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1 Sammendrag  

En prototype for maskin for automatisert ettersortering av G6 makrell (600 gr+), som skal kunne sikre 
at all G6 havner i riktig vektklasse er utviklet og testet. Prototypen har industriell finish og robusthet, 
og er sammensatt av komponenter med god funksjonalitet på alle bevegelige deler og med akseptabel 
veienøyaktighet.  

Prototypen er testet i produksjonslinje i pelagisk konsumfabrikk.  

Løsningen for innmating gir ikke tilstrekkelig konsekvent og sikker singulering av fisk til veiesonen. Det 
kan da komme to og to fisk over veiesone samtidig eller med for korte mellomrom og føre til at en viss 
andel fisk blir feilsortert. Innmatingsløsning som sikrer 100% singulering bør derfor utvikles.  

En videre utvikling av G6 ettersorteringsmaskin, forutsatt stabil god funksjonalitet og tilstrekkelig 
prisdifferanse mot lavere vektgrupper vil kunne bidra til betydelig økt lønnsomhet i pelagisk 
produksjonsanlegg.   

2 Summary 

A prototype machine for automated post-sorting of G6 mackerel (600 g+) to ensure that all G6 
mackerel ends up in the correct weight category has been developed and tested. The prototype 
features industrial-grade finish and robustness and is assembled from components with reliable 
functionality in all moving parts, along with acceptable weighing accuracy. 

The prototype has been tested on a production line in a pelagic processing plant.  

However, the feeding mechanism does not provide sufficiently consistent and reliable singulation of 
fish into the weighing zone. As a result, two fish may enter the weighing zone simultaneously or with 
insufficient spacing, leading to a certain proportion of fish being incorrectly sorted. Feeding mechanism 
to ensure 100% singulation should be further developed.  

Further development of the G6 post-sorting machine, assuming stable and reliable functionality and 
sufficient price differential compared to lower weight categories, could significantly enhance 
profitability in pelagic production facilities.  
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3 Innledning 

FHF sin satsing «Fremtidens Pelagiske Fabrikk» omhandler teknologiutvikling på ulike ledd i 
produksjonskjeden av pelagisk fisk til konsum. 

Prinsippet for dagens sortering av fisk i ulike størrelsesgrupper baseres på at den minste fisken sorteres 
ut først og den største til slutt ved bruk av «increasing gap». Fisken sorteres ut fra hvilken fysisk 
diameter den har rundt buken.  

Når fisken sorteres på fysiske omkrets, men pakkes og selges på vekt, blir graderingen ofte unøyaktig 
fordi «smale» individ som holder høy vekt, sorteres til vektklassen under der den egentlig hører 
hjemme. Samtidig skjer det motsatte der fisk som tilhører f.eks. 4-600 gr havner sammen med 600 
gram+.  

Feilsortering er ulønnsomt for produsenten fordi stor fisk ofte oppnår høyere pris i markedet enn 
mindre fisk.  

Dette blir spesielt viktig for den største sorteringsgruppen (G6, 600 gram+) ved produksjon av makrell. 
For denne gruppen er både prisen og prisforskjellen høyest. Prisforskjellen mellom G6 og 4-600 gr har 
enkelte år vært >10 kr/kg (2023). Dette viser seg imidlertid å variere, og i 2024 var denne prisforskjellen 
mye lavere, trolig som følge av høye priser på all makrell. Andelen G6 varierer gjerne mellom 2 og 10 
% av mottatt makrell.  

Feilsortering er negativt for markedsoppfatningen og kan medføre reklamasjoner.  

FHF utlyste støtte til bedriftsrettet prosjekt (søknadsfrist 16. mai 2019) for utvikling av teknologi for 
ettersortering av G6 makrell. Prosjektet startet høsten 2019.  

Retningslinjer for teknologien definert i utlysningen: 

Automatisk skille makrell over 600 gr fra 4-600 gr sorteringen. 
Ha kapasitet stor nok til å håndtere all 4-600 gr fra rullegrader eller tilsvarende teknologi. 
Transportere utsortert stor fisk til pakkestasjon for handlegging. 
Transportere undermålsfisk tilbake til riktig vektgruppe. 
Være tilpasset enkel rengjøring og ivareta nødvendige HMS-krav. 
Teknologien som utvikles kan enten være en modifisering av eksisterende løsninger eller 
nyutviklet til formålet. 

Det ansees som mest relevant å ettersortere all fisk over f.eks. ca 570 gr, (eventuelt en separat 
vektklasse f.eks. ca 570-630 gr) fra forsorteringsmaskinen.  

RID AS ved Ragnar Ingolfsson har tidligere laget en prototyp av maskin for ettersortering av G6 som er 
installert i Pelagia AS, Liavåg. Denne har vært testet og brukt i produksjon i Liavåg. Konseptet er basert 
på parallelle spor for føring av en og en fisk på band over veiecelle. Prototypen har begrenset kapasitet, 
mye lavere enn hva det er behov for med en viss mengde G6 i produksjonen. Konseptet videreføres 
og søkes videreutviklet av MMC-FP i prosjektet.  

Det som i første omgang begrenser kapasiteten til prototyp 1 er innmatingsfunksjonen. Det er her ikke 
retningsorientering av fisken og ikke 100% sikkerhet for at det kommer en og en fisk inn til veiing. 
Dagens løsning er avhengig av betydelig manuell innsats for innmating av fisk, og kapasiteten blir 
begrenset. 
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Det er behov for å videreutvikle design for å oppnå høy kapasitet og automatisert, stabil veiing, og 
sikker sortering til riktig kategori. Det skal oppnås stabil og høy kapasitet, høy driftssikkerhet, og det 
skal utvikles hygienisk design for sikkert renhold. Design for areal-effektivitet skal vektlegges. 

 

 

 

MMC First Process AS (MMC FP) tilbyr og utvikler bærekraftige løsninger for behandling og håndtering, 
prosessering og kjøling av fisk til den globale sjømatindustrien; til fangstfartøy, akvakultur og til 
prosessindustri. Bedriften har tre lokaliteter I Norge med ekspertise fra 200 ansatte.  

Et produktområde for bedriften er rullesorteringsmaskiner basert på «increasing gap»-prinsippet. 
MMC FP har levert de fleste rullesorterere som i dag er installert i norsk pelagisk konsumindustri, og 
tilsvarende også for laks innen akvakultur.   

Prosjektet er gjennomført med MMC FP som prosjektansvarlig og Pelagia AS som samarbeidspartner. 
Installasjon og testing av prototype er gjennomført i Pelagias anlegg i Liavåg.  

Styringsgruppen for prosjektet har hatt følgende sammensetning: Fra MMC FP; Stig Roppen 

(prosjektleder t.o.m. 2022), Kristian Indreflø (2023-24), Arne Aasen, Per-Arild Aamelfot. Fra Pelagia: 

Live Spurkland, Rune Hoddevik. Fra FHF: Lars Lovund. Stein Ove Østvik (UKAP AS) har bistått MMC FP 

med rapportering.  
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4 Problemstilling og formål 

Prosjektet har hatt følgende målsetting: 

I prosjektet skal det utvikles teknologi for effektiv og automatisert etter-sortering av G6 makrell for å 
kunne sikre at all G6 havner i riktig vektklasse. Teknologien skal slik forbedre lønnsomheten i 
produksjonen av makrell ved at all makrell av høyeste prisklasse kan selges som rett kategori.   

   

Følgende delmål var definert ved oppstart av prosjektet: 

• Utvikle teknologi som kan sortere minst 40 fisk pr minutt pr spor (tilsvarer ca 200 kg fisk/minutt 
for maskin med 8 spor, 6-12 tonn/time pr maskin). 

• Teknologien skal være fleksibel i bruk ved at det skal kunne varieres om det er G6, 400-600 
eller andre forsorterte grupper som mates inn.  

• Teknologien skal også kunne benyttes til sild.  

• Teknologien skal kunne integreres inn i ulike pelagiske konsumfabrikker.  

• Teknologien skal bygges, testes, måles/analyseres, dokumenteres og demonstreres som en 
industriell pilot i fiskeindustrianlegg. 
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5 Prosjektgjennomføring 

Konseptutviklingen omfatter:  

- overordnet konseptløsning 

- detaljert konseptutvikling for mekaniske og konstruksjonsmessige komponenter 

- konsept for automasjon, styringssystem og brukergrensesnitt 

Konseptutviklingen er gjennomført i arbeidsgruppemøter med deltakelse fra MMC FP og Pelagia, og 
gjennom arbeidsgruppemøter og engineeringsarbeid internt i MMC FP. Konsept for helhetlig løsning 
er diskutert i styringsgruppemøter.  

Det er gjennomført 11 styringsgruppemøter:  

Møte 1: 11.12.2019: Mål og tidsplan for prosjekt 
Møte 2: 23.04.2020: Konseptskisse og plan for første test.  
Møte 3: 28.10.2020: Diskusjon om konseptdetaljer, spesielt for inn-/ut-mating.  
Møte 4: 28.04.2021: Pilot under bygging 
Møte 5: 15.12.2021: Testresultater fra verksted. Behov for nytt datakommunikasjonsystem mellom 
lastceller og styringssystem (lastcelleforsterker) fra underleverandør. 
Møte 6: 31.05.2022: Kommunikasjonsprotokollen mangler en del funksjonalitet. Testing med dummy 
fisk og tint fisk. Plan for test Liavåg.  
Møte 7: 12.12.2022: Delrapport 2. Pilot plassert i Liavåg. Testresultater for veienøyaktighet. Lite 
anledning til omfattende test. Kost-nytteanalyse. Behov for modifisering; smalere veiespor/bredere 
skillevegger, ny innmatingsløsning. Utsatt avslutning til 2023.  
Møte 8: 31.05.2023: Ingen test gjennomført i vinter. Modifikasjoner laget. To alternative 
innmatingsløsninger; innmatingsbrett med spor eller bredere innmatingsband. Plan for rigging 
sommer 2023 og test høst 2023.  
Møte 9: 27.11.2023. Oppsummering av test 10.10.2023 og 20.10.2023. Sluttrapport og avslutning av 
prosjekt.  
Møte 10: 16.4.2024. Status og plan videre. Prosjekt videreføres i 2024. G6-grader settes inn i 
produksjonslinje for test høsten 2024.  
Møte 11: 4.11.2024. Oppsummering av erfaringer høst 2024. Maskinen fungerer ikke tilfredsstillende 
og tas ut av produksjonslinje før neste sesong. Prosjekt avsluttes.  
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Figur 1. Pilot under bygging.  
 

 
Figur 2. Første test Liavåg 2022. 
 

 
Figur 3. Modifisering av innmating 2023.  
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Figur 4. Fra testing 2023.  

 
Figur 5. Pneumatisk styrte glideklaffer i nedre og øvre posisjon.    
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 Figur 6. Styringsskap.  
 

 
Figur 7. Betjeningspanel.  

6 Oppnådde resultater og diskusjon 

6.1 Design og bygging av pilot 
Det er designet og bygget en pilotinstallasjon for ettersortering av (G6) makrell. Denne er testet 
underveis i utviklingsarbeidet med «dummie» fisk og med tint og fersk makrell. Til slutt i prosjektet er 
piloten testet i Pelagias anlegg Liavåg med tilgang til større mengder fersk G6 makrell, både som 
«stand-alone» og installert i produksjonslinje.  

Piloten består av ett mottaksband som er delt i fire spor med skillevegger, og som er plassert ett nivå 
høyere enn påfølgende band. Bandet avleverer fisk til selve graderen som består av 8 parallelle spor. 
Hvert spor har tre påfølgende band som går med ulik og økende hastighet for predning/singulering av 
fiskene, og hvor det tredje bandet går over veiesonen hvor det er underliggende lastceller.  

Løpehastigheten på de tre band i graderen kan hastighetsreguleres ved frekvensstyring. Økende 
hastighet på de tre bandene brukes for å singulere fisk over veiebandet.  
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På enden av de 8 parallelle veiebandene er det plassert glideklaffer for hvert band som vinkles enten 
skrått ned eller bratt ned for avlevering til to ulike distribusjonsband for fisk over eller under definert 
sorteringsvekt. Glideklaffene vinkles opp og ned ved bruk av pneumatiske stempel.   

Det er utviklet et PLS styringssystem med felles start og stopp av band, frekvensstyring av band, 
datafangst fra lastceller og styring av glideklaffer. I styringssystemet er det kalibreringsfunksjon for 
lastcellene. Til styringssystemet kan det defineres vektgrenser for de to sorteringsgrupper for fisk. Det 
er utviklet betjeningspanel for innlegging av styringsparametere via berøringsskjerm. På skjermen 
fremstilles løpende veieresultat for hvert enkelt veiespor. Det kan tas ut rapporter via 
styringsskjermen. Systemet med elektronisk- og pneumatikk-styring er plassert i styringsskap.  

Hele pilotinstallasjonen er bygget i hygienisk næringsmiddelstandard (rustfritt), for effektivt renhold 
og bestandighet i utsatt miljø.      

Under utvikling av piloten er det møtt en del utfordringer spesielt knyttet til system for 
datakommunikasjon mellom lastceller og styringssystem, bl.a. lastcelleforsterker. Dette viste seg å 
være tidkrevende og utfordrende å få løsning på fra underleverandører, blant annet fordi leveranse 
fra disse da var preget av covid19-restriksjoner. Utfordringene ble løst og veiefunksjonen ble 
omfattende testet, først i 2022.    

 

 

6.2 Testresultater:  
 
Veietest 
 

 
Figur 8. Veietest. Samlet resultat for registrert vekt pr spor. Gjennomkjøring av «dummie»-fisk 610 gr 
30x for hvert spor. Kalibreringsvekt 610 gr.  
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Tabell: Veieresultatene for 30x målinger pr spor for 610 gr dummie-fisk (2022).  
 
 
 

Kapasitetsmåling 

Løpehastighet til veiebandene er regulerbar og ved test ca 1 meter/sek. Dette skal kunne gi tilstrekkelig 
avstand mellom hver fisk til å kjøre >1 fisk pr sekund pr band. Fra test gjennomført 20.10.2023 og 
analyse av videoopptak fra denne er det målt tidsbruk på ca 1 fisk pr sekund pr band i perioder. Dette 
viser at kapasiteten til veiebandene er minst på nivå med målsettingen for kapasitet 40 fisk pr minutt. 
For at kapasiteten til hele maskinen skal være i henhold til målsettingen forutsettes tilstrekkelig og 
jevn innmating, og at singuleringen av fisk inn til veieband fungerer som forutsatt. 

 
  

1 611 611 612 610 607 609 612 608

2 611 608 610 610 609 610 609 610

3 608 608 611 611 612 609 610 609

4 608 609 611 610 608 610 610 610

5 612 609 611 612 608 609 609 609

6 610 610 612 609 608 611 611 611

7 610 611 611 610 611 609 610 609

8 608 609 611 610 609 610 610 609

9 610 611 611 611 606 608 610 610

10 609 610 613 611 611 611 610 608

11 610 611 611 612 610 612 610 609

12 608 610 611 611 609 610 610 609

13 608 611 611 612 608 611 610 613

14 608 610 611 611 609 609 611 608

15 611 609 612 612 608 611 610 611

16 611 608 610 611 607 610 611 609

17 607 609 611 610 611 612 609 607

18 610 607 611 611 608 610 609 610

19 610 607 611 610 609 611 610 613

20 609 610 612 610 611 610 610 613

21 609 611 612 612 608 610 610 607

22 607 609 610 609 607 609 610 608

23 608 611 611 611 609 608 610 611

24 608 611 611 611 609 608 609 608

25 609 612 612 610 606 610 610 608

26 610 609 612 610 610 610 611 609

27 610 605 612 612 608 611 611 609

28 607 607 609 611 608 608 610 608

29 610 607 610 610 607 610 610 610

30 610 608 611 612 611 610 611 613

Snitt: 609,23 609,27 611,13 610,73 608,73 609,87 610,10 609,53

Median: 609,50 609,00 611,00 611,00 608,50 610,00 610,00 609,00

Lav: 607 605 609 609 606 608 609 607

Høy: 612 612 613 612 612 612 612 613

Avvik min: -2,23 -4,27 -2,13 -1,73 -2,73 -1,87 -1,10 -2,53

Avvik max: 2,77 2,73 1,87 1,27 3,27 2,13 1,90 3,47

Avvik summert: 5,00 7,00 4,00 3,00 6,00 4,00 3,00 6,00
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Oppsummering av funksjonalitet for pilot  
 
Praktisk testing av piloten i produksjonslinje høsten 2024 viser ikke god nok sortering av 
størrelsesgruppene G6 og 400-600 gr fisk, og at praktisk kapasitet er lavere enn målsetting. I perioder 
kan feilsortering mellom gruppene være >15 %, og maskinen gir da ikke den ønskede økonomisk effekt. 
Ved testing i 2023 med kontrollert, manuell innmating viste maskinen akseptabel sortering av fisk. 
 
Hovedårsaken til at maskinen ikke gir god nok sortering og praktisk kapasitet er at løsningene for 
innmating og singulering av fisk ikke fungerer godt nok. Det oppnås ikke jevn spredning av fisk ut til 
alle 8 band noe som gjerne medfører at det meste av fisk kommer til de midterste band. 
Singuleringsfunksjonen med 4 speed-band forhindrer ikke at det ofte kommer flere fisk samtidig eller 
med for korte mellomrom inn på veiesone på ett og samme spor.  
 
Teknisk design og funksjonalitet til maskinen med drift av band og sorteringsklaffer, veiefunksjon, 
styringssystem med betjeningspanel har vist god funksjonalitet under testing når innmating av fisk har 
vært optimal.  
 
     

 
Figur 9. Testing av G6 ettersorteringsmaskin i produksjonslinje i Liavåg 2024.   
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7 Kost-nytte -analyse  
 
Ved oppstart av prosjekt er det definert at det skal gjennomføres en kost-nytte-analyse for installasjon 
av G6 ettersorteringsmaskin i produksjonslinje for hel makrell. I og med at det ikke ble oppnådd god 
nok funksjonalitet for pilotinstallasjonen i prosjektet er ikke de oppnådde resultatene direkte relevante 
som basis for en kost-nytte-analyse.  
 
Det ble høsten 2023 laget slik analyse basert på de forutsetninger som da var ansett som relevante. 
Etter den tid er prisdifferansen mellom G6 og 400-600 gr makrell, som er den viktigste faktor for kost-
nytte-vurdering, endret seg mye.  Effekten av redusert prisdifferanse er vist til slutt i analysen under.  
 
Basert på forutsetningene fra 2023 kan følgende vise kost-nytte:  
Som basis for kost-nytte-analyse er det lagt til grunn total produksjonstakt på 65 tonn/time og verdier 
som vist i i tabellen under. Det er forutsatt at man oppnår 2 % høyere andel G6 av det totale kvantumet 
produsert makrell ved bruk av G6-grader vs ikke bruk av G6-grader. Det også forutsatt at funksjonalitet 
for maskinen er 100 % av krav til funksjonalitet for en ferdig industriell maskin. Prisdifferansen mellom 
G6 og 400-600 gr makrell er satt til 11,50 kr/kg slik den gjerne var i 2023.  
   

  
 
Endring i brutto salgsverdi er beregnet som vist i tabellen under. Det er her lagt til grunn 65 tonn/time 
i produksjonstakt, 12 timer produksjon pr døgn og 55 døgn produksjon (á 12 timer). Sesong med 55 
døgn produksjon tilsvarer sesongkvantum på 42.900 tonn.  
 

 

  
 
Den vesentlige forskjellen i beregning med og uten G6-grader er at andelen G6 av totalkvantumet blir 
2 % høyere med grader enn uten, og den økning i verdi som kommer av prisforskjellen mellom G6 og 
de lavere vektgrupper, som vist i beregningen. Andelen G6 med grader er her satt til 5 % og uten grader 
3 %. Årsaken til at andelen G6 kan bli vesentlig høyere er at «målvekt» for innstilling av sorteringspunkt 
(møne) på forsortering (rullegrader) må settes på 610-620 for G6-gruppen hvis man ikke har 
ettersortering av G6-gruppen. Vanlig praksis (uten G6-grader) er å ha 1-2 personer for manuell 
ettersortering for utplukking av visuelt bedømt feilsortering for kontrollveiing. Denne visuelt baserte 
ettersortering blir ikke veldig nøyaktig og kompenserer ikke for unøyaktigheten i rullegrader.  

Snittvekt Snittvekt

uten G6-

grader

  med G6-

grader

uten G6-

grader

  med G6-

grader

Fiske-

gruppe:

uten G6- 

grader

med G6- 

grader kg/time kg/time Andel Andel
Pris kr/kg

G6+ 635 630 1,95                    3,25                    3,0 % 5,0 % 31

 400-600 gr - 1 530 525 14,30                  13,00                  22,0 % 20,0 % 19,5

 400-600 gr - 2 480 475 19,50                  19,50                  30,0 % 30,0 % 19

 300-500 gr 400 400 9,75                    9,75                    15,0 % 15,0 % 18

 200-400 gr 280 280 19,50                  19,50                  30,0 % 30,0 % 15

 200-300 gr 250 250 -                      -                      0,0 % 0,0 % 14

Sum: 65                        65                        100,0 % 100,0 %

Total 

fabrikk
G6+

 400-600 gr - 

1

 400-600 gr - 

2
 300-500 gr  200-400 gr  200-300 gr Sum Merverdi Merverdi Merverdi

tonn/t

Verdi    

1000 

Kr/time

Verdi    1000 

Kr/time

Verdi    1000 

Kr/time

Verdi    1000 

Kr/time

Verdi    1000 

Kr/time

Verdi    1000 

Kr/time

Verdi    

1000 

Kr/time kr/time kr/12 timer

kr/55 døgn 

(á12t)

Uten G6-

grader 65               60            279                371                176                293                -                 1 178          -             -              -                 

Med G6-

grader 65 101         254                371                176                293                -                 1 193          14 950      179 400     9 867 000    
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Det kan gjerne aksepteres en mindre mengde undervektige (f.eks. minus 5 gr (595 gr) i G6-gruppen. 
Med G6-grader i bruk kan man da operere med målvekt på f.eks. 595 gr på rullesorterer, ettersortere 
G6-gruppen og «sikre» at det ikke kommer fisk til fiskegruppen som er under målvekten.  
Det er i beregningen også lagt til grunn at den økte andelen G6 (+2 % av totalkvantumet) gir en 
tilsvarende reduksjon i den tyngste av to grupper 400-600 gr fisk.    
På G6-grader kan man sortere all fisk i G6-gruppen fra rullegrader hvis denne mengde fisk er begrenset 
innenfor kapasiteten til G6-graderen. Alternativt kan man ha to sorteringer av stor fisk fra rullsorterer 
(f.eks. ca 580-620 gr og 620 gr+) og ettersortere gruppen med minst fiskevekt.  
 

Nåverdiberegning for kost-nytte:  
Over er det vist en teoretisk beregnet årlig brutto merverdi ved ettersortering av G6 på over 9 mill. kr.  
Løsningen for innmating av fisk til prototypen som er bygget i prosjektet betinger at det er manuell 
kontroll og styring av fisk inn på maskinen. Bemanningskostnader (merbemanning) er beregnet som 
følger: 2 personer á 350 kr/time = 700 kr/time. Tilsvarer 8.400 kr pr 12 timer og 462.000 kr pr 55 døgn 
(á 12 timer).  
Andre driftskostnader (f.eks. vedlikehold/service m.m.) er her i beregning kalkulert til 10.000 kr pr 12 
timer = 550.000 kr pr 55 døgn. 
Sum driftskostnader blir da 1.012.000 kr pr 55 døgn (sesong).  
For nåverdiberegning er det lagt til grunn et avkastningskrav på 15 % og en økonomisk levetid på 10 
år.  
Det er i beregning av nåverdi her lagt inn en investeringskostnad på 10 mill. til både innkjøp og 
installasjon av sorteringsmaskin, og til eventuelle ombygginger i fabrikk for innpass av maskin.  
Selv om vi halverer den teoretiske årlig kontantstrøm (økt verdi minus driftskostnader) fra ca 8,8 mill. 
kr til 4,4 mill. kr viser nåverdiberegning betydelig lønnsomhet med en slik investering; positiv nåverdi 
på ca 12 mill. kr og internrente ca 42 %. 
 
Kost-nytte ved redusert prisdifferanse: 
I makrellsesongen 2024 ble det oppnådd svært lav prisdifferanse mellom G6 og 400-600 gr makrell, ca 
1 kr/kg. Dette påvirker lønnsomhetsberegningen mye ved at årlig økning av kontantstrøm kun blir 
858.000 kr som følge av prisøkning ved å ha ettersortering av G6 makrell. For at en slik økning av 
kontantstrøm skal gi positiv nåverdi kan investeringsbeløp utgjøre inntil 4.300.000 kr 
(avkastningskrav/internrente 15 %, 10 år).     
 

 

8 Hovedfunn 

- Det er utviklet og bygget en pilot sorteringsmaskin for ettersortering av G6-makrell med 

industriell finish og robusthet.   

- Maskinen er sammensatt av komponenter med god funksjonalitet på alle bevegelige deler og 

med akseptabel veienøyaktighet.    

- Løsningen for innmating er ikke tilstrekkelig god. Sikker singulering av fisk til veiesonen 

oppnås ikke konsekvent, og det kan komme to og to fisk over veiesone samtidig eller med for 

korte mellomrom. Dette fører til at en viss andel fisk blir feilsortert, og denne andelen har 

ved testing av pilot vært for høy. 

- En bedre løsning for innmating av fisk til maskinen må også gi bedre og jevnere spredning av 

fisk til alle spor i bredden for at målsetting for kapasitet skal oppnås.    
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- En videre utvikling av G6 ettersorteringsmaskin, forutsatt stabil god funksjonalitet og 

tilstrekkelig prisdifferanse mot lavere vektgrupper vil kunne bidra til betydelig økt 

lønnsomhet i pelagisk produksjonsanlegg.   

9 Leveranser 

Følgende leveranser følger prosjektet:  

- Utviklet pilot er installert og testet i Pelagias anlegg i Liavåg 2022-2024.  
- Faglig sluttrapport. 
- Referat fra 11 styringsgruppemøter.  
- Faktaark.  
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