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Forord

Oppgaven er utfert i samarbeid med Vedde AS. Oppgaven er knyttet til et av leddene i
forbedringsprosessen ved optimalisering av fabrikken. Alt laboratoriumsarbeid og
prgvetaking er gjennomfart i laboratoriumet og fabrikken ved Vedde AS.
Jeg vil benytte situasjonen til a takke samtlige ansatte pa Vedde AS, internt og eksternt.
Internt vil jeg rette en stor takk til daglig leder og intern veileder Ola Kare Dybvik som ga
meg muligheten til & skrive denne oppgaven. Takk til deg Tove Mette Trengereid som
bistod pa laboratoriet og hva det ellers skulle vaere. Takk til alle fabrikk formen som har
gjort sitt beste ved veksling av dekantere nar jeg skulle ta prgver i tider og utider. Takk til
dere fagarbeidere som laerte meg de forskjellige produksjonstrinnene & svarte pa alle
“men”, "hvorfor” og alt det andre jeg har lurt pa.
Ole Johnny Tannesen, du krever en ekstra oppmerksomhet. Tusen hjertelig takk for du

klarte a lage et etterlengtet preveuttak til meg.

Dere gutta fra GEA Westfalia, denne oppgaven hadde ikke blitt til uten dere. Takk for
uvurderlig informasjon, opplaring av forskjellige analyser og evig skattejakt i fabrikken
etter passende prgveuttak.

Takk til deg @ystein Maseidvag, som ga meg en innfgring og opplaring pa hvordan man
tar og hvorfor man tar flyktig nitrogen (TFN) av rastoffet som kommer inn.

Jeg vil ogsa rette en takk til min ivrige veileder ved Hials, Grete Hansen Aas.

Sa klart, takk til min kjeere som har holdt ut med meg nar jeg kom hjem som en
stinkbombe med dekantervaeske i haret og pressvaeske pa klarne.



Sammendrag

Oppgaven dokumentere forskjellen pa ny og gammel dekantere, GEA Westfalia
Fishmaster CF 7000 mot Alfa Laval NX 934 . Formalet var & se om en ny dekanter har
bedre effekt enn stdende maskiner ved kjering av problemrastoff. Det ble pavist at den nye
dekanteren GEA Westfalia var mer effektiv av a skille ut det grove terrstoffet under

dekantering.






Malsetning
Malsetningen med denne oppgaven er & dokumentere og analysere hvordan ny og gammel
dekanter arbeider med problemrastoff i forhold til hverandre.

Delmal
1. Fa kunnskap og kjennskap til produksjonsprosess og rastoff

2. Utvikle prosedyrer og intern opplaering av nye analyser

Problemstilling

Vedde AS har installert en ny dekanter for a forbedre veeskebehandlingen. Det er et gnske
fra bedriften & optimalisere prosessen ved dette. For & vudere effekten av den nye
dekanteren, vil en analysere resultatet etter dekanter ved problemrastoff og sammenligne

ny og gammel dekanter.



Teori
Bedriften

Vedde AS er en av Norges mest moderne fiskemel fabrikker som produserer hgykvalitets

fiskemel og fiskeolje til oppdrettsfor. Bedriften er lokalisert i Langevag utenfor Alesund.

Bedriften har lang historie og erfaring ved produksjon av fiskemel og fiskeolje. Fabrikken

satser hgyt pa FoU og er stadig under utvikling.

Produsjonsprosess

For sammenhengens skyld er det vist et forenklet flytskjema.(2)
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Farste trinn i produksjonsprosessen er koking. Hovedmalet med denne delen er a frigjere
olje fra fettdepoter av fisken. Hensikten med kokeprosessen er a gi rastoffet en
varmebehandlig med riktig temperatur som er ngdvendig for & skille vann, olje og fettfritt
tarrstoff pa en effektiv mate men ogsa samtidig sikrer etterfalgende ledd i produksjonen vil
fungerer optimalt og gi produkter av gnsket kvalitet. Kokingen er ogsa viktig for a oppna
optimal kvalitet og kapasitet videre i produksjonprosessen.

Kokerene som blir brukt i industrien i dag er dampkoker og kan forenklet beskrives som en
dampoppvarmet, liggende sylinder hvor rastoffet blir fart gjennom ved hjelp av en
dampoppvarmet skruetransporter (1). Pa kokerene er det tilknyttet et inntak der vaske
(blodvann,lossevann,silvaeske,pressveaske) blir tilsatt for & bedre varmeutjevning og flyt

gjennom kokere

Koketemperaturen har betydning for fiskens konsistens, proteinets vannbindingsevne og
for frigjering av fett. For & oppna god separasjon av fettfritt tarrstoff, olje og vann, ma
betingelsene i noen grad tilpasses det aktuelle rastoff og fabrikkens utrustning. I praksis
velges oftest et temperaturniva til 80-90 grader celsius. For noen rastoff (f.eks tobis)
oppnas imidlertid bedre separasjon ved lavere koketemperatur (70-80 grader celsius). Ved
valg av koketemperatur ma det takes hensyn til flere forhold enn bare hygiene.(4)
Tidligere forskening (1) viser at fettcellene i fisk sprenges allerede ved ca 50 grader celsius
mens koagulering av proteinet skjer raskt og fullstendig ved 75 grader celsius. Det
konkluderes med at det oppnas liten eller ingen gevinst ved a varme opp til over 75 grader

celsius eller ved a bruke lang holdetid.

Prosessen ma kontrolleres for a sikre tilstrekkelig koking. Ufullstendig og overkoking skal
unngas, da dette resulterer i problemer med blant annet ukoagulerte proteiner som
forarsaker emulsjondannelse og slam i avsilings- og pressvaeske som da forarsaker

problemer og vanskeliggjer dekantering, separering og inndamping. (4)

Et resultat av oppvarmingsprosessen er at oljen og en stor del av vannet frigjeres og i stor
utstrekning kan fjernes fra de faste stoffer ved enkel drenering. Hensikten med avsiling er
a fa drenert bort mest mulig av den frie vaeske(vann og fett) fra den kokte massen far den

gar inn i pressen. Derved frigjares den farste dele av pressen fra & matte fungere som sil.



Den tarrere massen som pressen far a arbeide med allerede fra innlgpet av, gjer at den
arbeider jevnerer og bedre, presskapasiteten blir hayere, og vil far en presskake med lavere
innholde av vann og fett.

Ved avsilingen fjernes ogsa finparikuleart slam. Derved unngar vi at de fine partikler
blokkerer dreneringskanalene i presskaken og hindrer avpressingen. Avsilingen forbedrer
massens porgsitet og muliggjer et jevnere og bedre press. Derved gkes bade

pressekapasiteten og muligheten for & fa en presskake med lavt innhold av fett og vann.(4)

Hensikten med pressen er a presse ut sa mye veeske som mulig fra den faste fase. Dette er
viktig, ikke bare for a forbedre olje- utbyttet og kvaliteten av fiskemelet, men ogsa for a
redusere fuktighetsinnholdet i presskaken sa langt som mulig, for derved a redusere
drivstofforbruket av tarkerne og gker kapasiteten.

Det er pressen som gir klarest beskjed om kokingen har veert riktig eller gal. Det er da
naturlig av operatgren legger presskaken til grunn nar han skal vudere eventuelle
forandringer i kokeprosessen og hvilke reguleringer det vil kreve, temperatur er en sveert
viktig faktor her.

Pressens oppgave er a ta hand om den kokte og avsilede masse, og viderefare den
skillingen av terrstoff og vaeskefase som ble pabegynt ved avsilingen. Malet er & oppna en
presskake med lavest mulig innhold av vaeske(vann og fett), og en vaeskefase som er renest
mulig, som har lavest mulig innhold av partikler(suspendert tgrrstoff).God avpressing gir
ogsa pressvaeske med lavt innhold av suspendert tgrrstoff. Den videre behandlingen av

vaeskefasen gar da lettere, inndampingen vil kunne gi hgyere sluttkonsentrat i konsentratet.

Avhengig av rastoffetes kvalitet og behandling vil fett og tarrstoff foreligge som starre
eller mindre partikler fordelt i vannfasen. Sma partikler av fett som er finfordelt i vann
kalles emulsjoner. Finfordelt tgrrstoff kalles for suspensjon. Jo mindre disse partiklene er,
til lengre kan de holde seg svevende, og vanskeligere vil det bli a skille pressvaesken i rene

fraksjoner som tarrstoff, olje og limvann.

Pressvaeskemengden, inkludert vaske fra grovsiler, vil avhenge av rastoffets kvalitet og
gker sterkt med tiltakende opplesning av rastoffet, typisk for ateholding
rastoff som tobis. Som gjennomsnittstall kan en regne med at pressveasken utgjer omkring

70-80 % av rastoffmengden og presskaken de resterende 20-30%.



Pressvaeskens innhold av fett vil naturligvis varier med rastoffets fettinnhold. Innholdet av
faste partikler vil ogsa variere som nevnt over. Det er derfor vanskelig & angi typiske tall
for pressvaeskens sammensetning, men vanligvis vil innholdet av fett variere mellom 7-
13% og terrstoffinnholdet mellom 8-13%.

Det finnes to mater som blir brukt i industrien i dag for & separere pressveaesken inn i
fett,vann og terrstoff. Man kan da enten bruke tyngdekraft eller sentrifugalkraften. Den
farstenevnte metoden blir ikke lenger brukt kommersielt i denne industrien mens
sentrifugalkraft er per i dag den mest dominerende og effektive maten a skille faste
partikler fra pressveeske. En dekanter er en grunnutferelse som er en tofaseseparator som
renser vasken og kalles derfor ogsa en “klarifikator”.

Fordelen med en dekanter er flere . Sentrifugering er bedre kjent og er mer kontrollerbar
enn tidligere metode der man matte bruke bade trykk og filtering.

Sentrifugering er ogsa en mye raskere prosess enn a bruke trykk og redusere
varmebelastningen pa materialet.(1) Den kanskje mest viktigste fordelen er muligheten for
sentrifugen a behandle mykt og meget flytende materiale om pressen skulle svikte helt.

Bedre hygiene og enklere prosedyre for vaskeoperasjoner.

Pa den negative siden bar man merke seg at sentrifugen vil avgi det faste materiale med et
hayere fuktighetsinnhold enn pressen. Dette betyr gkt drivstofforbruk for tarkeoperasjonen
. Videre sentrifugen har en tendens til & produsere mer emulsjoner og finstoff , som
forarsaker problemer i den etterfglgende separasjon av olje, vann og slam senere i

vaeskefasen.




En dekanter et oppbygd pa den maten som vi ser pa bildet (11)

Innmatingen av pressveaeske skjer ved inntaket (1) og ut igjen (2) til skruen, de faste
stoffene blir spunnet mot en innervegg i kulen (3) ved sentrifugalkraft. Skruen
(transportgren) (4) som roterer med en annen hastighet enn kulen transporterer tgrrstoffet
til kjeglen der utlgpet til tarrstoffet er (6). Vaesken stremmer i motsatt retning gjennom den

sylindriske delen (5) og til utlgpet av vaeskefasen (7)

Videre i prosessen er separering med separator, ogsa kjent som vaeske-vaeske separering.
Etter pressvaeskens tarrstoff i hovedsak ble fraskilt i dekanteren, inneholder dekantervaeske
fremdeles fett sasmmen med fint suspendert terrstoff(slam) som vi vil se mer pa senere i
oppgaven.

Separatorens oppgave er a skille ut mest mulig fettet fra vaeskefasen slik at minst mulig
skal fett skal falge limvannet. Fettet som blir skilt ut gar videre til rensing i egne
oljeseparatorer far, deretter gar oljen til oljelager(siloer) og lagres som ferdig

fiskeolje. (2)

Den vaesken som ble skilt ut i seperatorene kalles restvaeske, den inneholder ca 8% fint

tgrrstoff(slam). Denne vasken gar da under navnet limvann.

Limvannsmengen variere med vanninnholdet i rastoffet som igjen vil svinge med
fettinnholdet. Om det er mye at i rastoffet eller lang lagringstid er det lettere for rastoffet
gar i opplasning. Dette vil fare til mye arbeid pa dekanter, seperatorer og limvannsanlegg.
Hensikten med denne prosessen er a fjerne mest mulig vann og vil da sitte igjen med en

vaeske som har mellom 25-35 % tarrstoff, denne veaesken kalles da for konsentrat.(7)

Konsentratet pumpes videre til damptarker der konsentratet sammen med pressskake fra
presse og graksen fra dekanterene samles opp og terkes ved hjelp av store damptarker.
Tarkingen bestar av en to trinns tarkeprosess. Det farste trinne er tre dampterker som
sgrger for a fa vannprosenten ned i 35-40% far melet gar videre til LT tarkene som
skansomt tarker tarrstoffet for a bevare biologiske fordayligheten i melet. Vanninnholdet i

tarrstoffet synker til ca 8%.

Siste steget i prosessen er kjglig da terrstoffet har na blitt til fiskemel. Melet transporteres



ved hjelp av transportarskruer til en kjgler hvor luft blir benyttes for a kjgle ned fiskemelet
til ca 25 grader celsius far det gar videre til mgllen. Der mglles fiskemelet ned til gnsket

finhet og ferdigvaren lagers i bulk, bigbags eller papirsekker etter kundens gnske.(7)

Bakgrunn for de nye analysene

Mars 2012, var to reisemontgrer, John Belgen og Baldvin Loftsson pa besgk hos Vedde's
fiskemelfabrikk i Langevag. De skrev en rapport om deres mening pa hva som kunne blitt
gjort bedre, spesielt da pa veaske siden av produksjonen.

Betydningen av a beholde faststoffinnholdet sa lavt som mulig og helst under 10% i
vaesken fra dekanter, er etter deres mening et viktig skritt i veeskehandtering i fabrikken.
Pressvaeske maskinene vil fungere bedre, for a fjerne olje fra limvannet vil fordampningen
bli enklere og mer effektiv da det samlede resultatet vil fere til betydligere kontroll over

prosessen.

Oktober samme aret, produserte Vedde fiskemel og olje fra sildeavskjer fra
konsumindustrien. Det var bade ganske bra rastoff men ogsa noe som var veldig darlig.
Det ble tatt spinntest av pressvaesken inn til dekanterene som var da 2x NX-934 fra Alfa
Laval. De kunne da lese av pa spinntesten at det var opp til 40% terrstoffinnhold og et stort

lag av emulsjon i pressvaesken.

Faststoffinnholdet skaper ikke belastning pa dekanter, siden over 20% av disse faste stoffer
er sakalte "fines" (fint tarrstoff), som er sveert vanskelig a fjerne fra pressvaesken med
dekantere. Denne “fines” er, etter deres ekspertise, hovedsakelig pa grunn av sirkulasjon
av utskytningsvann fra alle separatorer. Slam fase fra alle separatorer er ledet sammen og
pumpet opp til pressvaeske tanken like fgr dekantere. Dette er hovedsakelig kildene, skaper
det meste av fint tgrrstoff fra dekanter.

Fordelen med en slik enkel forskning , som a ta spinntest av ulike veeskefase pa hele
prosessen er stor, fordi du ikke bare kan se vaeskehandtering men kilden til evt problem.
Deres mening, basert pa lesning av spintest far prosessen med dekantere, kan se at det er
muligheter for a laste eller dele belastningen mellom far dekantere og trykk, med bedre

avvanning av roterende skjerm.



Det er bare rundt 20% grove faste stoffer, i innlgpet av dekantere, som gir indikasjon pa at
det kan gjares bedre resultat i pressen. Kanskje starre hull i skjermen, og justering av
hastigheten kunne gi bedre resultater i presskaken, sa vel som i dekanter graksen, Men
selvfalgelig ville det veere ngdvendig for & male utfallet, bade vanninnholdet og fett.

Nar en tar spinntest analyse av dekantervasken, inn til separatorer, er finstoffinnholdet
svart hagy, opp til 20%, noe som selvfglgelig gjer hag belastning pa neste trinn av
produksjonen. Lasten er sa ekstreme at skytnings intervall fra slammerene var pa rundt 100

sekunder. Dette kan medfgre driftsstans av separatorene.

Forslag til bedre vaeske handtering

a) splittes opp utskytningslam fra separator, kjgre slam fra oljepoleringsmaskin til koker og
slam fra pressvaeske separatorer inn til u-skilt/separert konsentrat.

b) Sett opp mengdemalere og strupeventiler pa alle separatorer, med ngdvendige
manometer.

c) Optimal justeringene av pressveske til separator maskiner.

d) Nar separering av pressvaske er optimal, er det en fare for at olje-poleringstrinnet er for
sma i fabrikken, med bare 2 x AL 313 maskiner.

e) Fa en bedre praksis for a gjare enkel prosess malbar, som spinntest og Gerber analyser
av forskjellige stadier ved vaeskefase. Og sa vil det trengs en masse prgver ventiler.

f) Sett i stor dekantere, som Fishmaster 7000, til bedre handtering av vann med korrekte
prosessen. Fra deres erfaring og bakgrunn fra fiskemelindustrien pa Island og Feergyene-
gyene, har de lzrt at den beste maten & handtere det farste trinnet i veeskebehandling i

fabrikkene er a bruke store dekantere (8/9)



Forskjell GEA og Alfa

Alfa Laval har fast regulering og g-krefter som er et problem ved darlig rastoff som videre
medfarer problemer ved ulike stadier pa separatorer og inndamperanlegg.

Gea Westfalia Fishmaster CF 7000 er sterre og er kraftigere enn staende Alfa Laval NX
934 dekanterene. Gea Fishmaster er utrustet med mer g-krefter(turtall) som kan reguleres
ved problemrastoff. Dette er en vesentlig fordel av investering av ny dekanter da bedriften

periodisk mottar darlig rastoff gjennom hele aret. (John Belgen, GEA Westfalia)

Kjemisk sammensetning av industrifisk

Det fiskerastoffet som blir brukt til fiskemel og fiskeolje gar ofte under betegnelsen
industrifisk. Fiskeartene som gar under denne betegnelsen av fet fisk er: makrell, sild,
brisling og lodde. Noen fa arter av mager fisk blir ogsa brukt som kolmule, gyepal og
polartorsk. Fisk til mel og olje blir fangstet i forskjellige farvann, aret rundt. Kjemiske
sammensetningen av fiskeartene vil variere med gytemodning, ateforhold og alder.

Spesielt vil fettinnholdet variere i lgpet av aret. (3)

Fiskeslag Protein,% Fett,% Vann,% Aske,%
Vinterlodde 13.5 84 76.6 1.9
Sommerlodde 12.4 14.6 72,2 1.7
Kolmule 16.7 3.5 76,3 3.5
Tobis 16.6 9.5 72,0 2.2
Gyepal 16.3 8.5 73,0 2.9
Havbrisling 16.1 13,0 68,35 2.7
NVG sild 16,5 8.8 72,3 2:1
Nordsjesild 16.1 14,3 67,6 2.0
Makrell 174 20,6 62,7 1,9
Hestmakrell 142-15.8 17,7-21,1 60,3 - 63,0 2.6-3,7
Polartorsk 12,9 6.4 76,9 2,6

Tabell 1 viser kjemisk sammensetning av industrifisk.




Materiell og Metode

Maskin

Spinntest ble utfart etter oppleering av John Belgen og Baldvin Loftsson (8/9) fra GEA
Westfalia. Det var nye maskiner som matte pakkes ut og programeres fgr de kunne taes i
bruk. Maskinen som ble brukt for spinntest var Rotofix 32 A fra Hettich Zentrifugen.
For & kunne ta den aktuelle spinntesten matte maskinen innstilles til 4000 rpm og

tidsintervallet skulle vare i 3 minutter.

Pragver

For & kunne fare statistikk og se en sammenheng ble det tatt ut 4 paralleller per variabel i
egne beholdere merket med navn. Vaskeprgver som ble tatt ut var pressveaeske far
dekantering, dekantervaeske fra Gea Westfalia, dekantervaske fra Alfa Laval og samlet
dekantervaeske fra Gea Westfalia og Alfa Laval.

Det ble notert ned i en egen notatbok med dato,tidspunkt og rastoff samt notater som kan

pavirke resultat.

Prgveuttak

Prgvene ble tatt fra pressvaesketanken fgr dekantering og ved uttak av
dekantervaesketanken etter dekantering. Det ble tatt 4 x 10 ml fra pressvasketanken og 4 x
10 ml fra dekanterveaesketanken med minutter fra hverandre.

Prgvetaking

Far prgvene ble tatt matte maskinen skrues pa samt stilles inn pa riktig temperatur. Mens
maskinen var under oppvarming ble reagensragr merket med hva det skulle taes prgver av.
Det ble brukt reagensrar laget av plastikk med lokk for praktiske grunner.

| egen notatbok ble det notert ned dato, tidspunkt og rastoff samt notater som kan forklare
eventuelt resultat.

Far provene ble tatt ble det alltid en liten orienteringsamtale ved de aktuelle fagarbeidere i
kontrollrommet i produksjonen, dette for a fa en oversikt og planlegging av prevene
framover. Samtalene dreide seg om hva og hvordan rastoffet oppferte seg samt hvilke

dekantere som ble kjgrt & hvor de ville pravene skulle taes farst, i betraktning til det nevnte
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ovenfor. Dette ble notert ned i notisboken om det kunne ha noe betydning til eventuelt
sammenheng av resultat til senere.
Nar maskinen har nadd sin gitte temperatur kunne prgvene taes. Det ble farst tatt rikelig

med prgver av pressveesken fgr minutter i mellom ble tatt prover av en av dekantene.

Med tre forskjellige praver fra dekanterene ble det litt oppholdstid mellom hver prave. |
starten var det en felles samletank der dekanterveesken fra Gea Westfalia og Alfa Laval
samlet seg. Det resulterte i at de i fabrikken matte kjare en dekanter av gangen. For a veere
sikker pa at det var bare veeske fra den ene dekanteren i samletanken under prgvetaking,
tok det 30 minutt fra de skiftet til ene dekanter til riktig vaeske kom fra rett dekanter.

Dette ble gjort opp ved a ta ny prave av pressvaeske for hver gang det ble skiftet
dekanter(30 minutt). | senere tid ble det laget til et ekstra prgveuttak fra Alfa Laval
dekanteren. Det kunne da taes direkte prgver fra bade Alfa Laval dekanteren og
samletanken der det var dekanterveaeske fra bade Alfa Laval og Gea Westfalia. Det ble bare
30 minutter fra to prgver ble tatt til den siste prgven av rein dekanterveeske fra Gea
Westfalia kunne taes.

Prgvene ble tatt med opp igjen til laboratoriet der pravene ble helt over i reagensglass,
4x10 ml for hver pragve. Prgveveaesken ble helt direkte over i reagensglassene, det var
gjerne litt for mye prgvevaske i reagensglassene. Dette ble lgst av et triks som ble vist av
Baldvin Loftsson fra Gea Westfalia. Man “kaster” enkelt og greit ut litt vaeske ved & gjore
svake kastebevegelser til vaskenivaet er pd 10 ml. Det ble notert ned 1-4 for ene praven
og 5-8 fra en annen prave. Dette for & kunne holde kontroll pa hvilke praver som ble satt
ned hvor.

Far prgvene ble satt i maskinen ble hver beholder fylt med litt vann, dette var for & hindre
reagensrgren sprekker. Dette trikset ble vist av John Belgen fra Gea Westfalia, det ble gjort
forsgk og resulterte i at dette stemte.

En av prevene ble satt i beholderene fra 1-4 og en annen fra 5-8. Det kunne bli kjart 2 x

4,10ml prgver per omgang med maskinen.
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Prgvene ble sa kjgrt i 3 minutter med 4000 rpm pa 85 grader celsius. En prgve ble tatt ut
av gangen 4 x 10 ml for a ikke blande sammen de forskjellige prgvene. Pravene ble sa satt
i reagensstativ der resultatene ble analysert og dokument ved hjelp av foto a notering av
resultatene for de senere ble oppfert i tabeller.

Prgvene i reagensglassene ble helt ut med det samme sa de kunne vaskes far det var klart

for nye prover.
Etter alle prgvene var tatt og ferdig analysert ble de fart inn i tabbel i Excel. Der ble det

tatt ut gjennomsnittspraver fra de 4 paraleller per prgver. Gjennomsnittstallene ble fert inn

i stolpediagram.
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Resultat

Figur 1 viser resultat etter spinntest analyse av press-og dekanterveaeske av prosessert
kolmule 09.04.2014.

Denne analysen var pa forhand forutsett at det var lite som skilte dekantervaesken fra disse
dekanterene.

Teorien var at kolmule er en mager fisk, fettinnholdet til kolmule varierer fra 1-8 % og er
bestar mesteparten av vann og er forholdsvis enkel og prosessere. (3)

Man kan se her at GEA Westfalia dekanteren gjar en bedre jobb enn Alfa Laval, dette ser
vi pa innholdet av grovt tarrstoff fra pressvaesken. Man kan se innholdet av fint terrstoff er
hgyere hos Alfa Laval enn hva det er med GEA og innholdet i pressvaesken fer den
ankommer dekanterene. Om man ser pa fettinnholdet pa begge dekantere betyr det ikke at

oljen blir igjen i tgrrstoffet. Emulsjon er finfordelt oljedraper i vann eller omvendt.( 12)
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Figur 1 M/S Rav, 09.04.2015, Kolmule
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Figur 2 viser resultat etter spinntest analyse fra press-og dekantervaske av prosessert

Tobis. Rastoffet var av ypperste kvalitet da total flyktig nitrogen (TFN) var pa 12 i snitt

(10). Hgyt innhold av tarrstoff var ikke en overaskelse under prosessering av denne type

rastoff. Videre vises det lite forskjell pa dekanterene. Litt hgyere prosentandel av emulsjon

og mindre ren fettfase ved bruk av Alfa Laval dekanteren.

Et rastoff med lite atinnhold og lav TFN gjar prosessen med a prosessere dette rastoffet

enklere og oppstar gjerne mindre problemer som igjen viser til en jevn produksjonsflyt.
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Figur 2 M/S Rgdholmen, 23.05.2015, Tobis
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Figur 3 viser resultat etter spinntest analyser fra press-og dekantervaeske av prosessert

Tobis 24.05.2015. Den total flyktig nitrogen (TFN) var pa 55 i snitt.(10)
Dette viser igjen i resultatet. Hgy TFN og raudate henger i sammen da det begge farer til

rastoffet gar opplesning under koking(3). Det resulterere i mye arbeid for dekantere og

videre blir en stor belastning for separatorer og inndamperanlegg. Vi kan se her,

kombinasjonen mellom begge dekantere og Alfa Laval gjer en bedre jobb ved dekantering.

Om man ser pa kombinasjonen mellom Alfa Laval og Gea, kan man se disse ilag

produserer mindre emulsjon som ferer til hgyere Klart sjikte av fettinnhold.
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Figur 3.Mailsge, 24.05.2015, ki 00.00, Tobis
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Figur 4 viser resultat av spinntest analyser et degn senere enn figur 3.

Her kan vi se at tarrstoffinnholdet har gatt ned, mens emulsjonen har steget betraktelig.

Her ser vi Alfa Laval gjer en bedre jobb enn GEA Westfalia dekanteren. Ser man pa GEA

og Alfa Laval, kan man klart se et bedre resultat. Dette resultatet henger i sammen med

kvaliteten som man kan anta er pa rastoffet et degn senere.
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Figur 4 M/S Mailsge, 25.05.2015, kI 00.30, Tobis
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Diskusjon

Drift

Disse analysene vil ikke gi korrekt resultat av maskinenes optimale drift av flere grunner.
Den nye dekanteren GEA Wesfalia Fishmaster CF 7000 er starre, kraftigere og kan
reguleres driften av g-krefter. Denne maskinen er fortsatt under innkjgring, det kreves
kompetanse og erfaring samt lzering underveis for a kunne utnytte denne maskinen
optimalt. Ved hyppige praveuttak som har blitt foretatt under denne oppgaven, har de
matte stengt av rastofftilgangen flere ganger pa kort tid. Dette resultere i fagarbeiderene
ikke alltid klare a stabilisere og utnytte driften av denne maskinen.

Mens maskinen fortsatt er i innkjgringsfasen byr det gjerne pa flere tekniske problemer
underveis, det har veert tider der maskinen har statt stille mens det har veert rastoff som
bedriften gnsket a se forskjellene ved.

En annen viktig faktor er prgveuttak. Det har vaert mangel pa riktig preveuttak for a kunne
ta gnskede praver for denne oppgaven. Det ble farst ved de siste pragvene av tobis det ble
laget til eget uttak fra Alfa Laval dekanteren, det ble da mulig & kunne ta praver fra Alfa
Laval dekanteren og fra samletanken der dekantervaesken fra GEA og Alfa Laval samles.
Det vil komme uttak for & kunne ta direkte prever fra GEA Westfalia ved en senere

anledning.

Analyser

Figur 1

Ved spinntest analyse av kolmule var det pa forhand forutsett lite forskjell. Om man ser pa
det grove tarrstoffinnholdet fra pressvaesken vil man kunne se GEA dekanteren klarer a
skille det ut i tarrstoff fasen. Det ser man pa det fine tarrstoffet fra pressvaesken
sammenlignet med det fine tarrstoffet fra GEA vil man kunne se omtrent lik mengde. De
fine partiklene er vanskelig & separere med en dekanter men vil senere bli tarket til

konsentrat i limvannstrinnet. Prosessering av kolmule gar forholdsvis problemfritt.

Figur 2

Resultatet av denne analysen var som forventet. Det var serdeles god kvalitet pa rastoffet
og ferskt, dette fordi fiskeoljen skulle produseres til humat forbruk. Dette resulterte i en
god produksjonsflyt. Fagarbeiderene som er ansatt i bedriften har lang og god erfaring ved

prosessering av ulikt rastoff.
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Figur 3.

Her ser kan man se tydelig det det er forandringer i kvaliteten pa rastoffet og
produksjonstrinnene far dekantering.

Dette var i begynnelsen av lasten, sa det forventes a se mer variasjon senere i
produksjonen. Hgyt innhold av fint tarrstoff skaper problemer videre pa seperatorene og

limvannsanleggene.

Figur 4.

Her er det tydelig det burde gjares noe med kjgringen av ny dekanteren GEA for & unnga
sa mye emulsjon. Det er ikke sa enkelt & bare forandre pa kjeringen, ny dekanteren er
fortsatt under innkjgring og de ansatte har ikke enda fatt all informasjon de trenger for a

kunne avgjerelser pa hvor mye de kan forandre pa turtallene.
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Konklusjon og videre arbeid
Den nye dekanteren star ikke helt til forventningene enda da den ikke kan kjgres optimalt.
Det er heller ikke nok praveuttak for & kunne foreta alle analyser som skulle bli tatt, blant

annet Gerbers metode.

Far endelig resultat av forskjellen mellom dekanterene ma den nye dekanteren kunne
drives optimalt. Det ma ogsa komme flere prgveuttak sa man kan ta gnskede praver.

Det er farst i hast nar makrell og sildeavskjaer som er det starste problemrastoffet. Da skal
bade dekanteren veere innkjart og preveuttak pa de aktuelle stedere vaere klart.

Det er ogsd meningen at fabrikkarbeiderene skal kunne foreta slike analyser under
produksjonen. Dette er enkle prgver om alt er tilrettelagt for arbeidrene. Bade med nok

reagensglass, tilgjengelighet og til & foreta spinntest men ogsa nok og riktig praveuttak.

Fabrikkformennene var svart forngyd med informasjonen de fikk underveis sa prgvene ble
analysert. Det meste foregar lukket sa er vanskelig & kunne se og fale pa konsistens over
alt. Et kjapt innblikk i hva spinntesten inneholdt av tgrrstoff,vann,emulsjon og olje visste

arbeidrene nesten med det samme hvor de kunne forbedre kjgringen.
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