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Sammendrag 
Depalletering, avemballering og innmating av rekeblokker til tining er i dag en tung og krevende 
arbeidsoppgave. Arbeidet utføres manuelt og er monotont og ensformig. Optimar søkte FHF-støttet 
prosjekt på dette, og har gjennom fase 1 i prosjektet utviklet flere konsepter som er lovende mtp. å 
løse problematikken. Aktivitetene i fase 1 har bestått av idedugnad og konseputvikling, både 
helhetlige konsepter og delelementer. Delelementene har blitt testet for å validere deres 
egenskaper hver for seg, noe som har blitt brukt til å vurdere konseptenes plausabilitet. Ett konsept 
ble valgt ut til å bli designet ut i detalj og beregnet i forhold til kapasitet og lønnsomhet. 
Dessverre har det seg slik at prosjektet ikke går videre til fase 2, og må avsluttes pga. manglende 
øknomisk lønnsomhetsutsikter. Følgende er en rapport for de aktivitetene som har blitt 
gjennomført. 
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Bakgrunn 
Depalletering, avemballering og innmating av rekeblokker til tining er i dag en tung og krevende 
arbeidsoppgave. Arbeidet utføres manuelt og er monotont og ensformig.  
 
Om bord i båtene fryses reker til industrielt bruk i vertikale frysere. Det er blokker på ca 20 kg. 
Blokkene kan i denne fasen være litt lite konsistente slik at reker lett kan falle av. Det er derfor vanlig 
at blokken legges i en pose som lukkes enten ved å sveise, sy eller stroppe den før den sendes til 
lasterommet hvor den stues manuelt. Lossingen foregår vanlig vis ved at blokkene stables på paller 
som heises ut av båten. Det er røff håndtering av blokkene, og posen må derfor være av god kvalitet 
for at en ikke skal gå i stykker.  
Det meste av rekene som går til industri skal videreforedles. Denne prosessen starter med at pallene 
fraktes til starten av en tinelinje. Der blir blokkene manuelt løftet fra pallen og emballasjen fjernes. 
Deretter mates blokken inn i en tinemaskin hvor blokken fraktes vertikalt eller horisontalt gjennom. 
Det er denne delen av prosessen det er ønske om å automatisere. 
 
FHF lyste i 2016 ut et prosjekt for å løse disse automatiseringsutfordringene gjennom PiB-ordningen 
under Rekeindustri. 
 
Følgende aktiviteter inngår i fase 1 av prosjektet: 

• Ferdig design modellert i 3D 
• Referat fra møte i Styringsgruppen 
• Delrapport med kost nytte analyse 

 
Følgende aktiviteter var planlagt som en del av fase 2 av prosjektet, men er ikke gjennomført: 

• Prototype igangsatt hos Coldwater Prawns Production as. 
• Referat fra møter i styringsgruppen 
• Sluttrapport 
• Faktaark 
• Populærvitenskapelig artikkel 

 
Endelig designløsning 
Vha. scoring og vekting av hvert enkelt element av hvert konsept har Optimar etter en 
gruppediskusjon vedtatt at «Konsept X3» var det beste å detaljkonstruere og beregne som endelig 
løsning (se Delrapport med kost/nytteanalyse). Dette ut ifra at funksjonalitet og stabilitet er de 
viktigste kriteriene. Konseptet består av del-elementer som også var tiltenkt i andre konsepter og er 
et kombinasjonskonsept som Optimar har troen på vil fungere som tiltenkt. 
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Beregning av kost/nytte 
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Payback-analyse 
Investering          9 000 000    
Vedlikeholdskostnader / driftskost             250 000  kr/år 
Drift 50 % stillingsgrad 
              875 000  kr/år 
      
Driftstimer årlig                  3 500  timer 
Timekostnad                     400  kr/t 
Indir. Kostnad                     100  kr/t 
Antall personer                          2    
timekostnad          3 500 000  kr/år 

 
År 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 
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Resultater av design 
Beregnet kapasitet 

 
 
Konklusjon 
Det har hele tiden vært et sterkt ønske om å få gjennomført prosjektet. Det er et spennende 
teknologiprosjekt med stor bruksverdi og ikke minst sosial verdi for sjømatbedriften. Samtidig ser vi 
at kostnaden og risikoen i å gjennomføre blir for høy. Det er utarbeidet et relativt detaljert og 
gjennomtenkt konsept i fase 1 av prosjektet – og det ble i sin tid beregnet en kostnad på å lage en 
fungerende prototyp av dette til rundt 10mNOK (ny vyrdering desember 2020). Kostnaden for videre 
gjennomføring ble den gang sett på som for høy, og Optimar gikk sammen med Coldwater i dialog 
både med Innovasjon Norge og FHF for å finne en vei videre. En ekstra bevilgning på 600,000 kr ble 
gitt fra FHF, men denne potten har fått stå i ro siden den gang, ettersom vi ikke ønsket å starte opp 
fase 2 før avtale om prototyp kom på plass. Vi har fått signaler fra Innovasjon Norge på hva som er 
mulig å få til derfra, og sammenlignet underveis med hvilken kostnad og risiko som er aktuell for 
prototypen.  
 
Optimar vurderer kriteriene som oppstart for fase 2 å være følgende: 

• 5000 timer reservert engineering Optimar, hovedparten i 2021 
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• 500 timer reservert teknisk Coldwate, hovedparten i 2021 
• Ca 10mNOK kostnad for prototyp + risiko 
• Gjennomføring iløpet av relativt kort tid – siden prosjektet har stått på vent veldig lenge. 

Bygging og testing på Senja i 2022 
• Avtale rundt risiko- og kostnadsfordeling.  

 
Det er som nevnt tidligere gjennom prosjektet pga en usedvanlig kompleksitet (slik konseptet tydelig 
viser) en uvanlig stor risiko for at den tekniske løsningen feiler. Den økonomiske risikoen er vanskelig 
å bære for begge parter, så også å fordele. Man kan ikke bygge prototypen steg for steg heller – det 
ville i så fall gitt enda mer timer og periode frem til ferdig prototyp, og ville medført usikkerhet 
underveis til verdien av arbeidet og investeringen som medfølger dette. Man kunne risikert store 
påløpte kostnader sløst vekk i engineering før man kom til den delen hvor man oppdaget en 
«showstopper» og alt stoppet opp. Systemet er for sammenvevd til en slik tilnærming. 
 
Vi har konkludert med at prosjektet slik det fremstår med FHF-støtte rett og slett er urealistisk for 
oss å få gjennomført innenfor en akseptabel periode for alle parter. Et slikt prosjekt krever et veldig 
stort og intensivt trykk for å løses. Vi tror konseptet som er utarbeidet kunne fungert på tross av sin 
kompleksitet, men det er som nevnt veldig langt unna nå å kunne si dette sikkert, det er rett og slett 
en veldig stor risiko tilknyttet. Gevinsten svarer ikke til en slik risiko for noen av partene på 
nåværende tidspunkt, det virker dessverre til å være økonomisk uforsvarlig å gjennomføre det. Vi 
beklager selvsagt veldig at dette ikke har kunnet blitt konkludert om tidligere, men dette er kun på 
grunn av at partene har holdt litt for lenge i håpet om å kunne gjennomføre prosjektet, samtidig som 
vi har måttet utsette vanskelige beslutninger i påvente av forutsetninger som kanskje kunne endre 
seg. Det være seg både forutsetninger rundt kapasitet og risikofordeling internt og eksternt. 
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