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SAMMENDRAG
Det er gjennomfert 5 forsek med produksjon av separert ryggbeinkjett fra ryggbein av laks ved tre ulike
lakseforedlingsbedrifter i prosjektet. Forsgkene har gitt varierende resultat i forhold til kvalitet pd
ryggbeinkjettet. Tre produksjonsforsek gjort pd samme bedrift har gitt ryggbeinkjott av akseptabel

[kvalitet med hensyn pd smak og konsistens, mens kvaliteten med hensyn til smak og kimtall ikke var
tilfredsstillende ved de andre produksjonsforsekene.

et er registrert liten interesse i lakseindustrien for produksjon av ryggbeinkjstt. Dette kan dels tilskrives
liten ettersporsel etter slikt rastoff i det industrielle markedet, samt at ryggbein kan selges som fryste
ggbein til Dst-Europa. Liten ettersporsel etter ryggbeinkjott kan ogsa skyldes at produserte partier av
separert kjott har gitt varierende kvalitet og har relativt kort holdbarhet i forhold til andre réstoff for

roduksjon av burgere og farseprodukter.

I gitte tilfeller er det imidlertid vist at det er mulig 4 produsere ryggbeinkjett av en kvalitet som det kan
lages akseptable konsumprodukter av. Industriell utnyttelse av separert ryggbeinkjatt vil kreve nitidig
ontroll ved rastoffopparbeidelse og videre anvendelse. Produksjon og produkt er sérbart, og betinger
rioritert oppfelging hos aktuell produsent. Disse forholdene, sammen med at vi finner liten interesse i
lakseindustrien for produksjon av separert ryggbeinkjett, tilsier at det pr i dag ikke finns et kommersielt
grunnlag for utnyttelse av separert ryggbeinkjett fra laks.

STIKKORD NORSK ENGELSK
GRUPPE 1 Biréstoff, Laks By-product, Atlantic salmon
GRUPPE 2 Separasjonsteknologi Separation Technology

EGENVALGTE Kommersiell utnyttelse, Kvalitet Commercial utilization, Quality
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1 Innledning

Norsk lakseindustri gker na filetproduksjonen betydelig med 33 % gkning fra 2008 til 2009
(Intrafish april 2009). Dermed gker ogsa tilgjengelig kvantum av ryggbein og andre biprodukter.
Separert ryggbeinkijgtt er en mulighet for videreforedlingsbedrifter til & fa tilgang til laksekijgtt til
lavere pris enn for filet eller "bits & pieces”. Utfordringene er blant annet a fa akseptabel og stabil
kvalitet pa produserte ryggbeinkjgttet og at laksefiletprodusentene faktisk er villige til & utvikle og
a satse pa ryggbeinkjattproduksjon.

| prosjektet "Utnyttelse av kjgtt fra ryggbein av laks — farse og skrapekjgtt”, finansiert av RUBIN
og NSL/FHF som ble avsluttet desember 2005, ble det vist at farse fra ryggbein av laks kan oppna
en kvalitet fullt ut akseptabel til fiskematprodukter. Farse fra Baader bandseparator kom
kvalitetsmessig bedre ut enn ”de-boner” teknologi. Skrapekjgtt fra skrapemaskin hadde hgy
kvalitet, men ga lavt utbytte. Pa bakgrunn av disse resultatene gikk en videre med Baader
bandseparator i dette prosjektet. Berggren tok i 2007 initiativ til prosjektet og gnsket a sta som
prosjektleder for en viderefaring av det tidligere arbeidet. Bedriften sgkte og fikk innvilget del-
finansiering av prosjektet gjennom Skattefunn og RUBIN.

2 Prosjektets malsetting

Hovedmal for prosjektet var: ”A etablere et kommersielt grunnlag for utnyttelse av kjgtt fra
ryggbein av laks. For & oppna dette gjennomfares produksjon av farse (1) og produksjon og
evaluering av ferdige produkter basert pa ryggbeinsfarse fra laks (2). ”

Delmal (1)
o Det skal utarbeides anbefalt prosedyre for valg av rastoff, forbehandling av rastoff,
prosessinnstillinger, pakking og innfrysning av farse.
Delmal (2)
e Det skal produseres 3-5 nye produkter basert pa ryggbeinsfarse av laks som skal legges ut
for salg hos detaljister.
o Det skal gis en evaluering av hvordan produktene blir mottatt i markedet.

Like etter oppstart av prosjektet startet NSL, i samarbeid med Nofima Mat, et parallelt prosjekt
med tittel ”Sjgmat som fastfood”, hvor blant annet separert ryggbeinkjett skulle benyttes som
rastoff. Det ble derfor avtalt at prosjektene skulle samordnes ved at rastoff fra vart prosjekt skulle
innga i prosjektet til NSL. Utvikling og testing av ferdigprodukter som ble utfgrt av NSL/Nofima
skulle samtidig innga i dette prosjektet, og slik sett ivareta aktiviteten knyttet til delmal 2.

Underveis i prosjektet har det oppstatt flere forhold som har medfart at fremdriften i prosjektet
har stoppet i lengre perioder. Interessen for & produsere ryggbeinkjgtt hos lakseindustrien har
veert liten slik at det & finne arena for testproduksjon har veert vanskelig.



SINTEF 4

3 Aktiviteter og resultater

3.1 Produksjonsforsgk I og I1; ryggbeinkjgtt hos laksebedrift A

Produksjon av ryggbeinkjatt ble utfart hos laksebedrift A ved to anledninger (I -januar, 1l -
april 2007). Det ble benyttet Baader mod. 600 bandseparator.

Fisken var filetert post-rigor pa en Carnitech fileteringsmaskin, 2-4 dager etter avliving.
Neringsinnhold i ryggbeinkjatt ble malt. Resultater fra begge forsgkene var svert like og
ga i gjennomsnitt: vann 63,7 %, fett 21,2 %, protein: 14,4 %, pH: 6,2

Utbytte bade fra aprilproduksjonen og januarproduksjonen ble malt til vel 55 %
ryggbeinkjett av ryggbeinvekt. Bade utbytte av ryggbeinkjgtt (41 %) og fettinnhold (14,6
— 17,4 %) var dermed hgyere i enn resultatene fra prosjektet ”"Utnyttelse av kjgtt fra
ryggbein av laks — farse og skrapekjgtt” i 2005.

Det hayeste kimtallet fra januar og aprilproduksjonen var: 1,3x10* cfu/g med et snitt pa
0,9 x10* cfu/g noe som er godt innenfor Mattilsynets anbefalte grense for maksimalt
kimtall i fiskefarse p& 1x10° cfu/g.

3.2 Prosedyre for ryggbeinkjgttproduksjon

=

Montering av maskin gjares i henhold til manual fra maskinleverandar.

Benytt 3-5 mm trommel. Denne trommelen gir bra struktur og brukbart utbytte. Tidligere
erfaringer med 1,6 og 3 mm trommel viste at 3 mm var a foretrekke fremfor 1,6 med
hensyn pa struktur i ferdige produkter.

Bandstramming settes pa niva 0-1 pa maskinens skala. Ytterligere stramming vil
medfgre at det kommer for mye fettvev og evt. andre forurensninger i ryggbeinkjgttet slik
at utbytte ved strammere band vil kunne gke, men pa bekostning av kvalitet/renhet.
Ryggbein mates med hale farst. Det skal ikke vere overlapp med flere ryggbein ved
innmating.

Plukking av blodrandrester. Ved produksjon i januar 2007 var det til dels mye rester av
blodrand i fremre del (mot nakke) av ryggebeina. Det viste seg & vaere mulig & plukke
vekk det aller meste av dette samtidig som operatgr matet maskinen. Produktet kan bli
uakseptabelt med for mye blodrand. Ved videre automatisering av innmating av maskinen
ma denne utfordringen lgses.

Spyling av maskin til hver pause. | henhold til Kvalitetsforskrift for fisk, og generelt for
a gi stabil kvalitet ma maskinen spyles ren, hver annen time.

Demontering og nedvask gjennomfares etter endt produksjonsdag. Vask og desinfeksjon
i henhold til standard prosedyre. Tarking etter vask/desinfeksjon er generelt viktig for slikt
utstyr.

Slitt band. Nar separasjonsbandet over tid blir slitt eller far sprekker oppstar risiko for
kontaminering av bakterier. Band ma derfor skiftes far det blir slitt.

Smgring av maskin. Fglg manual fra leverandar.
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Figur 1 og 2 viser produksjon av ryggbeinkjatt hos laksebedrift A ved to anledninger januar 2007.
Det ble benyttet Baader mod. 600 bandseparator.

|||||||||||

Figur 2. Innmating av separator. Sterre ansamlinger av blodrand ved nakke ble fjernet samtidig med
innmatingen.
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3.3 Test av rastoff hos Berggren februar 2007 fra produksjonsforsgk | (januar 2007) hos
bedrift A.

Figurene 3 og 4 nedenfor viser bilder fra farste produksjonsforsgk hos Berggren basert pa
ryggbeinkjgttet produsert hos laksebedrift A en maned tidligere.

Figur 3. Blanding tnt ryggbeinkjett med salt og bindemiddel (Potex). Kjgttet fremstar som fullt ut
akseptabelt for produksjon.

Figur 4. Bruddflate i stekt burger. Visuelt inntrykk, smak og konsistens fremstar som fullt ut akseptabelt.

Rastoffet ble vurdert som akseptabelt og bade smak, farge og konsistens pa burger produsert av
dette rastoffet ble vurdert som akseptabelt.
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3.4 Referanser til test utfart i parallelt prosjekt ”Sjgmat som fastfood” (Nofima):

e Testproduksjon hos Nofima Mat april 2007 (januar-rastoff fra laksebedrift A) og 2.-3.
mai (april-rastoff fra laksebedrift A).

e Smakstest utfert av prosjektdeltagere (rastoff fra ryggbeinkjett april/burgerproduksjon
2-3. mai) i mgte hos Berggren 12. juni 2007. Deltakere fra Nofima, Berggren og
SINTEF Fiskeri og havbruk .

e Valg av 2 “burger-kandidater” (resepter og grovhet/andel ryggbeinkjgtt) for videre
arbeid.

Figur 5. Burger/kake produsert hos Nofima av rastoff fra produksjonsforsgk hos Laksebedrift A april
2007. Dette produktet ble vurdert i mgte hos Berggren juni 2007. Ulike varianter med ulik
blandingsforhold var laget. Foto: Nofima.

Vare erfaringer sa langt

. Positive erfaringer med ryggbeinkjatt fra bandseparatoren sa langt,
men
+ Kun 2 preveproduksjoner er kjart

. Store forutsetninger for & lykkes med & na mal Ai lapet av aret, men
det gjenstar en del

. Valg av grunnresept for videre optimalisering:
- Antioksydant
. Smaksretning
« Avklaringer mht emballering av bade rastoff og ferdig produkt

. VYtterligere avklaringer mht produksjon av rastoffet

13 - LaGu - juni2007 MATFGRSK
Figur 6. Erfaringer presentert av Nofima i mgte hos Berggren juni 2007. Kilde: Presentjon fra Nofima;
’Presentasjon Prosjektsamling 1 2007, prosjekt ; Sjgmat som fast- food .
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Etter at rastoffet fra produksjonsforsgk 11 hos laksebedrift B (se under) ble evaluert bestemte
NOFIMA, i samrad med oppdragsgiver Norske Sjgmatbedrifters Landsforening, at ryggbeinkijgatt
ikke skulle vaere med i prosjektet ”Sjgmat som fastfood” i fortsettelsen.

Produksjonsforsgk 111 av ryggbeinkjgtt hos laksebedrift B, oktober 2007

Hensikten med denne produksjonen var & produsere opp tilstrekkelig volum med

represententativt rastoff for:

a) Berggren : Gjennomfgring av industriell prgveproduksjon av ryggbeinkjattbaserte produkter
(12. novembaser 2007) og uttesting hos utvalgte detaljister.

b) Nofima: Praveproduksjon av lakseburgere basert pa ryggbeinskjatt, reseptutvikling og
produksjon av prototyper.

c) SINTEF Fiskeri og Havbruk: Uttak av useparerte- og separerte ryggbein for manuell skraping
og evaluering av utbyttetall.

d) Studentoppgave ved HiST: Analyser og praveproduksjon av ryggbeinskjgattbaserte produkter.

| tillegg ble det foretatt utbyttemalinger samt at det ble benyttet emballasje mer tilpasset rastoffet
(lavere kartonger). Nofima tok ogsa ut prever for lagringsstabilitetsforsgk med fryst "naturell”
ryggbeinskjott og ryggbeinskjgtt tilsatt to typer kommersielle antioksidanter. Forsgket var
planlagt a skje pa samme laksebedrift (A) som tidligere, men pa grunn av ombygging og lengre
produksjonsstans matte forsgket gjennomfares pa laksebedrift B.

3.4.1 Gjennomfgringen av forsgk
Separatoren var som tidligere en Baader mod. 600 bandseparator. Rastoffet var pre-rigor fisk av
varierende starrelse. Det ble kjart gjennom ca 15 kg med ryggbein far vi tok ut praver til videre
forsgk. Dette var for & "fylle opp” separatoren far utbyttemalinger. Det ble brukt en trommel med
5 mm hulldiameter. Ryggbeina kom fra filetering med Baader 200 filetmaskin og fisken var
filetert pre-rigor.

Figur 7. Trommel i Baader 600 bandseparator med 5mm hulldiameter brukt til preveproduksjon 22.
oktober 2007.

Det ble forst foretatt en manuell utsortering av ukurante ryggbein som: ikke hele ryggbein,
ryggbein med svak farge, feilkutt og lignende. En liknende sortering blir ogsa foretatt av
produksjonsarbeiderne ved bedriften fgr innfrysning av ryggbein til salg. ”Vrakingen” anslas til &
utgjere ca 5 — 10 % av produserte ryggbein.

Ryggbeinene ved uttaket hos bedriften hadde jevnere fordeling av gjenverende blodrand/nyrevev
langs hele ryggen (figur 8) enn tidligere observert. Totalmengde av blodrand/nyrevev ble vurdert
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til ganske lik produksjonene hos laksebedrift A, og i begge tilfeller ble noe av gjenvarende
blodrand/nyrevev manuelt fjernet i forbindelse med innmating av ryggbein i separator.

Bandtrykket pa separatoren ble manuelt justert og vi fant at trykk 1 (dvs minimum bandtrykk) var
passe i forhold til utbytte, og at ryggbeina da kom hele ut etter separering.

[}

Figur 9. Produksjon av ryggbeinkjgtt hos laksebedrift B oktober 2007.

Noe restkjatt ble ogsa liggende igjen pa ryggbeinene etter separeringen. Innstillingen av
bandtrykket i forhold til skalaen pa separatoren er ikke en absolutt verdi og det reelle trykket vil
veere avhengig av slitasje pa band, redusert bandfleksibilitet ved gkende alder og evt. andre
forhold.
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Farsen ble pakket i pappkartonger med 80mm hgyde (tidligere forsgk med 110mm) med innlagt
plast. Det meste av luften ble presset ut av farsen ved innpakking for & gke lagringsstabiliteten.

RN

Figur 10. Pakking av ferskt ryggbeinskjatt.

Figur 11. Kartonger med ryggbeinkjatt. Noen kartonger ble innblandet antioksidant. Kartonger hadde
hagyde 80 mm og fylling helt opp til kanten medfgrte produktvekt pa 12,5 kg.

Totalt ble det produsert 22 kartonger ryggbeinkjatt. VVekten pr kartong var i gjennomsnitt 12,5 kg.
Vi valgte ikke a fylle kartongene helt opp pa grunn av at dette ville fart til lengre innfrysnings- og
tinetid. Ved gitt masse i hver kartong kunne kartongene vert enda 2 cm lavere.

For utbyttetest ble det veid inn 25 kg ryggbein som ble kjgrt gjennom separatoren. Produsert
ryggbeinkjgtt og separerte ryggbein ble deretter veid.

Etter at farsen var produsert ble den lagt pa reol, fryst av bedriftens personell i frysetunnel og
videre sendt med frysetransport til Berggren i Kongsvinger samt til Nofima og SINTEF Fiskeri og
havbruk
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3.4.2 Resultater

Vi fikk produsert ca 275 kg ryggbeinkjatt.

Utbyttet av ryggbeinkjgtt fra ryggbeinene var 37,5 %, mot 55,6 % ved laksebedrift A i
april 2007. Det reduserte utbyttet i forhold til forsgk hos laksebedrift A tilskrives i stor
grad mer tilgjengelig restkjett i bukbeinomradet pa ryggbein produsert ved laksebedrift A
og generelt lite rgdt kjgtt pa ryggbein hos bedrift B. Forskjellig mengde redt kjatt pa
ryggbeina antas at skyldes forskjellige filetmaskiner og/eller innstilling av disse
maskinene.

Rester av blodrand/nyrevev i ryggbeinkjgttet var pa lik linje med tidligere produksjoner
vurdert som akseptabel.

Smak var totalt uakseptabel. Ved koke- og stekeprgve smakte kjattet "metallisk”. Det
ble vurdert som ikke egnet til videre testing og produktutvikling. Denne vurderingen kom
frem ved testing bade hos Nofima og hos SINTEF.

Utseende og konsistens var ogsa uakseptabel. Lite frisk farge og minimal gelingsevne
ved blanding med salt.

Kjemisk og mikrobiologisk analyse

o Vann: 63,9 %

0 Aske: 1,1 %

o Protein: 14,0 %

o Fett: 21,9 %

o TBARS: 2,169 umol TBA/g

o Kimtall (20° C): 2,4x10° og 3,4 x10° cfu/gr , metode NMK96. Dette er hgyere

enn Mattilsynets anbefalte grense for maksimalt kimtall for produksjon av
fiskefarse (1x10° cfu/gr), men innenfor Mattilsyners gvre grense (1x10° cfu/gr).

Nofima analyserte kjgttet i forhold til harskning og fant ikke verdier som tilsa at
uakseptabel smak skyltes harskning. Fryselagrede burgere fra forsgk 11 hadde ved
sammenligning (november 2007, lagret 7 mnd) mye bedre smak enn stekeprgve av
nyprodusert Kjgtt fra forsgk 111, men hadde likevel hgyere harskningsverdier. NSL/Nofima
stoppet videre anvendelse av separert ryggbeinkjett i sitt prosjekt, og benyttet annet rastoff
i videre forsgk (Gjermund Vogt, pers. medd.).

Figur 12. Ryggbeinkjgtt fra Iaksbedrift B oktober 2007 etter tining og blanding med litt salt. Darlig
gelingsevne, og ikke frisk farge eller attraktivt utseende.
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Figur 13. Kokt ryggbeinkjgtt laksebedrift B oktober 2007, tilsatt litt salt. Etter koking hadde
ryggbeinkjgttet gralig farge og darlig smak.

3.4.3 Diskusjon av resultatet fra produksjonsforsgk 111

Smakstest av ryggbeinkijgttet ga et svart negativt resultat. Det var ogsa overraskende at
ryggbeinkijgattet var sa vidt darlig da det visuelt ikke fremstod som vesentlig annerledes under
produksjonen enn ved tidligere produksjoner. Pa samme tidspunkt som smaksvurderingen ble
gjennomfart ble det utfgrt manuell skrapetest og fraksjonsveiing av fryst og tinte ryggbein tatt ut
under produksjonstesten pa bedriften Denne malingen gav falgende resultat:

Utbytte ryggbeinkjgtt fra separator, laksebedrift B 375%
Andel radt kjgtt pa hele bein ved manuell skraping 30,6 %
Andel gienvaerende rgdt kjgtt pa bein etter separering 9,5%

Kalkulert sammensetning i separert ryggbeinkjatt:

Radt kjatt 57 %
Annet blgtt materiale 43 %
Sum 100 %

Figur 14. Utbytte-, andel rgdt kjagtt og sammensetningen mellom andel rgdt kjatt og annet blgtt
materiale fra produksjonsforsgk I11 ved laksebedrift B oktober 2007.

Mulige arsaker til darlig kvalitet pa ryggbeinkjgttet i forsgk I11:
Det separerte Kjattet produsert pa laksebedrift B hadde en hgy andel annet blgtt materiale og lav
andel radt kjett (kun 57 % redt kjatt og hele 43 % annet blgtt materiale). Ved tidligere forsgk

gjennomfart hos laksebedrift A (forsgk I) var andelen rgdt kjatt (visuelt observert) i det separerte
kjattet betydelig hayere.

Arsak til darlig kvalitet kan veere at relativt lite radt kjott i det produserte ryggbeinkijattet, og
tilsvarende mer annet blgtt materiale. Det ble ogsa oppnadd et lavt ryggbeinkjgttutbytte ved
produksjonen pa laksebedrift B/forsgk 111 (37,5 %) mot 55,6 % hos laksebedrift A (forsgk | og II).
Hovedarsaken til denne variasjonen antas a vare ulik type og/eller innstilling av filetmaskin noe
som kan tyde pa at hayt filetutbytte gir darlig ryggbeinkjattutbytte og redusert kvalitet i det
produserte ryggbeinkjgattet.

En annen hypotese kan veere at bruk av ferske ryggbein fra pre-rigor filetert laks medfarer
darligere separering og mer restkjatt pa ryggbeina etter separering, og dermed hgyere andel annet
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blgtt materiale. Vi ser imidlertid ingen logisk forklaring i at ryggbeinkjgtt fra pre-rigor ryggbein
generelt skal gi ugnsket smak pa ryggbeinkijgtt, snarere tvert imot.

Det ble mélt relativt haye verdier av kimtall i ryggebeinkjgattet. Kimtallene, som var fra 2,4x10°
0g 3,4 x10° cfu/gr. er imidlertid ikke verdier som vitner om bedervelse som sédan, men tatt i
betraktning at rastoffet var pre-rigor og produsert kun ca 2 timer etter avliving av fisken sa er
disse verdiene hgye. En mulig arsak til dette kan vaere at det hgye kimtallet kan komme av
mangelfull rengjering av maskin etter forrige produksjon. Maskinen ble imidlertid grundig
rengjort, dog uten komplett demontering, far produksjon. Vi forlot kassene med kjgtt etter endt
produksjonen og personellet pa anlegget skulle deretter ivareta innfrysing. Hvis produktet har blitt
stadende i lang tid for det ble plassert i frysetunnel kunne bakterievekst har skjedd pa dette stadiet
grunnet langsom nedkjgling. Vi har imidlertid ikke noe informasjon som skulle tilsi dette.

3.5 Produksjonsforsgk 1V hos laksebedrift C juni 2008

Varen 2008 ble det viderefart en diskusjon angaende aktuelle laksefileteringsbedrifter som kunne
veere leverandgr av ryggbeinkjett. Bedrift C har en Baader bandseparator av gammel argang og
har tidvis produsert noe ryggbeinkjgtt. Som de fleste andre laksefileteringsbedrifter driver de en
del innfrysing og salg av hele ryggbein til Russland og @st-Europa, men gnsket & vaere med pa en
testproduksjon for eventuell videre leveranse av ryggbeinkjett. Det ble produsert en kasse med
ryggbeinkjatt hvorpa maskinen havarerte (gdelagt lager), og videre produksjon kunne dermed
ikke gjennomfares. Det ble benyttet et hgyt separasjonstrykk pa de ryggbein som ble produsert for
havariet.

Ryggebeinkjgttet ble testet ved a utfgre blande- og stekeprgve. En umiddelbar vurdering av

kvalitet og egenskaper viste at konsistens og smak var akseptabel. Farge var ikke optimal,
men akseptabel. Fargeavvik antas & ha sammenheng med hayt trykk ved separasjon.

q

Figur 15. Separasjon ved Laksebedrift I juni 2008.
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Figur 18. Stekemve av ryggbinbeinkatt, forsok IV.

14



SINTEF 15

Figur 19. Bruddflate fra stekepreve. Kjgttet inneholdt en del substaner fra ryggbeinet ut over radt kjatt
noe som pavirket fargen.

3.6 Produksjonsforsgk V, laksebedrift A (juni 2009)

Hensikten med forsgket var a fa gjennomfart en siste test av ryggbeinkjgtt som rastoff til
burgerprodukt. Ryggbein var fra laks av starrelse 3-5 kg lagret 3-5 dager etter slakting. Det ble
benyttet en Baader 600 separator (som i produksjonsforsgk I og Il), bandtrykk 1 og med 3 mm
trommel. Slakteprosessen var forbedret siden forrige forsgk ved at rensing av fisken etter slgying
var mye bedre slik at det var lite blodrand igjen pa ryggbeina. Ryggbeinkjgttutbyttet etter
separering ble som i produksjonsforsgk | og 11 56 %.

Bedriften hadde ikke drift pa frysetunnel slik at ryggbeinkjgattet ble fryst inn ved plassering pa
fryserom med temperatur -28°C noe som medfarte relativt langsom innfrysing.

6 kasser skulle sendes til Berggren for testing, disse forsvant imidlertid i transporten, men vi
berget 2 kasser som ble sendt til Sintef Sealab for vurdering.

Figur 20. Ryggbein og separert ryggbeinkjgtt fra forsgk hos laksebedrift A produksjonsforsgk V, juni
2009.

Vurdering Sealab juni 2009 (etter en uke fryselagring):

Prgve tatt ut for analyse av kimtall (20°C):

Resultat (3x parallell fra samme kasse): hoyeste mélte kimtall var 3,5 x10° cfu/g og
gjennomsnittet var 1,5 x10° cfu/g

Fett: 18,4 %, Vann: 65,1 %
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Blande- og stekeprave (tilsatt litt salt) hadde en fin farge, bra konsistens og god bindingsevne (se
bilder figur 21 og 22). Smaken var ogsa god, dette til tross for de relativt hgye kimtallene som ble
malt.

Figur 21. Ryggbeinkjatt fra forsgk V, Iaksebedri A etter fryselagring i en uke Kjgttet hadde god god smak
og god bindeevne til tross for hayt kimtall.

Testvurdering hos Berggren desember 2009:

Ryggbeinskjgattet var fryselagret ved -22°C i 5 mnd og tint til ca -1°C far burgerproduksjon.
Ryggbeinkijgttet ble smakstestet i ra tilstand. Kjgttet hadde etter 5 mnd fryselagring fatt en god del
harsk smak og var ikke frisk slik den var etter en ukes fryselagring.

Testresepter:
1. Grunnfarse bestaende av 580gr ryggbeinkijgtt, hjelpestoff, krydder og vann
2. Grunnfarse bestaende av 290 gr ryggbeinkjatt, 290 gr sockey bits & pieces, hjelpestoffer,
krydder og vann
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Grunnfarse ble laget ved at lakserastoff (temperatur -1 °C) og tilsatsstoffer ble kjart i
foodprocessor til farsen hadde en temperatur pa 16 °C. Grunnfarsen (60 %) ble tilsatt 40 % biter
av sockey-b&p og blandet manuelt. Det ble deretter stekt kaker/burger av blandingene.

Burgere fra de to blandingene ble sensorisk vurdert av Berggren i forhold til utseende, smak og
konsistens. Det var en viss grad av harsk smak pa burgere med ryggbeinkjgtt, men ikke sa mye
som ved test av ratt ryggbeinkjatt. Smaken var ikke frisk slik den ble vurdert ved steking av kaker
etter en ukes fryselagring ved SINTEF, men ble likevel vurdert som spiselig. Farge og konsistens
var ogsa darligere enn etter en ukes fryselagring. Burger med hgyest andel ryggbeinkjett hadde
antydning til mer harsk smak enn burger med minst andel ryggbeinkjgatt. Burger med hgy andel
ryggbeinkjatt ga graaktig farge etter steking.

Figur 23. Burgere laget av de to ulike testresepter; grunnfarse av kun ryggbeinkjgatt til venstre og
halparten ryggbeinkjgtt og sockey b&p i midten, samt en kommersiell variant til hgyre.
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Det ble ogsa laget geltestprgve av; 1) ryggbeinkjett og 2) sockey-bits&pieces ved at 500 gram
kjatt ble tilsatt 2 % salt og kjert i foodprocessor til temperatur 16°C. Produktet ble fylt i plasttarm
og kokt i 1 time. Geltest ble utfert og vurdert av Berggren etter deres standard metode, og
resultatet viste karakter 2 for preve 1) og karakter 3+ for preve 2) etter en skala fra 1-6 hvor 6 er
best. Ut i fra denne testvurderingen sa kan det konkluderes med at kvaliteten pa produsert
ryggbeinkijgatt ikke holder mal etter fryselagring i 5 maneder.
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4 Konklusjoner

Det er gjennomfart 5 separate produksjonsforsgk i tre ulike bedrifter i prosjektet, og forsgkene har
gitt varierende resultat i forhold til kvalitet pa ryggbeinkijgttet. Tre produksjonsforsgk gjort pa
samme bedrift har gitt ryggbeinkjett av fullt ut akseptabel kvalitet med hensyn pa smak og
konsistens. De to farste forsgkene ga avvik i farge pa grunn av rester av blodrand, men etter
rensing av fisk etter slgying ble dette akseptabelt. Et forsgk pa en annen bedrift ga akseptabel
smak og konsistens, men gra farge pa grunn av hayt trykk ved separering. Et forsgk pa tredje
bedrift gav fullstendig uakseptabel kvalitet bade i forhold til smak, konsistens og farge/utseende.
Arsaken til dette har det ikke veert mulig & avdekke.

Kimtall har variert fra mindre enn 1x10* cfu/g til 3,5x10° cfu/g. Stor variasjon i kimtall kan
skyldes varierende rengjgring av maskin ved forsgksaktivitet, men andre forhold i produksjonene,
som ikke optimal innfrysing tilgjengelig under forsgk, kan ogsa ha pavirket resultatene.

Ryggbeinkjatt av laks er meget utsatt for harskning, og holdbarhet som rastoff til ferdigprodukter
ved fryselagring av ryggbeinkjgtt har vist seg a veere begrenset. Rastoffet far uakseptabel smak pa
grunn av oksidering etter fa maneders fryselagring. Holdbarheten kan trolig forbedres ved mer
optimale produksjons- og lagringsbetingelser enn hva som har veert tilfelle i forsgkene, og ved
tildetting av antioksidanter og evt. vakuumpakking.

Utbytte ved produksjon av farse fra ryggbein av laks varierer med kjgttmengden som er igjen pa
beinet etter filetering. Hayt utbytte ved filetering gir lavt utbytte ved separering av ryggbeinkjgatt
noe som ogsa kan virke negativt for kvaliteten pa det produserte ryggbeinkjattet. Det er ut i fra
vare forsgk vanskelig & sammenlikne utbytteprosenter mellom forsgkene da det er sa mange
forskjellige parametere som pavirker resultatet og det er kun i en lengre produksjonsfase med
optimal innstilling av utstyret som gir reelle og sammenliknbare verdier.

Det er lite interesse i lakseindustrien for produksjon av ryggbeinkjgtt. Dette kan tilskrives lite
etablert ettersparsel i det industrielle markedet, samt at ryggbein delvis kan selges som fryste
ryggbein til @st-Europa.

Det er i gitte tilfeller vist at det er mulig & produsere ryggbeinkjgtt av en kvalitet som det kan
lages akseptable konsumprodukter av. De ulike forsgkene har vist en variasjon i kvalitet, samt at
ryggbeinkjgtt uten tilsetting av antioksidanter har relativt kort holdbarhet ved fryselagring.
Industriell utnyttelse av separert ryggbeinkjett vil kreve nitidig kontroll ved rastoffopparbeidelse
og ved videre anvendelse. Produksjon og produkt er sarbart, og utnyttelse betinger prioritert
oppfelging. Dette, sammen med at vi ikke finner interesse i lakseindustrien for produksjon av
separert ryggbeinkjatt, viser at det kommersielle grunnlaget for utnyttelse av separert
ryggbeinkjgatt fra laks er lavt, p.t.
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