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I'rystorkning — metod med framtid

av civilingenjor Nils Bengtsson

Svenska Institutet f8r Konserveringsforskning, Goéieborg

Avsikten med detta foredrag &r att ldmna en mera allmidnt hdllen redogtrelse
for var frystorkningen av livsmedel star idag: vilken apparatur man anvidnder sig
av, vilka produkter man torkar, vilken produktkvalitet och marknad man har, samt
vilka utvecklingstendenser man tror sig kunna urskilja. Ddremot kommer ej frys—
torkningens teori att behandlas annat dn i forbigdende.

Sedan frystorkning av livemedel birjade lata tala om sig under 1950-talet
har det skrivits och spekulerats en masse om dess resultat och framtidsm&jlig-
heter, speciellt i amerikansgka tidskrifter av mer eller mindre vederhdftig
kuldr. Det dr fljaktligen med en viss sjdlvivervinnelse man gidr till verket
att redogira fir sin egen uppfatining 1 frigan, en uppfatining som di far base-
ras pé& publicerade fakta och egna erfarenheter i imnet.

Fér nigra ir sedan beglvades vi i Readers Digest, Food Engineering med
flera tidskrifter med stimulerande visioner om framtidens konserveringsmetod,
som sgkulle forena fdrskvarans kvalitet med 1l8g vikt, obegrinsad lagringsduglig-
het vid rumstemperatur, "instant" tillagning och 18ga framstidllningskestnader.
Redan 1970 forutsades marknadsvolymer enbart i USA motsvarande 10 mil jarder
svenska kronor, sedan man vdl Tatt det "break-through™ som vintades vilken dag
som helst. Efterhand som man samlat forskningsresulta’t och praktiska cerfaren-—
heter i ladorna, har dessbattre denna Sverdrivna PR-verksamhet fitt stryka pd
foten for mera modesta och realistiska beddmanden. Man tror i allminhet inte
léngre pd frystorkningen som en allvarlig konkurrent till gingse konserverings-
metoder, man vet att metoden mangs ginger inte ger jimfirbar kvalitet varken
med farskvara eller frysvera, att lagringsdugligheten ingalunda #r obegrinsad
och att kostnaderna troligen for ldng tid framdt kommer att férbli higa. Men
man vet ocksi att metoden i mdnga fall erbjuder =8 uppenbara och unika fdrdelar
att dess framtid som konserveringsmetod bdr vara sikrad, dven om volymen kanske
inte blir s8 stor.

I Europa fdrefaller utvecklingen hittills ha fBrlspt betydligt lugnare och
med mindre higt uppskruvade férhoppningar &n 1 USA, dven om de franska planerna
pd ett sirskilt frystorkningsinstitut f8r minga beddmare kan férefalla vial
ambitidsa. Det verkar emellertid som om man i Buropa kommit ungefir lika langt
som i USA bade vad betrdffar apparatur, kvalitet och idéer, dven om uppgifter
inte finns lika 141tt tillgingliga som f&r USA. Detta i sin tur medfdr att man
i miangt och mycket &r hinvisad till enbart amerikansk statistik.

Med dessa utgangspunkter skall vi nu se litet nirmare pd i fdrsta hand

frystorkningsapparatur och produkter.



Dagens frystorkningsapparatur

De zpparativa grundelementen ir som bekant en frystorkningskammare, dar

igen i det frysta livsmedlet fordngas i vakuum under samtidig vdrmetillfdrsel;

en kondensor, dir vatiendngan avldgsnas ur systemet; samt vakuumutrustning for
att suga bort luft ur anléggningen. Dessa grundelement kan sedan utformas efter
olika principer med en mangfald praktiska modifikationer.

Ser vi first till utformningen av sjdlva torkkammaren, &r huvudtyperna
rektangulir och cylindrisk form. Den férra medger bdtire utnyttjande av kammar-
utrymmet, medan den senare medger en lidttare konstruktion. I torkkammaren har
man i regel ett system med horiscntella, parallella virmeplattor (virmda
elektriskt eller vanligare med dnga, glykel eller olja). Mellan dessa virme-
plattor placeras torkgodset utbrett i ett jimnt skikt pd ndt av t.ex. "expanded
metal™ (strickmetall) eller i sirskilda formar av varierande konstruktion,
antingen i direkt kontakt med virmeplattorna, eller med distanshdllare, sd att
virmedverfdringen huvudsakligen sker genom strdlning. Den s.k. "accelererade”
metoden med hoppressning av produkten mellan vdrmeplattorna tycks didremot vara
i utddende, liksom metoden med spikplattor. Uppvdrmning med strdlningsvirme &r
vanligast och tycks av olika anledningar vara smidigast.

For att f4 zod utnyttning av utrymmet i torkkammaren vill man ha t4t pla-
coring av virmeplattor och produkthyllor, och dirmed blir det ocksd nddvindigt
att med olika hjilpmedel underlitta fyllning, t3mning och rengdring av appara-
turen. Bttt sitt bhestdr 1 att man frén en sirskild fyllningsvagn skjuter in
produkthyllorna eller brittena mellan varmoplattorna, ett annat i att man place-
rar brittena pd nagon sorts hyllvagn, som askjuls in mellan de fasta virmeplat-
torna 1 kemmaren pd hjul, rdls eller enskons, Ttterligare en metod Ar att
gbra ettt enda hyllpaket pi hjul av bhade viErmeplattor och predukthyllor som
skjuts in pd en ging i torkkammaren och ansluts till vArmesystemet med hjdlp av
snabbkopplingar.

Twllning och tdmning sker cftast genom samma Oppning, men system finns med
rak genommaining &ven av semikontinuerlig typ med inmatnings- och utmatnings-~
slussar, t.ex. enligt Leybolds eller Vickers Armstrongs system.

Vi kommer sd till ndsta apparativa grundelement, kondensor och valcuumut—
rusgtning. Tva huvudtyper fdrekommer alltjimt: dels kylkondensor med mekaniska
vaxuumpumpar och dels multipel-inge jektorer med kylvattenkondensering av &ngan.
Av olika skdl, bl.a. krav p& lidgre arbetstryck for minga produkter, tycks ut-
vecklingen favorisera det forstnimnda systemet. Kylkondensorn utgdr i regel en
scparat behillare (med kylslingor cller kylplattor), som kan avstingas bade frén
torikkammare och vakuumpump med hjdlp av ventiler. Bn del apparattillverkare
placerar emellertid kondenscorplattorna i sjidlva torkkammaren och uppger sig pa
sd sdtt f4 bEttre utnyttjning av cirkulira torkkammare, kortare vig fér vatten-
angan och bhetydligt klenare vakuumledningar. Hackdelar dr emellertid att av-—

frostningsmomentet kompliceras och att effektivt skydd mot viErmestridlning fordras.
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Btt mdl har ldnge varit att férbidttra ekonomin vid frystorkning gencm for-
kortade torktider. Genom att man minskat torkgodsets bitstorlek och skiktt jock-
lek, maximerat vdrmetillfSrseln och Bkat kapaciteten pd kondensor- och valuum—

system har man f8r midnga produkter kunnat pressa sig ner till torktidsr pd 5-C

m

timmar. Resultatet har emellertid inte blivit riktigt vad man hoppats. Kveli-
teten har fSrsémrats genom den intensivare virmningen, kammarvolymen har utnytt-
jats s@mre, kondensor och pump har blivit avssvirt dyrare. Minga tillverkare
foredrar dérfr kombinationen stor kammarvolym, hig fyllningsgrad, lang torkiid
och anser att dygnsproduktionen, kvalitetsn och kostnaden ir det avgdrande och
inte torkcykelns ldngd per se. Ett annat mil har varit att konstruera kontinu—
erliga =nléggningar. Genom att man finge i det nirmaste konstanta forhillanden
1 anl&ggningens olika delar, skulle processregleringen i1 hig grad underlidttas
och man skulle kunna uppnid jimn utnyttjning av vdrme, kyla, vakuum, férpacknings—
utrustning, personal m.m. De praktiska 18sningar som sett dagens ljus hittills
har emcllertid inte vickt nigon allmin entusiasm bl.a. diarfoér, att de varit i
klumpigaste laget och inte utgjort verkligt kontinuerliga system. De troligen
viktigaste skdlen 4r emellertid att de erbjuder fér ddlig flexibilitet fir des
stora sortiment man ofta har och blir mycket ockoncmiska vid den ojamna utnytti-
ning och belastning man dn sd linge fAr rikna med. Istillet Férstker man An =3
l2nge att pd olika sitt fSrbitira verkningsgraden i den konventionaila bhatch—
apparaturen; t.ex. genom att anvinda separat vakuumsystem fOr nerkdrning till
arbetstrycl, separata system f3r fdrsta och senare torkningsskedena och genom
att tidsmissigt T6rskjuta in- och urkopplingen av de olika torkkamrarna.
Fabrikernas sidtt att lésa dessa problem ar givetvis mycket individuella, liksom
deras planl@sningar.

Modernare planldsningar glr i regel ut pd att hi3lla rum f8r forbehandling,
frysning, processdvervakning, maskineri och Tdrpackning &tskilda och ordnade =3,
att man far ett smidigt flytschema genom anldggningen. For processkontrollen
far langt driven automatik (programstyrming etc.) allt stérre anvandning. Det
innebir emellertid ingalunda att alla kontrollproblem Hr 18sta. Man efterlysar
t.cx. anordningar som t111f6rlitligt och till rimlig kostnad kan upplysa om
varmaste yttemperatur och istemperatur eller kan ange restfukt och torkningens

slutpunkt.

liyare apparatutveckling

Detta Er ungefir var man apparatmissigt stdr just nu. Det arbetas emeller—
tid med stor energi pd att utveckla effektivare, billigare och mer #ndam3lsenlig
apparatur, och ndgra intressantarc nykonstruktioner skall fortsdttningsvis be-

handlas.
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Manga har fridgat sig om man inte ken komma ifrdn den slentrianmissiga

kammerutformningsn med varvade virme— och torkhyller. Kan man inte d.otadkommsa

oo

cffektivare virmedverféring till granulerat eller pulverformigt material p
annat sitt? Ar det Sverhuvudtaget rimligt =2tt frysa en vitska i blockform,
frystorka den och sedan pulverisera materialet? Maste man inte frén borjan

utforma frystorkarna med itanke pd de produkityper som skall torkas?

En del intressanta svar pd dessa frigor har borjat komma fram, av vilka

det kanske mest intressanta Zr den sd kallade tubfrystorken for {lytande livs-
medel., Crundiden &r, att man utformar sin torkkammare ungefir som en tubvirme-
vExlare. Kylmedium cirkuleras péd ena sidan av tuberna, medan vitskan som skall

torkas fryses fast pd andra sidan tubviggen. Preoduktsidan férbindes sedan med
kondensor—vakuoum och den andra sidan med ett viarmemedium, varefter frystorkas
med mycket god virmedverfdring till isskiktet, s& att lidga temperaturer kan
anvirdas. Slutligen skakas den torkade kakan ner i en behillare for férpack-
ning under kvivgas. Mesl lovande forefaller det helliZndska Seffingasystemet

o

vara, dir man férst fryser fast ett centimetertjockt skikt av varan pa tuber-
nag inside genom f8ringning av NH., rd deras utsida, och sedan under frystork-

ningen viArmer utsidan med kondenserande NH alltsd en slags virmepump.

33
Volymsutnyttjningen i torkkammaren blir mycket god, kvaliteten enligt uppgift
utmiarkt genom den liga torkningstemperaturen, och kostnaderna uppskattas till
hilften jEmfort med konventionella hylltorkar. En relativt stor anlaggning
religen redan i drift inom den engelska Rank-organisationen, och det skall
ket intressant att ta del av deras praktiska erfarenheter med systemet.
Medan tubfrystorken &r begrinsad till flytande livsmedel som mJdlk,
Juicer, kaffe- och teextraklt etc., har USDA istdllet utvecklat férbatirade
metodor att frysterka granulerad, fast substans. Wan har hittills presenterat
va& versioner av roterande trumfrystorkar for detta dndamil. I den forsta
veraionen, som Ar av hatechityp, sker virmetillfirseln genom roterandc fenor
vnder samiidig effektiv omrfrning. I den andra versionen har man eott system
av lutande; hexagonala tuber med liten diemeter, dir produkten effekiivt rors
om under rotationen medan viarme t111f8rs genom tubviggen, samtidigt som pro-
dukten matas fram semikontinuerligt. Liksom f8r tubfrysterken uppger man sig
kunna uppnd mycket god utnyttining av kammarvelymen och effektiv vArmedver-—
foring med torktider nerdt 3 timmar. Det &r viAl trots detta frigan or inte

kongtruktionen blir alltfdr kemplicerad fér att tilléta god driftsekonomi.
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Det arbetas ocksd viArlden dver pad manga andras intressanta konstruktioner
som t.ex. sprayfrystorkar, kontinuerligt arbetande kondensorer baserade pd kall,
cirkulerande glykel eller olja, varmepumpsystem for virmning av torkhyllor/
leylning av kondensorer, anvindning av mikrovagsenergi for snabbare viarmetill-
fodrsel och torkning m.m. Med stigande tillverkningsvolymer kan man ccksa
vianta okat intresse for semikontinuerliga och kontinuerliga frystorkar. Ett
av de svaraste problemen vid konstruktion av en verkligt kontinuerlig apparat
dr anordningarna for in- och uimatning av torkgodset. Tnligt firska amerikanska

uppgifter l&ar man i UBA vara mycke? nira en praktisk 18sning pd detta problem.

Produkter och produktkvalitet

Om det alltsa arbetas friskt pd apparatfronten, si stdr heller inte ut-
vecklingen stilla pd produktsidan. De férsta dren sedan frystorkningen kommit
i ropet betade man friskt igenom hela filtet av livsmedel fér att orientera sig
om vilka som kunde ldmpa sig for frystorkning. Nigra intringande studier av
olika faktorers betydelse hann man i regel inte med, vilket ocksd mingz ginger
Tramgdtt av kvaliteten pd de produkter man i bdrjan demonstrerade eller mark—
nadstestade. Minga av dessa skulle viAl nu nirmast ha fyllt en plats i ett
frystorkningens skrédckkabinett. S3 smidningom fick man emellertid fullt klart
for sig, att grundlidggande forskning, noggrant utvecklingsarbete, detaljerade
tillverkningsspecifikationer och kontroll ir absoluta grundfdrutsattningar {ir
en bra produkt hur bra utrustning i Svrigt man #n hiller sig med. Produkternas
kvalitet har ocksd stadigt férbittrats, dven om marginalen fér fortsatta fram-
steg sikert Annu Ar beiydande.

Vilka livsmedel frystorkar man di f3r nirvarande och vilken kvalitet
uppnar man? Sortimentet Ar stort, men domincras av vissa livemedel, som fire-
faller sirskilt lampade. HOnsk3tt, rika, krabba, svamp, bir och vissa grin-
saker frystorkas t.ex. i ritt stora kvantiteter. N&tkott cch skinka i olika
former har ocksd relativt stor volym, kanske frimst genom férsvarsmakternas
intresse fOr dessa produkter. Enligt uppgift frystorkas ocksd relativt stora
kvantiteter mejeriprodukter bl.a. i Tyskland.

Kvaliteten pd den frystorkade varan varierar givetvis frin livsmedel till
livsmedel och frédn $illverkare till tillverkare. Allmint kan man siga, att
mycket f4 frystorkade produkter #r fullt jimférbara med firsk eller fryst vara,
flera kommer ganska nira, medan andra Ar simre i kvalitet 4n hermitiserad vara
men bidttre &n vara torkad med ndgon annan kind torkningsmetod. Lagringsduglig-
heten &r i regel begrénsad 1ill ndgot eller nigra ar vid rumstemperatur. I
allmanhet fordras gastidt inertgaspackning som ocksd hér ge mekaniskt skydd &t
den i torrt tillsténd skéra varan. A andra sidan har frystorkade produkter
bl.a. sddana fdrdelar som att fryslagring ej behodvs och fér begrinsade lagrings-
tider inte heller kylfdrvaring. De har mycket ldg vikt, kan snabbt tillagas
och har manga speciella férdelar bl.a. som ravaruingredienser eller halvfabri-

kat i storkdl och industri.
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En kertligening av frystorkade kommersiclla produkters kvalitet jamfort
med deras djupfrysta eller hermetiserade motsvarighet gjordes 1962 av USDA och
har rént stor publicitet. Understkningen &r intressant, men man far hdlla i
minnet, att de frystorkade produkter som d& var i omlopp langt ifrdn var
represantativa for vad frystorkningsindustrin kan dstadkommz idag. Undersdk-
ningen visade bl.a. att kftiprodukterna hade sdmre smak, mdrhet och saftighet
in fryevaran med nigot undantag (Swiss steak). Andra frystorkade produkter,
som var likviardiga eller battre #n fryst, var r8ka, krabba cch kerv. Ingen av
produkterna ansdgs undermalig, men man efterlyste bAttre smak och arom hellre

an forstk att ddlja smakfel med kryddor, sidser eller dylikt.

Hur kan kvaliteten forbittras?

Vad kan man di gora T8r att férbAttra kvalitet och lagringsduglighet? De
fér kvaliteten viktigaste foaktorerna dr: ravara, forbehandling,; temperaturfér-
lepp under torkningen, restfukt, férpackningssdtt och emballage, lagringsbe-
tingelser samt rekonstituerings- och tillagningsmetod. Stort upplagda under-
stkningar har gjortz eller pidbdrjats pad madnga hdll fér att nirmare utreda
dessa falktorers betydelse £or olika livemedel, for att fastsifilia vilka for-
dndringar som sker 1 varan, deras crsaker samt mdjligheterna att forhindra
dem eller vinda dem 1 gynnsam rikining.

En god uppfattning om rivarans hetydelge fir man fran f6ljande figur

som hiZmtats fridn ett arbete av Ccldblith och Karel.

Figur 1.
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Som synes rader god parallcllitet mellan rivarukvalitet och kvalitet efter

2

rystorkning. Produkt gjord med simre ravara passerar under lagringen grinsen

=

-h

Or godtagbar kvalitet betydligt snabbarc. Sortvalets betydelse &r ocksd sikert
lika stor vid frystorkning som vid djupfrysning. Man kan bara nimnz de goda
resultat som sortfdrsdk nyligen gett vid kvivefrysning av tomatskivor. Som
exempel pd forbehandlingens betydelse kan nimnas Rey's metod med "thermal
treatment” f£8r fullstindig iskristallisation i citrusjuicer, vilket vid frys-
torkningen resulterar i klart forbdttrad kvalitet. Egna erfarcnheter med ratt

r t.ex. att skivning fére infrysning ger starkt nersatt vattenupptagande
Tormdga efter frystorkning, medan skivning vid —SOC eller sdgning i fryst till-
sténd ger tillfredsstdllands resultat. Under sjélva frystorkningen kan for hig
temperatur med begynnande issmidltning helt eller delvis forstdra varan, liksom
for hdg restvattenhalt kan starkt férkorta lagringsdugligheten. Lagringsforsik
har visat att {or &tskilliga livsmedel syrgashalten i férpackningen miste hillas
extremt ldg, vilket kan uppnds genom att anvinda palladiumkatalysatorer och

vitgasblandad kvivgas. Rekonstituering och tillagning erbjuder slutligen goda

mdjligheter att med olZmplig metodik snabbt forstdra resultatet av det fHre—
giende arbetet. Hir vet man (liksom pd ménga andra punkter) alldeles f3r litet
om mdjligheterna att dterstilla vattnets ursprungliga lokalisering och bhind-

ningssitt.

Anvindningsmdjligheter £for frystorkat

Frystorkade produkter kan anvindas och presenteras P& skilda sdtt, bl.a.
beroende pa vilken marknad man vinder sig t11l. Man kommer emellertid knappast
ifrin en begrinsning till relativt tunne, likformiga bitar, t.ex. skivor,
granuler, kulcr etc. Det anvindningssitt som kanske ligger nirmast till hands
dr att varan torkas i "hela” bitar, som efter rekonstituering anvinds precis
som sin firska motevarighet, t.ex. kdttskivor, fiskkotletter, hel svamp och
raka eller bAr. Ett annat sdtt Ar att varan fére eller ofter Trystorkaingen
stnderdelas ti11 smdbitar ecller pulver, som anviinds f6r att forbittra utseende
eller arom i en torrmix, t.ex. en soppkblandning. TFrystorkning kan ockss
anvindas som ett alternativ till andra torkningsmetoder for vitskor, t.ex.
"instant™ kaffe och te. Slutligen kan frystorkade produkter anvindas direkt
1 den torkade formen som kryddor, arompulver ¢ller dylikt, som basmaterial
inom bageri- och konfektyrindustrierna, cocktailtilltugg m.m. Fdrst pd de
sista dren har man pd allvar fatt upp ogonen f8r hur mingsidiga anvindnings-
méjligheterna i sjélva verket kan bli. Sirskilt intressanta Hr givetvis nya,
helt unika produktiyper som man kan f2 fram med frystorkning, sisom t.ex.

frystorkad glass!



Kostnader, marknad och uivecklingstendenser

Vem siljer man frystorkade produkter $ill? Férsvarsmakten brukar vara en
tacksam kund, som inte endast i USA har uppmuntrat indusirin att engagera sig i
frystorkning. Forsiljningen av frystorkat $ill storkSk och industri for anvénd-
ning som garneringar, halvfabrikat m.m. férefaller ocksd utveckla sig pa ett
lovande s3tt. I stidllet har konsumentmarknaden pd mdnga hdll varit ndgot av
ett sorgebarn och inte alls gett den respons man hoppats pd. Anledningarna ar
flera. Produkiterna har ibland helt enkelt varit for ddligae och priset fér
higt. Frystorkad vara har inte precis utseendet for sig i torrt skick och
minga har sedan krigstiden en viss aversion mot torkade livsmedel. Karaktdren
av "convenience food"™ &r inte alltid sd sjdlvklar, nir husmor fiar en hel bunt
med olika innerpasar att Sppna och olika rekenstitueringstider att passa.
Tills vidare har man haft viss framging med en del sammansatta, mera exklusiva
ritter (bl.a. i Sverige), men det stora hoppet stdller man i USA $ill instant
kaffe och till frystorkade fruktbitar i frukostflingor. S3& smaningom hoppas
man nog ocksad att frystorkat skall kunna bli en kbksingrediens i form av bas-
material f8r matlagningen bdde 1 hemmen och i storkoken.

Innan vi gir nirmare in pa marknadsulvecklingen skall kostraderna fdrst
i korthet behandlas. Vad kostar det att frystorka i konventionell apparatur
idag? Kostnaderns varierar givetvis mycket bercende pd produkttyp, apparatur
och lokala fdrhillanden. En viss generell uppfattning kan man dock fa frin
de siffror som presenterats i litteraturen. USDA har ocksid hédr gjort en ut-
redning som ar ganska omfattande och vird att berdras, Aven om de siffror man
presenterat dr foremidl for viss kritik. I8r en anligegning av konventionell
hylltyp och kapaciteten 4 ton avdrivet vaﬁten/dygn uppges kostnaderna fordela

sig som 1 figur 2 nedan.

Figur 2.

Berdknade tillverkningskostnader for frystorkning av kyckling i en mindre

anligening (4 ton avduvatten/dygn)
(enl. USDA)

Forutsdtining: 3-skift 250 dygn/&r
Hyllarea 200 m25 Ytbelastning 10 kg/m2
Rdvara tdrnad kyckling 1700 ton/ar (fryst)
Investeringskostnader: 1,5 milj. kronor

Tillverkningskostnaders

Fasta kostnader 380.000 krenor
Rorliga kositnader
arbete 250.000 kronor
energi,kvive etc. 170.000 kronor A420.000 kronor
Summa. 800.000 kronor per ar

eller 48 dre/kg rdvara, eller 1 krona/kg torkad vara
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Den berdknade inverkan av uinyttjningsgrad och torkningskapacitet atoreges

i figur 3.
Migur 3.
Kostnadskalkyler fér frysiorkning av
kyckiing vid olika utnyttjning och kapacitet
Ore/ke
avdunstat vatten
- J-tons anlidggning
i w.:""-.‘l-.\_8—1:011
) t
4o |— L T— o
i i ! J | ; ;
0 1 2 3 4 5 & 7 8

Avdunstat vatten per Ar (1000-tal ton)

Med stigande utnyttjningsgrad och kapacitet kommer man enligt denna
amerikanska berdkning till ettt grinsvirde pd ca 40 6re/kg avdunstat vatten.
Ti11l detta kommer secdan fryskostnader, kostnader f&r emballage, reklam,
rerknadsforing m.m. Mot USDA:s uppgifter,som pd sina hill anses for pessi-
mistiska, stdr & andra sidan ndgra curcpeiska uppgifter om si liga frystork-
ningskostnader som 10-15 6refkg avdunstat vatten, celler barae fjirdedelen

av de amerikanska siffrcrma. HAr spelar givetvis rivara och lokala f&rhil-—

1

{82

landen specicllt stor roll.

Jamfort med djupfrysta produkter hdr de frystorkade bli minst si mycket
dyrarc 1 tillverkning som torkningskostnaderna utvisar, eftersom djupfrys-
ning inghr i foérbehandlingen. Det frysterkade kriver i regel dyrarec och
mera skrymmande emballage. Pad plussidan kommer emcllertid den betydligt
ligre vikten som innebdr nigot ligre transportkestnader och vidarc att nfgon

fryskedja ej behdvs, &ven om i varmarc linder kyllagring torde bli nddvindig.
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Fér ldnder med en vAl utvecklad fryskedja tlir kanske denna kostnadsbespa-
ring relativt liten. Om fryskedjan diremot &r ddligt utbyggd cller helt
obefintlig eller nir transport miste ske dver stora avstand, kommer emeller-
tid frystorkningen i ett betydligt gynnsammare lage. I en del l&nder, bl.a.
Frankrike, ser man faktiskt av denna anledning frystorkningen som ett mdj-
ligt alternativ till djupfrysning.

Jamfor man istdllet med kostnaderna for andra torkmetoder blir, fort-

~ farande enligt amerikanska siffror, bilden som i figur 4.

Figur 4.

Kostnader for olika torkningsmetoder i USA

(enl. Goldblith)

Metod Lamplig for Cgaéii?iga&
Luft Plommen, &pplen, piaron etc. 10-15
Vals Potatis— och spannmalsprodukter c:a 10
Spray lgg, mjdlk 8-15
Foam mat Juicer, puréer 20-30
Puff eller wvakuum | Frukt, gronsaker, juicer, puréer 30-40
Frys Troligen alla 50-100

Hur stor dr da for nirvarande frystorkningsmarknaden? Hur ligger den
$111 jamfdrt med djupfrysning och vilken marknadsutveckling ridknar man med?
Aven hir fir vi ndja oss med amerikanska uppgifter i avsaknad av eurcpeiska.
Figur 5, som himtats fran Goldblith, visar volymen i 1000-tal ton av frys-—
torkade och frysta livsmedel framstillda i USA &ren 1962-64 med en uppskatt-

ning av utvecklingen fram till 1970,
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Figur 5.
Uppskattad kvantitet frystorkat jimfSrt med fryst i USA (enligt Goldblith)

i __Frysiorkat Fryst
g Pryst rivara Torkat
1000-tal ton 1000-tal ton 1000-tal ton
1962 g0 0,9 -
1963 Bgl 1,5 3200
1964 8,5 2,6 -
19686 - 16 -
1970 115 | 34 5500

Volymen skulle f3r nirvarande rora sig om ca 9.000 ton rivara per ar,
motsvarande ett uppskattat totalvBrde for frystorkade produkter pa
ca 170 miljoner svenska kronor, eller per capita utiryckt ca 15 gram frys-—
torkat for 1 krona. Detta produceras av ungefir 20 frystorkningsforetag, av
vilka dock bara 5 - 6 stycken kan kallas stora. BEftersom antalet frystorkare
1 Huropa &r ungefir lika stort, kan man kancke vidga uppskatta volymen hir
till Atminstone h&dlften mot USA, kanske lika mycket. I senare fallet skulle
det alltsd motsvara vad 5 stycken 10-tonsanliggningar kan prestera vid full
kapacitet under 200 arbetsdygn. For USA:ss del har USDA fAtt fram ungefir
samma, siffror som Goldblith, men presterar en nigot fylligare motivering for
sin framtidsprognos genom jédmfdrelser med erfarenhetsmissiga Arliga Skningar
fér en del framgingsrika produktslag, férutsatt dd att frystorkningen ridknas

som framgangsrik. Se figur 6.

Figur 6.

Véntad tillvdxt fér frystorkning i USA (enl. USDA)

Fryst révara
1000-tal ton

500 L
a
150 i
100 | ey
d v ) )
b el ”/“JEV’,
i B - , T i i e
. 1964 1966 1968 1970

{urva A: 63,2 % Bkning per &r (frysta fardiglagade specialite%er)
Kurva B: 46,0 % Bkning per ar (fryst héns)
Kurva C: 30,5 % Skning per ar (medeltal fér fyra andra nya produkter)

Kurva Ds: USDA uppskattning for amerikanska frystorkningsind.



Det ratta perspektivel pd frystorkningsindustrin fir man kanske genom
en direkt jimforelse med djupfrysningsindustrin, alltjimt enligt Goldblith.
Sem framgdr av figur 5 representerar frystorkat i USA mindre in en halv
procent av den djupfrysta marknaden och vintas ha arbetat sig upp till
ungefir 2 % till 4r 1970. Det 4r alltsd en liten industri det ir frigan
om, dven om den &r mycket intressant genom de produkttyper den erbjuder
och uppsjdn pi forskningsproblem och tekniska preblem. Om man f6r svenska
férhdllanden rdknar med en per capita—konsumtion av djupfryst &r 1970 pi
15 kg och vidare réknar med att relationen fryst - frystorkat skulle bli
densamma som i USA &r 1970, skulle det motsvara ungefir 600 ton frystorkat
eller 2.000 ton rdvara per Ar, vilket i sin tur skulle motsvara en ends
fabrik med en kapacitet pd ca 10 ton/dygn, som arbetar i1 2-gkift 200 dygn
per ir. Vi har redan en fabrik i Sverige som kanske kan &stadkomma halva
denna dygnskapacitet. Riknar man mod samma konsumtion frystorkat per capita
i Sverige cch USA 1970 skulle vi behdva tvd 10-tonfabriker.

Givetvis &r detta mycket aventyrliga extrapolationer. Ingen skulle
bli sirskilt férvinad om ocksi den amerikanska kalkylen, som baserar sig pi
cn hel del fakta, skulle sl fel ordentligt 8t ena eller andra hillet.

Om spekulationerna i kronor och ton siledes &r hogst osikra 4r i alla
fall sd mycket sikert, att frystorkningen &r hir fér att stanna, Zven om
det ferdras grundlig forskning, tekniskt kunnande, omsorgsfull kontroll och

iderikedom hos den som vill tjéna pengar pi den.

2332/65-Kp1
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