppdeling av en frossen eller u
frossen kompakt filetblokk i bestemte volumenheter. Vekten av 
slil{e bestemt volumenheter filet vil være konstant, forutsatt at 
blokken er kompakt, men dette er også en absolutt forutsetning. 

I tidens lØp er der framkommet flere forslag og patenter 
vedrørende melll:anisering av veiingen ved volun-måling. De so1:1 er 
kjc~t av disse arbeider samtlige med ufrossen filet, og forut
setter igrunnen ~ekanisk emballering av hver enhet fØr frysinsen. 
Så vidt en vet, har ingen av disse forslagene fått noen praktisk 
betydning antaltelig fordi ingen løsning har fungert tilfredsstil
lende. Mekanisk e~ballering av ufrosne blokker synes dessuten van
skelig å løse tilfredsstillene. 

For frysing av emballerte enheter eksisterer der et fler
tall kontinuerlig arbeidende frysere~ Slike frysere har imidler
tid ikke fått noen anvendelse her i landet. nntakelig er de litt 
for ensidige og kostbare, og muligens også mindre driftsikre. 

Veiing og enballering etter frysing. 

Både veiing og emballering lar seg lettere mekanisere 
etter frysingen ved oppdeling av en diskontinuerlig eller kontin
uerlig frossen kompakt blokh:. VaLsh:elighetene her er å finne fr2 .. m 
til en rimelig, elastisk, driftsikker og lite arbeidskrevende 
frysemetode som gir en absolutt regulær blokk, soQ i den etter
fØlgende produksjon helst ikke gir renskjæringsvinn, og son Gir tll
strekkelig nøyaktig vekt på de enkelte enheter ved den senere opp
deling til mindre enheter med konstant volun. 

J?>robler:1et er også å finne fram til en oppdeling snetode til 
mindre enheter som ikke gir nevneverdig svinn. Saging er en enkel 
og driftsmessig god oppdelingsmåte, men medfører nokså mye svinn. 
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En må regne med en vanlig skurtykkelse på 0,5 - l mm. Utstansing 
av blokkene vil gi lite svinn, men.,er bare brukbar for mindre blokk
tykkelser. Der er også forsøkt andre oppdelingscåter uten tilfreds
stillende resultat. 

Hva salgs fryseoetode son vil egne seg best for en pro
duksjonsmåte som antydet, kan selvsagt diskuteres, men så mange 
brukbare framgangsmåter er der ikke å velge i. Frysemetoden bØr 
i hvert fall best mulig oppfylle fØlgende krav: 

l. Blokkene må kunne fryses uten emballasje. 

2. Der bør kunne fryses blokker med absolutt regulær 
form og konst~nte mål for å få minst mulig svinn ved 
oppdeling til mindre enheter. 

3. Blokkene må være kompalr..te uten nevneverdige hulrom. 

4. Blol-~ken eller bloltkene som fryses bØr være kontinuerlig 
slik at oppdelingen etterpå kan foretas i forskjellige 
lengder etter ønske. Derved oppnås mulighet for mindre 
svinn og mindre manuelt arbeid. 

5. Blokkens tverrsnitt bør være slik avpasset at svin
net ved oppkuttingen til mindre enheter blir minst 
mulig. 

6. Fryseren bØr kunne omstilles til frysing av blokker 
med forskjellig tverrsnitt, i hvert fall de mest 
aktuelle. 

7. Behovet for nanuelt arbeid må være minst mulig .. 

8. Driftsikkerheten må være stor. 

9. Anskaffelses- og anleggsomkostningene bØr være lavest 
mulig. 

Der er da to prinsipper som synes å være de som eventu
elt best oppfyller nevnte krav. Disse har en kalt 

a) Kontinuerlig lommefryser 

b) Kontinuerlig båndfryser 

Kontinuerlig lommefryser. 

Frysing av uem.ballerte blokker i lommefryser er der eksperi
mentert en hel del med, og i vedlagte notat av januar 1959 er i 
korthet gjengitt de viktigste erfaringene. I samme notat er beskre
vet et forslag til lomnefryser for kontinuerlig blokkfrysing. 

Der er ingen tvil om at en slik fryser vil kunne redusere 
arbeidsomkostningene ganske betraktelig, og også svinnet ved pro
duksjon av blokker til fishsticks. 

For at filetene skal bli liggende noenlunde velordnet i 
blokken, og blokken bli tilstrekkelig kompakt, må fryselomrnene ha 
en viss bredde, helst ikke under 70 - 75 mm. Jo tykkere blokken 
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er, desto større blir svinnet ved den senere oppsaging til mindre 
enheter. Dessuten øker frysetiden uforholdsme~sig meget med økende 
blokktykkelse og dette krever igjen større fryselommevolum~ Dette 
med svinnet er en mangel som spesielt vil gjøre seg gjeldende ved 
produksjon av l lbs. eller 'l2 kg's pakker når lønnsomhetssammenlik
ning skal gjØres med manuell produksjon av l lbs. blokker pakket 
før frysingen. 

Tykkelsen og bredde på blokken som fryses må avpasses et
ter dimensjonene på de endelig enheter som blokken skal oppdeles 
i, for at der ikke skal bli skalker til overs ved oppdelinge. Da 
de forskjellige pakningstyper har tildels meget forskjellige mål, 
og selv samme pakningstype f.eks. l lbs. pakker også kan ha for
skjellige mål, er det vans~~lig å finne en blokktype som vil kun
ne deles opp til hvilken som helst mindre enhet som er i bruk. 
En må derfor bestemme seg for et begrenset antall enhetstyper som 
blokken bør kunne oppdeles i, og avpasse lommedimensjonene etter 
dette. FryserGn bør imidlertid lages slik at den eventuelt kan 
ombygges forholdsvis lett til andre blokkdimensjoner. 

For dimensjoneringen av fryselommene er det nærliggende 
å legge til grunn den norske standard 22,5 kg's blokk som egner 
seg både for fishsticksproduksjon og oppdeling til l lbs. pakker. 
Blokkens tykkelse blir da 75 mm, og bredden et multiplum av 
200 plus tillegg for snitt-tykkelse ved oppskjæringen, f.eks. 
602 eller 803 mm. 

Ameril~ansk l l bs. pakke har målene 8.Yi' x 3" x l 1/8" = 
216 x 75 x 29 mm. Bloldttykkelsen 75 mm vil således også passe 
for amerikanske forhold, men blokkbredden må da være et mu] J;.i
plum av 216 mm, f.eks. 648 eller 864 mm (pluss tillegg for sag
ing). 

Lommetverrsnitt 75 x 650 7 eller 75 x 867 mm passer altså 
uten videre for amerikanske l lbs. pakninger. Ved å legge inn 
48, henholdsvis 64 mm tykke avstandsstykker i ene siden av hver 
lomme, vil samme lommene være like brukbare for frysing av 602, 
henholdsvis 803 mB brede blokker. 

Som tidligere nevnt må en regne ned 0,5 - l mm skrutyk
kelse ved sngtngen. ll3gner en spesifikkvekt fnr frossen fiske
filet = ca. l,o g/cm , vil en da få fØlgende: 

Tabell 4. 

Svinn ved oppskjæring til l lbs. blokker. 

Pakningstype 
Skurtykkelse (mm) 

Oppsagings-svinn: 
Ved lommebredde: 
Ved lommebredde: 

Differanse 

650 mm 
867 " 

Norsk 
0,5 1,0 

1,775 % 3,55 
1,800 " 3,6o 

O,o25 % O,o5 

Amerikansk 
0,5 1,0 

% 1,875 % 3,75 % 
" l,900 " 3,80 " 

% O,o25 % O,o5 % 

Svinnet ~ed oppsaging til l lbs. blokker vil altså teo
retisk utgjØre fra 1,78 til 3,8% av fileten, alt etter skurtyk
kelse og blokl'l:type. Øking av lomme bredden gir Øking av sagesvin
net, men ganske ubetydelig. 
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I betraktning av tidligere omtalte store forskjell mel
lom verdien på fileten og på svinnet vil altså oppskjæringssvin
net kunne representere et ganske betraktelig produksjonstap 
(O,o3- 0 1 o65 kg/kg filet). Dette er ganske meget, og kan føre til 
at en mekanisert produksjon av l lbs. pakninger~som antydet vil 
bli lite lønnsom i forhold til vanlig manuell produksjon. 

For fishsticks blir forholdet et helt annet. Sagsvinnet 
fra en regulær renskaret blokk av bestemt størrelse blir her det 
samme enten bloh:ken er frosset i form på vanlig manuell måte, 
eller den er frosset kontinuerlig i lommeftyser. Kontinuerlig 
lommefrysing har im:t.rllertid den store fordel at det ikke er nØd
vendig å avrette og renskjære blokkene slik som ved vanlige form
frosne blokker. Ved lommefrysing unngås altså renskjæringssvinnet 
og ekstra arbeid i den forbindelse. Heller ikke vil en få det 
safttap som er tidligere nevnt for vanlig blokkfrysing i former. 
Ved produksjon av fishsticks må en derfor regne med at kontinu~ 
erlig lommefrysing vil gi 2 - 5 % mindre svinn enn frysing av 
blokker på vanlig måte i former eller rammer. Dette vil bety gan
sl~a mye for J.c::)nnsomheten, som en senere skal se. 

Kontinuerlig båndfryser. 

For :t·roduksjonen av mindre konsumpakninger som f.eks. l 
lbs., vil det være en stor fordel om der l{unne fryses en kontin
uerlig blokk av samme tykkelse som de blokker den skal oppdeles 
i, både av hensyn til oppskjæringssvinnet som da vil bli minst 
mulig og ildte minst av hensyn til det endelige produl;;:ts utseende. 
Det endelige produkt vil da få snittflater bare i endene og på 
sidene, mens både over- og undersiden vil vise de enkelte filet
stykkene som de er lagt ned i blokken uten snittflatepreg. Dette 
er en ~,;etydelig salgsmessig fordel framfor lo1mnefrysing, hvor 
både over- og undersidene av f.eks. l lbs. blokkene vil bli snitt
flater. Ved produksjon av fishsticks spiller ikke dette noen rol
le, men også for fishstick får en fordelen med mindre svinn. 

For l lbs. blokker av norsk standard blir da blokktyk
kelsen 31 mr:1 og for amerikansk standard 29 01:1. Vansl-teligheten 
ved slike små blokktykkelser blir antakelig å få en tilstrekkelig 
kompakt blokk. For å kunne oppnå dette er det mulig at filetene, 
i hvert fall når de er tykke, må splittes opp i tynnere flak som 
lettere vil pakke kompakt. I hvert fall må en regne med at jo 
tynnere blokken er desto vanskeligere blir det å gjØre den til
strekkelig kompakt uten alt for vidtgående oppdeling av filetene. 
Nevneverdige tynnere enn 30 mm antar en blokken ikke kan være, og 
for fishsticl~:s bØr da velr;es 36 nm. 

Ved oppsaging av slike kontinuerlig frosne blokker får en 
da: 
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Tabell 5. 

Norsk 1 Amerik. 
l l lbs. blokker Fish- l 
l (200x75x31](21Sx75x29) (99x36xl4) 

--~-~-==-~---~==-~~=====~-------t--==-~---~~t--~-~--=~-= 
Tverrsn. av frossen blokk: , 1 J-

sticks l 
---~~-----·.1 

a) Kont.in, lomx:1efryser: j 605x75 ; G<.~2:tr75 605x75 
b) d bånd- " 1 605x31 6<=:Gx29 G05x3G l -----------+------------

Sagsvinn ved l,o mm skurtykkelsef li 

a) Kontin. lommefryser i 3,55 % , 3,75% 8,7 % 
b) Kontinø bånd= 11 

1 1,67" 1 1,64 11 7,3" l 
1--~--------~~--~----~r-~------~ 

Differanse: 

Sagsv:tnn O, 5 nn slturtyldcelse: 
a) Kontin. lommefryser 

l 1,88 % 2,11 % 1,4% 

l 

! 1,78 ! 

Differanse: 

l 0,24 
l 
l 0,914 

b) " bånd- " 

OI 
/v 1187 
11 0,82 

% l,o5 

% 
" 
% 

4,35 % 
3, 65 " 

0,7o% 

Av foranstående oppstilling framgår ~et at sagsvinnet vil 
bli betydelig mindre ved de tynne blokkene fra båndfryseren enn 
vod de tykke fra lommefrysereuu Ved prod~ksjon av .l lbs. blokker 
vil sagsvinnet bli fra l,o til 2,o % av filetoengden = 
2 - 4 øre/kg filet, cindre ved båndfryseren enn ved lonmefryseren. 
Som en ser.ere skal se, vil dette be~y adsl~illig for lønnsomheten. 

I notat av novenber 1960 vedrørende kontinuerlig blokk
fryser, er nær8ere beskrevet et forslag båndfryser som burde ha 
mye for seg og derfor absolutt bØr forsøkes. Selvsagt er der u
sikkerhetsoooenter ved denne so~ ved enhver nykonstruksjon som 
ikke er utprøvet, og i notatet er nevnt endel punkter so~ kan 
tenkes å skape vanskelighetero Hvorvidt disse vanskelighetene 
virkelig vil oppstå, og om de i tilfelle kan overvinnes, kan bare 
klarlegges ved forsøk. Mulighetene for å finne fram til en til
fredsstillende løsning er imidlertid så gode at fryseren absolutt 
brJr utprøves. 

Produksjonstekniske data og beregninger. 

De nest rasjonelle produksjonsforhold fås når alt utstyr 
er kapasitetsmessi~ riktig avpasset, og arbeidskraften best mulig 
utnyttet. 

Filetering .. 

Første betydningsfulle ledd i produksjonen er fileteringen 
son mest rasjonelt gj~res gaskinelt. De naskintyper son antakelig 
vil komne nest i betraktning for norske forhold har en kapasitet 
på 15 - 20 fisker/oin. = 1.500 - 2.000 kg fisk/h = 600 - 800 kg 
filet/h. 

Henskjæring. 

Henskjæring og eventuelt splittivg av filetene vil scm. nevnt 
tidligere vanskelig kunne gjøres maskinelt. Ved manuell renskjæring 
klarer en person (kvinne) 300 - 400 kg D-filet/h. Altså skulle 2 
rensl'i:j23rere passe bra til fi1eteringskapasi teten. 
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Ved de videre beregninger v.il det være .. en tordel; å kunne 
regne med en bestemt produksjonskapasitet, og det vil da være rim
elig å regne med kapasiteter for fileterin~ og ranskjæring som en 
er sikker på ikke ligger for hØyt. Det er da rimelig å regne 
300 kg/h pr. renskjærer og 2 renskjærere for l fileteringsmaskin. 
Altså vil en i ~J~t fØlgende regne med 

Produksjonskapasitet: 600 kg filet/h = 14.000 kg/døgn. 

Frysing: 

Regner en med filettenperatur før frysingen ca. + 2°C 
og etter frysingen - 20°C midt i blokken, får en ved - 40°C for
dampingstemperatur: 

Tabell 6. 

Frysetider for de aktuelle blokktykkelser: 

ca. 15 min. for 29 og 31 mm blokker 
ca~ 20 " " 36 l? " 

ca. §O " " 16 " " 

Ved lommefryser må en dessuten regne med ca. 10 min til 
tining~ uttak og fylling av lommer slik at rundetiden pr. charge 
blir ialt 90 min. 

Frysekapasiteten Toør være den samme som fileterings~ og 
renskjærekapasiteten altså ialt = ca. 600 kg/h = ca. 14.000 kg/dØgn~ 

Lommefrysere: 

Av hensyn til fyllingen bør antakelig ikke blokken skyves 
ned i lo1mnen mer enn 500 ~n ved hver tining. Ved lommetverrsnitt 
602 x 75 mm må en da for å dekke foran nevnte produksjonskapasitet 
ha fØlgende 

Lommeantall ialt: 40 

Av konstrul'[sjonsmessic;e hensyn bør antal{elig dette lor.une~ 
antall fordeles på 

4 frysere. 

Båndfrysere: 

NØdvendig lengde av fryseseksjonon vil avhenge av blokk
bredde og tykkelse. 

En får: 

Tabell 7. 

Ved bl·:,kktyldtelse: 31 mm 36 mm --
Taor .. båndhastighet: 

ved blokkbredde 400 48 m/h 42 m/h 
ved " " 600 32 ty 28 " 
ved " 11 800 24 " 21 " 
Teor. fryselengde: 

ved blokk bredde 4< o 12 m 14 m 
ved tl " 600 8 " 9,3 m 
ved " " §00 6 " 7,- " 
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Lengden av fryseren avhenger som en ser i hØyeste grad av 
hvilken blokkbredde en vil bruke. Ved produksjon av mindre enheter 
som l lbs~-pakninger og fishsticks i umiddelbar tilknytting til 
båndfryseren, kan blokkbredden være stor og dermed fryseren forholds
vis kort. En blokkbredde på 600 mm skulle imidlertid være meget bruk
bar også til andre formål, og en vil derfor i disse betraktninger 
regne med 600 min blokkbredde. 

For å dekke nevnte produksjonskapasitet må da fryseren ha 
en fryselengde på cao 8 m ialto Dertil kommer innfØringslengde og 
uttak, slik at lengden ialt blir minst 10 meter, hvilket muligens 
kan bli noe uhensiktsmessigo Det mest hensiktsmessige vil antakelig 
være å dele frysekapasiteten opp på 2 eller flere frysere som da 
blir tilsvarende kortereo Med hensyn til betjeningen vil 2 frysere 
være meget hensiktsmessig, idet de 2 renskjærerne som kreves for 
å dekke forutsatte produksjonskapasitet, samtidig med renskjæringen 
vil kunne mate hver sin fryser. 

Produksjonsarrangem~~~ 

For å kunne gjennomføre en noenlunde riktig vurdering av 
de forskjellige fryse~ og produksjonsmetodene, må en finne fram 
til det mest hensiktsmessige produksjonsarrangement i hvert til
felle, eg på dut grunnlag forsøke å finne hvor stort det manuelle 
arbeidsbehov vil blia 

Vedlagte skisse X - 60 viser hvordan det antakelig mest 
hensiktsmessige produksjonsarrangement omtrentlig vil bli ved 
bruk av lommefrysere og skisse X - 61 viser samme for båndfrysere. 
I begge tilfeller er produksjonskapasiteten den samme, nemlig ca. 
15 tonn filet pr~ dØgn, og begge skisser viser arrangement helt 
fram til ferdigemballerte l lbs.-pakningerQ 

Det framgår av skissene at alternativet med lommefrysere 
antakelig vil bli en del mer plasskrevende enn alternativet med~. 
båndfrysere. 

Manuell arbeidskraft~ 

Hensikt on med lommefryser-~ og båndfrysermetodene, er å 
rasjonalisere veiing, pakking, frysing og emballering, eller med 
andre ord alle operasjoner etter slcinningen~ Alle operasjoner fØr 
renskjæringen har derfor ingen betydning for denne vurderingen, 
og kan derfor ses bort frao 

Ved lommefryserarrangementet kan vanskelig renskjærerne 
samtidig betjene fryserne, hvilket tydelig nok vil ses av skisse 
X - 60. Fyllingen av fryserne må foretas fra en transportabel 
innretning som kan flyttes fra fryser til fryser f.eks. en vogn 
hvorfra filetene kan legges over i fryserne enkeltvis manuelt. 
En mokanisering av denne operasjon synes å bli forholdsvis kom
plisert og kostbar, og vil antakelig vanskelig bli lønnsom. 

Regner en med at gjennomsnittsvekten prv renskåret filet 
er ca. 0,5 kg, kapasiteten som forutsatt= ca~ 600 kg filtt/h, 
frysetid 80 mm, tine- og nedpressingstid 10 min~, får en: 

Prod~kapasitet: 

Fryserfylling: 
600 kg/h 
225 kg 

ca. 1.200 fileter/h 
cao 450 fileter 
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DisponJ.~f.el tid til transport av filet og fylling av fryser: 

60 r. 225 
--s-oo 22,5 min. 23 min. 

Selve ileggingen av filet i fryserne bØr kunne skje med 
40 = 60 fileter/minø som gir: 

Fylletid: 8 - 11 min/fryser 

Altså har en igjen 12 - 15 min/fryser til flytting og fylling av 
vognen, og dette skulle være fullt tilstrekkelig tid for en mann 
til å klare både fylling av fryser og flytting og fylling av vogn. 

Til tining, nedpressing, kutting av blokker og løftln~ av 
stempler har en som for fy}lingen 23 min. til disposisjon. Til 
tining og pressing må en regne med at 10 min. vil være nok. Kut
tingen må kunne gjØres 111od ca., 4 blokker/min., altså ialt 21/z- 3 
min/fryser. LØftingen av stemplene kan ikke ta mer enn et par 
minutter. Der skulle således være rikelig tid for en mann å kla
re ~amtlige nevnte operasjoner, og det er sannsynlig at han også 
vil klare staplingen av blokkene for enden av transportbåndet. 

Ved produksjon av blokker for fishsticksproduksjon vil 
manuelt arbeidsbehov videre bli uavhengig av prodw~sjonsmetodene 
for blokkene, og kan derfor holdes utenfor denne vurdering. 

Produksjon av l lbs. -blol~ker forutsettes å .f:o:-:-,~gå i di
rekte tilknytting til blokkproduksjonen, slik som antydet i skisse 
X - 60 og en korner da til at langsdelingen av blokkene bør kunne 
foregå med ca. 2 blokker/min. For en fryserfylling vil da langs
kuttingen kreve ca. 5 min. Ved produksjon av l lbs6-pakninger 
skal hver blokk kuttes opp i 48 enheter~ Kuttingen av l lbs.
blokkene bØr kunne sl.-~:je med ca,. l? stk. /min. = ca. 4 min. /blokk = 
cao 40 min,/fryser. Kuttingen av l lbs.-blokkene må altså deles 
på 2 sager og 2 mann hvis hver sag skjærer bare en blokk hver gang. 
Det skulle imidlertid ikke være noe iveien for at en sag kan 
skjære både 2 og flere blokker i hvert kutt, og dermed skulle l 
sag og l mann kunne klare blokkkuttingeno Hvis sagen klarer 3 
stk. l lbso-=blokker på en gang, vll·il lbs.~blnkk-kuttingen med l 
mann kreve cao 13 mino pr. fryserø Altså er der enda igjen ca. 
10 min. og samme mann skulle derfor også kunne klare forannevnte 
langsdelingen av de st• ::'{'r~ blokkene e 

Emballeringen av l lbs~-blokkene regner en mAd vil kunne 
foregå automatisk i en emballeringsmaskino Pakking i ytterkarton
ger og innsett på lager blir arbeidsmessig de samme ved samtlige 
produksjonsmetoder og kan derfor utelates fra denne vurdering. 

Ut fra disse betraktninger får en da: 
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Tabell 8, 

Mannskapsbehov ~.:ed produksjonskP,pasi tet 600 kg filet/h 

Personer/skift 
Ferdige Blokker 
l los~pakn- til fishsticks 

Renskjæring, kutting: 
Fylling fryser inkl. transp. 
Betjening fryser (tining, 
pressing, kutting, stapling) 
Kutting av blokker til l lbs.
blokker 

Tilsammen 
+ forefallende hjelp 

Ialt: 

2 2 
l l 

l 

l 

5 
l 

l 

4 
l 

5 

Ved båndfryserarrangementet vil som det framgår av skisse 
X - 61 renskjærerne meget godt ogsa kunne mate fryserne uten at 
dette vil bety noe nevneverdig merarbeid. Selve fryserne arbeider 
automatisk, og det vil også lengdeskjæringen av blokkene nokså 
lettvindt kunne gjørea Også tverrkuttingen av den kontinuerlig 
frosne blokken burde nokså lett la seg automatisere med egnet sag
eller kutteinnretning. 

I det foreslåtte arrangement leverer hver fryser ca. 
16 m/h av en blokk som er 600 mm bred og 31 mm tykl'i:. Av hensyn 
til matingen bør antakelig ikke blokken bringes ma~ enn ca. 0 1 5 m 
fram hver gang båndene beveger seg. Dette medfører at båndene må 
bevege seg 0,5 m fram 32 ganger i timen. 

Selv om frysing, oppsaging og emballering foregår automa
tisk må en regne med at der vil kreves en mann/skift til å føre 
oppsyn med maskineriet. Av samme grunner som nevnt for lommefryse~ 
metoden ser en også her bort fra arbeidet med fylling i ytter
kartonger og innsett på lager. 

Ved produksjon av blokker for levering til fishsticks hol
des av samme grunner som nevnt for lommefrysing, alt arbeid etter 
produksjonen av selve blokkene utenfor denne vurdering, og en får 
da: 

Tabell 9o 

Mannskapsbehov ved produksjonskapas. 600 kg/h: 

Renskjæring, mating frysere 
Pass maskiner, etc. " 

Tilsammen 

Personer/skift 
Ferdige l Blokker til 
lbs.pakn. fishsticks 

2 2 
l l 

3 3 



Ved vanlig prodult:sjonsmetode vil en ved produksjon av l 
lbs.-pakninger ha fØlgende: 

Tabell 10~ 

Manns~apsbehov ved kapasitet 

Renskjæring, kapping: 
Veiing: 
::Pah:king: 
Fylling fryserammer, innsett, 
uttak av frysere, tømming 
rammer 

Tilsammen: 

Arbeidsomkostninger: 

600 

4 
6 
9 

3 

22 

kg filet/h: 

pers o/Skift 
" " 
" n 

" " 
pers. /sl'!:ift 

Ved vurderingen av arbeidsomkostningene må det være en 
forutsetning at den enkelte arbeider tjener noenlunde det samme 
ved samtlige alternativer, og at dermed hver enkelt arbeider 
koster bedriften det samme" Arbeidsomkostningene skulle dermed 
kunne bestemmes forholdsvis etter mannskapstallet når en kjenner 
arbeidsomkostningene ved en produksjonsmetode. For produksjon av 
l lbs.-pakninger er en tidligere kommet fram til faktiske pakke~ 
og fryseomkostninger = O, 2o8 kr /l~::g. 

Ved produksjon av blokker til fishsticks kan de faktiske 
arbeidsomkostninger ved vanlig produksjonsmetode bestemmes for
holdsvis ut fra gjeldende akkordsatser for l lbs. og 22,5 kg's 
pakninger ved vanlig metode. Disse forholdstallene er: 

Dette gir da: 

Tabell 11. 

For l lbss-pakninger: 
For 22~5 kg's " 

10,9 
5,5 

Arbeidsomkostninger fra skinnet filet til ferdige l lbs.
pakninger og blokker til fishsticks. 

Ferdige l Blokk6r til 
lbs.-pakn. tiebsticks 

Vanlig manuell metode 0,20t? kr/kg filet 0,105 kr/kg filet 
Lommefryse-metoden O,o57 " " O,o47 " 
Båndfryser 11 O,o28 " " O,o28 ?l 

Anleggsomkostninger: 

For vanlig produksjonsmetode for l lbs.-pakninger må en 
regne med fØlgen~e 

Anslagsvise anleggsomkostninger: 
for kapasitet ca~ 600 kg filet/h 

" 
" 
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Tabell 12~~ 

Produksjonsutstyr omfattende pakkebord, 
veiebord, vekter, transportører: ca~~ kr .. 30.000,-
Fryseskap ( s stk")~ " " 100.000,-
Fryse:rammer: " " 14.000$-
Diverse trans p. : " " 6. 000,-

----------------~--
Tilsa~nen ca. kr. 150.000,-

----------------~--

For lommefrysermetoden er det meget vansJ~elig på nåv2erende 
tidspunkt å kunne si hva anleggsomkostningene vil bli. Ut fra er
faringer med liknende frysere er det sannsynlig at de foreslåtte 
lommefrysere vil koste ca. 50.000 kr/stk. I tillegg kommer så 
transportbånd for de ferdigfrosne blokkene. Ved produksjon av 
l lbs.-pakninger kommer dessuten i tillegg sager eller andre 
kutteinnretninger og emhalleringsmaskino Rent anslagsvis kan 
muligens settes: 

Sannsynlig anleggsomkostninger: 

Ved produksjon av fishsticksblokker: ca. 
H 

kr. 230.000,
" 300.000,-Ved produksjon av l lbs.-pakninger: 

Ved båndfrysermetoden er det også meget vanskelig på nå
værende tidspunltt a ltunne si hvor store anleggsomkostningene vil 
bli, men en skulle anta at de vil bli lite forskjellige fra an
leggsomltostningene ved lommefrysemetoden, altså 

Sannsynlige anleggsomkostninger: 

Ved produksjon av fishsticksblokker: ca, 
" 

kr, 230.000,
" 300.000,-Ved produksjon av l lbs.-pakninger: 

Vurdering av lØnnsomheten for de forskjellige alternativer, 

Setter en: 

Alt. I 
Alt .. :n:I 
Alt. I I I 

Vanlig produksjonsmetode 
Lommefrysemetoden 
Båndfrysemetoden 

og videre 

H. 
F 
p = 
s = 
][ 

f = 
s 
a = 

V = 
A = 

K = 

råstoffkvantum (kg/år) 
salgspris filet ekskl. emballasje (kr/kg) 

" filetavfall ekskl. " 
n sagavfall " " " 

råstoffpris (kr/kg) 
filetutbytte etter renskjæringen (kg/kg råst.) 
svinn etter ren-skjæringen (kg/kg filet) 
arbeidsomkostn. fra skinnet filet til ferdige 
l lbs.-pakninger (kr/kg filet) 
øvrige variable prod. omk. (kr/kg filet) 
forrenting og amortisering av pakke- , fryse-, 
sage- og emballeringsutstyr (kr/år) 
alle øvrige faste omkostninger ( '' ) 



Netto driftsoverskudd: 

N = F•fR(l-s)+P·f•R+S•fR•s-IR=a•fR-v·fR-A-K (l) 

Det som har interesse i denne vurderingen er om, og i til
felle hvor ~eget lommefryseralternativet og båndfryseralternativet 
forbedrer lØnnsomheten i forhold til den nå vanlig brukte manuelle 
produksjonsmetode. 

Av foraastående konstanter må nødvendigvis R,F,P,S,I,f,v 
og K v.ære de samme for samtlige alternativer. 
Setter en videre: 

Nv = netto driftsoverskudd vred Alt" I: vanlig metode 
Nl = " " n " Alt. Jt I : lommefrysermet .. 
Nb tt " " n Alt. JIJ[ I : båndfryser n 

får en: 
Ved produksjon av l lbs. og liknende enheter: 

Nl = Nv = fR( av -al) -fRsl ( F-S) -(Al-Av) og 
Nb - Nv = fH(av-ab) -fHsb(F-S) ~(Ab-Av) og 
Nb - Nl fR(al-ab)+FRf(sl-sb)-SRf(sl-sb)-(Ab-Al) 

Under de nåv23rende pris~ og produksjonsforhold kan en som 
noenlunde vanlige gjennomsnittstall regne med 

s 
f = 

2,5o kr/kg (ekskl. emballasje) 
0,8o n 

0,43 kg/kg 

Dessuten er en tidligere kommet fram til: 

Alt. ][ . av = 0,208 kr/kg filet . 
Alt. II: a.l O,o57 " " 
Alt.JIIJI: ab O,o28 " n 

Alt. I JI : sl = O,o36 kg/kg filet ved 
= O,ol§ " tl " 

Alt. JIII: sb = O,ol7 " " " 
O,oo85 " " yt 

Alt. ][ : SV = o 

l,o 
0,5 

l,o 
0,5 

Disse tall innsatt i formlene foran gir: 

mm skur 
" " 
" " 
" YV 

Økning i driftsoverskuddet (uten forrenting og amortisering av 
Økede anleggsomkostninger). 

a) Ved l,o mm skurtykkelse: 
Nl .... Nv = O,o336 kr/kg fisl-;: O,o§97 kr/kg filet 
Nb .... Nv O,o65 tt " O,l5lo " " 
Nb - Nl = O,o264 " " O,o613 " " 
b) Ved 0,5 mn1 skurtyl~:l~else: 

Nl ... Nv = O,o517 h:r/kg fisl~ O,l2o l~r /kg filet 
Nb Nu O,o112 11 V9 o' 166 

yt l? -
Nb Nl O,ol95 o Yf = O,o453 n " -



- 19 ... 

En rimelig avskrivningsprosent for utstyret vil antakelig 
være 15 % p.a. og forrenting = 5 % pJa. vil også være rimelig å 
regne. Ut fra foran nevnte anslagsvise anleggsomkostninger får en 
da: 

Al ~ Av 
Ab = Av 
Ab - Al = 

(300.000 = 150~000) 0,2o 
(300J000 150~000) Ot~O = 
(3oo.ooo 3oo.ooo) ot2o 

Disse tallene innsatt i formlene foran gir: 

a) Ved l, o mm skurtykkE:lse: 
Nl Nv O,o386 R - 30.~00,-
Nb - Nv O,o65o ·R - 30.000,-
Nb Nl 0,264 R 

b) Ved 0,5 mm skurtykkelse: 

Nl Nv O,o517 t?, - 30.000,-
Nb - Nv O,o712 'l 

~ 30.000,~ .I.l, 

Nb - Nl O,ol95 H 

Dette gir videre: 

30.000,- k:t•/år 
30.000,- tt 

O,- " 

Minste råstoffkvantum for bedre lØnnsomhet enn Alt. I 

a) Ved l,o mm 

Alt. II: R min. = 

Alt. III: R min. 

b) Ved 0,5 mm 

Alt. I I: R min. 

Alt. I][ JI: H min. 

skurtykkelse: 
30.000 700 000 
O,o386 ° • 
30.000 
O,o65 460.000 

kg/år 

" 

30.000 
0 1 o517 
30fi000 

= 520.000 kg/år 

O,o712 420.000 " 

54 

32 

40 

29 

prod. skift/år 

" " 

prod.skift/år 

It 

Det framgår av foranstående at alt etter hvilkens skur~ 
tykkelse en må regne med ved oppsagingen til l lbs.-blokker kre
ves der minst 35 - 45 prod. dØgn for at lommefrysemetoden skal 
lØnne seg i forhold til vanlig produksjonsmetode og 25 - 28 dØgn 
for at det samme skal være tilfelle med. båndfrysemetoden. 
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Tabell 13., 

LØnnsomhetsforbedring ved lomme- og båndfrysemetoden i 
forhold til vanlig metode og ved båndfrysemetoden i for
hold til lommefrysemetoden: 

~)-~;;å;~---------;~---~------------------~--------------------~-

Råstoff Prod.i ProdJ Skurtyld~clse l, o mm Skurtykkelse O, 5 mm 
tonn/å~ skift døau.jl1t.11 :Alt.III · Alt.III .Al't.II A1t.III :Altoiii 

i pr. å~ p:r,årt-Alt.I ·-Alt.I :-Alt. li '-Alt. I ; -Alt. I t ~Alt" li 

---;~~i~--;;-i--;~~l=;~~~~~r=~;~~~~~-=-~~~~~-r=~;~~~~r=~;~;~~-t:-:_~;~~ 
1 • l 1 

500 44 l 15 -10.700! + 2. 500 13.200 ! - 4. 200' + 5. 600 ~ 9" 700 
1000 l 89 30 8.6001 35.000 26.400 l 21.700 41.200 ' 19.500 
1500 135 45 28.000,. 67.500 l 39.600 l 47.700 77.000' 29.200 
2000 180 60 47.000 .100. 000 l 52.800 : 13. 500 112.000 l 39.000 
3ooo 210 90 se.ooo!165.ooo 1 79.200 l12s.ooo: 184.ooo 1 5B.5oo 
4ooo 1 360 120 

1
125. ooo i 230. ooo ! 1os. soo. li 177. ooo! 255. ooo i 78. ooo 

--~~~~ -~~~--=~~-- =~~:~~~+==~·000 =~=:~~~-, ::::~~~t~=~:~~~-t-=~:~~~-
b) kr/ g filet , 1 l 

l l l 

250 22 7,5 -0,19 -0,12§ 1 +O,ofP~ -0,159 1-9,113 i+O,o45 
500 44 15 -O,o5 +0,ol2 -O,o2 !+O,o26 

1000 89 30 1+0,o2 I+O,o813 +0,o5o5! 0 1 o96 
1500 135 45 O,o43~l O,lo45 O,o74 j 0,119 
2000 180 l 60 O,o54~ 0,116 O,o855l O,l3o 
~000 270 90 O,o6671 0,128 G,o97 l 0,143 ! 

~ooo ~60 
1

120 o,o7261 0,134 O,lo3 
1 

0,148 \ 
5000 450 ~150 l O,o75§ 1 0,137 0,61 ! O,lo65 1 0,152 ; O,o45 

=--~--i----~J _____ l _______ l--------~--------~-------1--------~-~------

Av oppstillingen foran framgår det at både lommefryse- og 
båndfrysemetoden vil kunne forbedre lønnsomheten i forhold til van
lig metode ganske betraktelig, og da båndfrysing betydelig mer enn 
lommefrysing. Ved f.eks. en årsporduksjon på 4.000 tonn råstoff= 
ca. 120 pr od. dØgn, hvilket burde være godt oppnåelig, vil lommefrysii"l.g 
Øke lønnsomheten med 125 - 180.000,- kr i forhold til vanlig manu~ 
ell metode, alt etter skurtykkelse og sagsvinn, mens båndfryseren 
vil Øke lønnsomheten med 230 - 255.000,- kr. i forhold til vanlig 
metode, og 80 - 105.000,- kr. i forhold til lommefryser. 

Selv om en selvsagt må regne med en viss usikkerhet i de 
forutsetninger som ligger til grunn for vurderingen, er der ingen 
tvil om at både lommefrysemetoden og båndfrysemetoden vil gi ad
skillig bedre lØnnsomhet enn den vanlige manuelle metoden for pro~ 
duksjon av l lbs (eller 1/2. kg 's) blokker. Det forutsettes selvsagt 
da at produktene er like gode å omsette og at samme pris kan opp~ 
u~~ for dem. Det er mulig at der kan oppstå vanskeligheter i så 
måte, spesielt med de lomm8frosne l lbs.~pakningene hvor de i 
Øynefallende og store over- og underflatene blir skurflater og vil 
presentere seg som sådanne ved åpningen av pakkene. Dette vil ikke 
v,ære tilfelle ved båndfrosne enheter som er frosset i den tykkelse 
enhetene har. 

Begge frysemetoder vil imidlertid ved oppskjæringen kunne 
gi småstykker uten minimumsgrense med hensyn til vekten, og dette 
blir selvsagt en mangel hvis der settes vektgrenser for småstykker 
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i det endelige produkt. 

Ved produksjon av blokker til fishsticks. 

Som tidligere nevnt må en ved produksjon av blokker til 
fishsticks ved frysing i rammer eller former i fryseskap, regne 
med en god del svinn både som fiskesaft P~m presses av under lag
ringen ~v formene før frysingen, og som renskjæringssvinn ved pro
duksjon av fishsticks. En har tidligere funnet at disse svinn sammen
lagt kan utgjØre fra 2 til 5 % av filetmengden $ 

Som tidligere nevnt har en dessuten at svinnet ved den senere 
oppskjæring av blokkene til fishsticks vil bli det samme for ren
skårne, avrettede blokker frosne i fryseskap som V8d blok~ar ~a~· 
samme størrelse) frosne i lommefryser, mens en ut fra båndfrossen 
36 mm tykk blokk vil kunne oppnå 0,7 til 1,4 % (av filetmengden) 
mindre svinn ved henholdsvis 0,5 og l,o mm skurtykkelseQ Noe hel= 
hetsbilde av lØnnsomheten spesielt ved båndfryseren, vil en derfor 
ikke få uten at sagsvinnet ved oppdelingen til fishsticks trekkes 
inn i billedeto Samme formel som den som er brukt for bestemmelse 
av driftsoverskuddet ved produksjon av l lbs.-pakninger kan også 
brukes i dette tilfelle. 

Ut fra det som foran er sagt og tabell 5 får en da: 

Tabell 14. 

Totalsvinn (% av filetmengden) 

Ved skurtykkelse 

Alt. I: Vanlig manuell blokkprod. 
min.: .. SV 

antakelig: sv~· •. 

Alt. II:Lommefrysemetoden: sl = 

~lt.III:Båndfrysemetoden: sb 

Videre har en i dette tilfelle: 

av O,lo5 
al O,o47 
ab O,o28 
f = O, 4c3 
F 2,4o 
s O,So 

l,o mm 

10,7 % 
13,7 

g' 7' ·y 

7,3 " 

Disse tall innsatt i 1ldligere formler gir: 

0,5 mm 

6,4 % 
9,4 " 

3 7 " ' 

Øl~ning i driftsoverskuddet (uten forrenting og avskrivning 
av Økning i anleggsomkostningene). 

l) Ved total svinn SV = 10,7% (av filet) ved vanlig met" 
a) Ved skur tykkelse l,o mm: 

Nl - Nv = O,o388 kr/kg fisk = O,o9o kr/kg filet 
Nb - Nv O,o564 tt 0,131 IT n 

Nb - Nl O,ol78 It = O,o41 It " 
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b) Ved skurtyltke l se 0,5 mm: 

Nl - Nv O,o388 kr/kg fisk O,o9o kr/kg filet 
Wb - Nv O,o516 t1 " 0,121 tt tt 

Nb Nl = O,ol3 " " = 0 7 o3o " " 
2) .v~ total~vinn 13 1 7 % ved vanlig metode: 

n) Ved skurtyk.kel"a l,o mm: 

Nl .... Nv ::;:: O,o594 kr/kg· fisk = 0,133 kr/kg filet 
Nb - Nv O,o77o " " = o, 179 H " 
Nb - Nl O,ol78 " !l O,o41 tt H 

b) Ved skurtykkelse {),5 mm: 

Nl - Nv O,o594 kr/kg fisk = o' 138 kr/kg filet 
Nb - Nv O,o722 " " o' 168 " " 
Nb Nl = O,ol3o n " = O,o3o " " 

Med tidligere antydede anleggsomkostninger og 20 % p~a. 
avskrivning og forrenting får en: 

En får da: 

Al - Av = 
Ab - Av = 
Ab - Al 

(230,000,- - 150.000,-)e 0,2 = 16.000,-kr/år 
(230.000,- 150.000,-). 0,2 = 16.000,- t! 

o 

l) Ved totalsvinn sv - 10,7 % ved vanlig metode: 

a) Skurtykkel$a l,o mm: 

2) 

Nl - Nv = O,o388 R - 16.000,
Nb - Nv ~ O,o564 R - 16~000,-
Nb - Nl O,ol78 R 

b) '"'ed skurtykkelse O, 5 mm: 

Nl - Nv 
Nb Nv = 
Nb Nl 

O,o388 R - 16.000,-
0,o516 R ~ 16.000,-
0,ol3o H 

Ved total svinn 13,7 % (av filet) 

a) Skurtykkelse l,o mm: 

Nl - Nv = O,o594 H - 16.000,-
Nb - Nv = O,o77o R - 16.000,-
Nb - Nl O,ol78 R 

b) Skur tykkelse 0,5 mm: 

Nl - Nv O,o594 R - 16.000,-
Nb - Nv = O,o722 R - 16.000,-
Nb .... Nl O,ol;l0 R 

Dette gir videre: 

ved vanlig metode: 

Minste årsproduksjon for bedre lønnsomhet i forhold til 
at. x. 
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l) Ved tota1svinn 10,7 % (av filet) ved vanlig metode 

a) Skurtykkelse l,o mm: 

A1t.II: Lommefryser: Rmin. 16.000 
0 ~ 0388 = 410 tonn/år 28 prod.d/år 

Alt~III: 

Alteii: 

AlteJIJ[][: 

Båndfryser: Rmin ~ 16 ~ 000 = 280 O,o564 " 

b) Skurtykkelse 0,5 min: 

Lo:mmefryser: Hmin. 16.000 410 tonn/år O,o388 = 

Båndfryser: 11m in. 
16.000 310 O,o516 --

2) Ved totalsvinn 13,7 %ved vanlig metode 

a) Skurtykkelse l,o mm: 

" 

= 19 " 

28 " tl 

= 21 ,, 
" 

filt.][][: Lommefryser: p . 16 .. 000 270 tonn/år= 19 prod.d../år "'"ml.n., O,o594 -· 

Alt. XII: 

Alt. I I: 

Båndfryser: Rmin. 16.000 
O,o77 

b) Skurtykkelse 0,5 mm 

Lommefryser: Rmin. 16.000 
O,o594 

16.000 Båndfryser: Rmin. = O,o722 

210 ?t = 1<-1 It 

270 tonn/år =19 

= 220 " =15 tl 

LØnnsomhetsgrensen ligger som en ser meget lavt både for 
lommefrysermetoden og båndfrysermetoden. 

Hva en vil kunne vinne ved disse to metodene i forhold til 
vanlig metode framgår av etterfØlgende oppstilling. 

" 
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Tabell 15~ 

Lønnsomhetsforbedring (kr/år) 

l) Ved totalsvinn 10,7 % ved vanlig metode 

~å~~~;;r~;~~~-r-s;~;;;;k;i;;-1~~-;;---------;k~;;;k~~i;;-0~;-;~------
tonn/årldøgn l Alt,II Al~.III Alt.III t.II A. t.II t.I I 

: , -Alt.I -Alt.I -Alt.II~ -Alt.I -Alt.I -Alt.II 

--soo--~-l;---~-:3~4oo---:11~7oo---:a:9oo-1 -:3~4oo---:g~soo---;~soo~-looo 1 30 22.soo 40.400 17.soo 22.soo 35.600 13.ooo 
2000 60 61.600 96.800 35.600 61.600 87.200 26.000 
3ooo 9o 1oo.4oo 153.2oo 53,400 Ioo.4oo 138.800 s~.ooo 
4000 :120 1139.200 209.600 71.200 139.200 190.200 52.000 
5000 ;150 !178.000 266.000 89.000 178.000 242.000 65.000 
----~-~-----~t------~---------~=---------

2) Ved totalsvinn 13.7 

500 ' 15 +13.700 
1000 : 30 43.400 
2000 l 60 102.800 
3000 90 162.200 
4000 120 221.600 
5000 150 281.000 

%vved vanlig metode. 

+22.500 8.900 +18.700 
61.000 17.800 43"400 

13§.000 35o600 102.800 
215.000 54.400 162.200 
292.000 71.200 221.600 
369.000 89.000 281.000 

20.100 
56.200 

128.400 
200.600 
272.800 
345.000 

6.500 
13.000 
26.000 
39.000 
52.000 
65.000 

Det framgår av oppstillingen foran at også ved produksjon 
av blokker til fishsticks vil både lommefryse- og båndfrysemetoden 
kunne forbedre lØnnsomheten ganske betraktelig, selv ved lavt ren
skjærings-, avrettings- og frysesvinn ved den vanlige metoden. 

Bergen, den 17. november 1960. 

Einar Sola. 
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