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FORORD

Lantmastarprogrammet &r en tva-arig hogskoleutbildning vilken omfattar 120 hp. En av
de obligatoriska delarna i denna &r att genomfora ett eget arbete som ska presenteras
med en skriftlig rapport och ett seminarium. Detta arbete kan t ex ha formen av ett
mindre forsok som utvarderas eller en sammanstallning av litteratur vilken analyseras.
Arbetsinsatsen ska motsvara minst 5 veckors heltidsstudier (7,5 hp).

Jag har under en lang tid varit intresserad av produktion av bioenergi och
vidareforadling av denna. Jag ville darfor underséka om och under vilka forutsattningar
produktionen av briketter ar |lonsam. Dessutom ar &mnet extra intressant nu nér
spannmalspriserna ar pa en rekordniva.

Ett varmt tack riktas till Anders Jonzon, Brogarden Skanninge och Hakan Wendel
Vollsjo, som bidragit med synpunkter och uppgifter fran deras produktion av
hampabriketter.

Universitetsadjunkt Jan Larsson har varit examinator och handledare har varit Professor
Christer Nilsson.

Alnarp april 2008

Staffan Gideskog
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SAMMANFATTNING

| detta arbete har jag valt att undersdka I6nsamheten for brikettering av hampa pa
gardsniva. | denna studie har ocksa ingatt att ta reda pa vilken metod for brikettering
som ar vanligast vid smaskaligt bruk. Bakgrunden till arbetet &r den radande klimat och
energidebatten som vi mots av varje dag och jag tycker att &mnet ar extra intressant nu
nar spannmalspriserna ligger pa historiskt hog niva.

For att kunna uppna ett sa rattvist resultat som mojligt i mitt arbete har jag tagit kontakt
med en hampaodlare for att undersoka lonsamheten under hans radande forutsattningar.
De uppgifter jag erhallit fran honom har jag satt in i en kalkyl och raknat ut Ionsamheten
per hektar for bade hampa och varvete. Pa detta satt kan man jamfora lonsamheten
mellan bada grodorna.

Resultatet av denna undersdkning visar att det ar l6nsamt att odla hampa och producera
briketter av denna. Nettot per hektar hampa hamnar pa ca 3472 kr. Nettot for varvete
hamnade dock pa hela 7342 kr per hektar vilket & mer an dubbelt sa mycket som nettot
for hampa. Lagringskostnaderna samt arbetsinsatsen for briketteringen &r dock inte
medraknade i berorda kalkyler.

Slutsatsen av detta ar att det inte ar [énsamt att odla hampa pa hogavkastande
spannmalsjordar. Det &r pa jordar som inte ar lampade for spannmalsodling som
hampaodlingen formodligen bor ske.



SUMMARY

In my work | have chosen to examine the profitability for small scale production of
hemp briquettes. My study also includes a review of which briquette technique that is
the most common one among small scale producers. The reason that | have chosen this
subject is because of the discussions about climate and energy that we face almost every
day. I also think the subject is extra interesting in these days when the grain prizes are at
a historic high level.

In order for me to achieve a reliable report, a hemp and briquette producer has given me
the actual data from his farm. In that way | have been able to make my calculations from
a concrete perspective. | have used the data in several calculations in order to find out
the average net balance per hectare. | have also included a calculation of spring wheat in
order to make it possible to compare the different crop net balances.

The result of this investigation indicates that it"s possible to grow hemp, and produce
briquettes with a positive net balance. The net balance for hemp per hectare is 3472
Swedish crowns. The net balance for spring wheat is however much higher per hectare.
One hectare of spring wheat generates a profit of approximately 7342 Swedish crowns.
In this calculations | haven’t included labor and storage costs.

The conclusion of my work is that it’s not possible to achieve a higher net balance of
producing briquettes. Soil that has a low grain production capacity is probably the best
option for hemp production.



INLEDNING

BAKGRUND

Vaxthuseffekten ar ett hogfrekvent aterkommande begrepp i dagens media. Vi far
standigt rapporter om rekordvarma somrar och milda vintrar och de problem detta
medfor. For att bromsa denna utveckling maste vi minska vara utslapp av véaxthusgaser
som i forsta hand utgdrs av koldioxid. Vi maste borja anvanda oss av fornyelsebara
brénslen for att kunna reducera utslédppen av fossil koldioxid som orsakar
klimatforandringarna. Dagens fornyelsebara branslen eller aven biobrénslen kallat,
kommer till stor del fran skogen samt lantbruket. Produktionen av biobranslen kommer
formodligen att 6ka betydligt i framtiden och vi lantbrukare kommer att bli involverade i
denna process. Redan i dagslaget produceras biobranslen pa lantbruk i Sverige, men
I6nsamheten &r fortfarande ifragasattbar. De fossila branslena ar i manga fall fortfarande
billigare an de miljévénligare alternativen.

MAL/SYFTE

Malet med denna studie &r att undersoka vilka system som ar lampliga vid odling och
skord av hampa samt brikettering av hampamaterialet.

Syftet ar att ta reda pa vilken briketteringsmetod som ar vanligast vid smaskaligt bruk
och om det finns I6nsamhet i att producera biobranslen pa garden for vidareféradling av
dessa med hjélp av denna metod.

AVGRANSNING

System och kostnader for lagring och eldning av briketterna ingar inte i denna studie.
Jag har &ven uteslutet metoder for marknadsforing och forsaljning av briketterna.

I mina ekonomiska berdkningar har inga kostnader for eventuella transportband eller
ovrig utrustning tagits i beaktning.



LITTERATURSTUDIE

Sedan forbudet mot odlandet av hampa avvecklades 2003 har akerarealen for hampa
okat konstant fram till ar 2007. Troligtvis beror minskningen av hampa-areal 2008 pa de
hoga spannmalspriserna (EkIof, 2008). Fram till ar 2007 har det funnits ett stigande
intresse for odling och anvandandet av hampa till olika syften (se Figur 1). | dagslaget
anvands storre delen av den skérdade hampan for produktion av biobransle i form av
briketter. Det férekommer dven att hampa anvands som huvudingrediens i pellets
(Sundberg & Westlin 2005).
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Figur 1. Totala hampa-areal i Sverige. Kélla: EkIGf (2008).

ODLING AV HAMPA

Odling av hampa forbjods 1965 i Sverige p.g.a. narkotikaradsla. Den kunskap och de
erfarenheter som da fanns om odlingstekniker och skérdemetoder har sedan dess fallit i
gldmska. Kunskaperna om odling av hampa ar for tillfallet begransade men ar under
standig utveckling. Pa SLU (Sveriges lantbruksuniversitet) i Alnarp genomfors
kontinuerligt skérde- samt odlingsforsdk av hampa.

Hampan &r en sommarannuell gréda och etableras darfor pa varen. Véxten tillnor
nésselvaxternas ordning och &r inte narbeslédktad med de vanligaste lantbruksgrédorna,
vilket gor den till en god avbrottsgrdda i vaxtfoljden (lvarson, 2005). Industrihampan
(Cannabis sativa) har sitt ursprung fran den indiska droghampan (Cannabis indica) men
ar en foradlad form av denna som har mycket Iag halt av narkotiska amnen (THC). For
att fa odla hampa i Sverige maste man dock fortfarande uppfylla en rad olika krav
Kraven varierar nagot fran ar till &r men de aktuella finns att tillga pa Jordbruksverket
hemsida (www.sjv.se). Hampan kan bli dnda upp till 3-4 meter hog pa nagra fa manader


http://www.sjv.se/

och torrsubstans-produktionen/ha kan uppga till hela 30 ton i extremfall.
Medelavkastningen ligger dock pa 8 — 14 ton ts/hektar. Tusenkornsvikten pa utsadet
ligger endast pa 15-20 gram, vilket &r relativt lagt vid jamforelse med spannmal
(lvarson, 2005).

Odlingsforutsattningar

Hampan trivs bast pa mullrik, bordig lattlera eller lerig sand. Kvave- och kalkrika
karrtorvjordar skall ocksa enligt Ivarson (2005) vara lampliga for odling. Hampan ar en
relativt vattenkravande vaxt och bor darfor etableras pa jordar som inte ar for
torkkansliga. Hampfron stéaller hoga krav pa sabadden och denna maste darfor vara vl
forberedd innan sadden sker.

Vad det géller utsdédesméngden kan den varieras inom ett stort intervall. Vaxten har
namligen en mycket god férmaga att éka i omfang da det finns stor tillgang av ljus och
utrymme. Enligt Ivarson (2005) kan utsddesméngden varieras mellan 20 och 60
kg/hektar. Det har ocksa visat sig att hampgrodans fiberandel okar nar utsadesmangden
stiger. Nar malet &r att fa en sa hog torrsubstans-skérd som mojligt rekommenderas en
utsédesmangd pa ca 20 kg/hektar.

| dagslaget ar godslingsrekommendationen for hampa ca 125 kg N/hektar. Fa forsok har
gjorts pa omradet men danska forsok visar att véxten dven behover 15-20 kg
fosfor(P)/hektar for att vaxa optimalt. Danskarna rekommenderar ocksa att tillfora 10-15
kg svavel(S)/hektar (lvarson, 2005).

Hampa ar mycket konkurrenskraftig mot ogréas och kan framgangsrikt sla ut rotogras etc.
Hampan skuggar namligen effektivt marken med sina blad och gor miljon under véxten
ogynnsam for ogras. Grodans blad och rotdelar innehaller ocksa substanser som verkar
groningshammande for vissa ogréasarter. Hampan far pa detta satt annu storre effekt mot
ograset som inne i tata bestand helt kan bli utslaget. Till hampa behovs darfor i regel
ingen ogrésbekdmpning om inte forekomsten ar mycket hoég (lvarson, 2005).

Sjukdomsangreppen i hampa &r i jamforelse med t.ex. spannmal mycket laga. Detta kan
bero pa att hampa inte har odlats i landet pa mycket lang tid och det rader darmed ett
lagt sjukdomstryck. De sjukdomar som har registrerats ar: phoma, gramégel och
sklerotinia. Angreppen av dessa sjukdomar kommer sékerligen dven att 6ka i takt med
att hampa-arealen i Sverige okar (Ivarson, 2005).

Skérdemetoder

Det finns flera olika metoder for att skorda hampa men mycket av den teknik som
anvands idag ar inte optimal for skordandet (lvarson, 2005). Erfarenheterna fran
omradet &r mycket knapphéndiga och nya metoder for effektivare utformning av
skorden &r under utveckling.

Skorden sker i regel pa varen nar hampan ar torr och léven fallit av. Valjer man att
skorda hampan nar den ar gron pa hosten maste man, for att undvika mogelskador, forst
torka den skordade varan innan man lagrar den. Skordandet i sig ar komplicerat



eftersom fibern som finns i hampan har en tendens att vira sig runt rorliga delar och pa
sa satt orsaka driftsstopp. De tva vanligaste metoderna ar dock: skérd med hjalp av
exakthack och skdrd med rapshuggare och balpress (Sundberg & Westlin, 2005).

Nar skord sker med exakthack sa finhackas hampan och transporteras direkt fran faltet
med hjalp av konventionella ensilagevagnar. Exakthacken ar utrustad med ett
radoberoende majsbord for att géra inmatningen i maskinen mojlig (se Figur 2). Denna
typ av skord ar relativt effektiv om lagringsutrymmena finns pa kort avstand fran faltet.
Den stdrsta problematiken kring denna form av skord ar dock att densiteten i det
hackade materialet ar mycket Iag vilket gor transporterna ineffektiva. Forekommer
liggande grdda finns det ingen mojlighet att skérda denna hampa eftersom
inmatningsbordet inte ar utformat for att verka sa nara marken (Sundberg & Westlin,
2005).
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Figur 2. Varskord av hampa med exakthack.

Nar skorden sker med rapshuggare och balpress ar forfarandet nagot annorlunda. Forst
slas hampan med en rapshuggare, slatterbalk alternativt med exakthack(se Figur 2). Nar
detta ar gjort kan hampan vid anvandandet av slatterbalk i foregdende moment vara i
behov av att strdnglaggas for att underlatta inmatningen i balpressen. Sedan pressas
hampan i fyrkantiga alternativt runda balar. Efter detta moment lastas balarna pa en
faltvagn och transporteras till lagerutrymmet. Den har metoden innehaller flera moment
vilket gor den dyrare an den foregaende. Transporten av den skordade varan blir dock
mycket effektivare nar denna metod anvands. Spillet som uppkommer nér hampan ska
matas in i pressen kan i vissa fall vara betydande och uppga till hela 30 % av skorden.
Ytterligare ett problem &r att balarna maste rivas ner i mindre bitar nar hampan ska
briketteras. Darmed okar behovet av investering i maskiner och kapaciteten pa
brikettpressen sjunker (Sundberg & Westlin, 2005).



Figur 3. Stranglaggning med exakthack.

BRIKETTERINGSMETODER

Utbudet av briketteringsmaskiner ar stort i Sverige. Kapaciteten och priset pa dessa
maskiner varierar mycket. De minsta pressarna har en kapacitet pa endast 30 kg/timme,
medan de storsta modellerna har en kapacitet pa dver 1000 kg pressad vara/timme. En
fordel som hampan har ar att inget bindemedel behéver tillsattas da det pressas (se figur
4) . Hampa innehaller namligen d&mnet lignin i tillrackliga mangder. Amnet
sammanfogar effektivt hampan till en brikett som har god hallbarhet. Tekniken for
briketteringen varierar ocksa och de tre vanligaste metoderna ar: mekanisk kolvpress,
hydraulisk kolvpress och hydraulisk matrispress (Forsberg m.fl., 2006).

Figur 4. Brikett av hampa.
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Mekanisk kolvpress

Denna teknik bygger pa att en mekaniskt driven kolv gar fram och ater i ett rér dar
hampan pressas samman i ett avsmalnande munstycke. Friktionen mot stalet gor att det
blir en upphettning till ca 150-300 °C. Néar sedan kolven gar tillbaks faller nytt material
ner och kompakteras med materialet fran det tidigare kolvslaget. Matrisformerna
varierar mellan olika fabrikat och modeller. Denna kan i regel ocksa justeras for att
uppna basta brikettkvalité beroende pa vilken ravara man anvander sig av. Kolvpressen
far sin kraft genom en excentrisk monterad vevaxel med ett svanghjul. De mekaniska
kolvpressarna ar tunga, robusta och har lang teknisk livslangd. Delarna pa pressen som
utsatts for mest slitage ar: matrisen, kolven och den forsta delen av cylindern (Forsberg
m.fl., 2006).

Kapaciteten pa denna typ av brikettpress ligger pa 200-2000 kg briketter/timme.

Vid pressning av hampa berdknas dock kapaciteten endast vara ca 60 % av maskinens
totala kapacitet. Hampans laga volymvikt gor att inmatningsskruvar etc. inte kan arbeta
for full kapacitet (Bertilsson, 2008).

Hydraulisk kolvpress

Denna teknik fungerar ungefar som den mekaniska kolvpressen. Skillnaden &r att
kraften som skjuter kolven éverfors fran en elektrisk motor via oljetryckssystem istallet
se (Bilaga 1). Tack vare detta kan maskinen géras mycket lattare &n den mekaniska
pressen. Kapacitetsintervallet ligger for dessa pressar pa ca 30-250 kg briketter per
timme.

Kapaciteten for de hydrauliska pressarna ar mycket lagre &n for de mekaniska eftersom
hydrauliktrycket inte ar lika hogt som det mekaniska. Briketterna som produceras blir
ocksa skorare an de mekaniskt pressade blir (Forsberg m.fl., 2006).

Hydraulisk matrispress

I den hydrauliska matrispressen pressas materialet mot en fast ansats och komprimeras i
tvd omgangar. Detta gors forst i en forkomprimering och sedan i en brikettform. Nar
briketterna pressas i en form far de hog densitet och ett enhetligt utseende. Férdelen med
detta system ar att friktionen vid pressningen ar relativt 1ag. Detta bidrar till att sanka
underhallskostnaderna och 6ka livslangden pa maskinen. | jamforelse med de tva
tidigare metoderna ar denna mindre energikrdvande men totala investeringskostnaden &r
dock hogre for denna maskin (Forsberg m.fl., 2006).

Briketternas densitet och hallfasthet paverkas av en rad olika faktorer. Dessa ar: typ av
rdvara, ravarans vattenhalt, partikelstorlek och presstryck. Det &r mycket viktigt att
densiteten och hallfastheten &r sa hog som majligt i de producerade briketterna.
Forbranningen sker namligen langsammare om densiteten ar hdg i briketterna och
forbranningen kan aven bli fullstandigare. Vattenhalten pa ravaran som briketteras bor
inte vara hogre an 20 %. Den pressteknik som anvands mest i Sverige ar den mekaniska
kolvpresstekniken. Investeringskostnaden for bade den hydrauliska och mekaniska
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kolvpressen ar i allmanhet lagre an for den hydrauliska matrispressen, se Figur 5
(Forsberg m.fl., 2006).

Investerings
kostnad, kr
1200 000

1000 000

-3

800 000

-3

600 000

400 000

200000 ’.

[:I T T T T T T
0 200 400 600 800 1000 1200

Maxkapacitet, kg/h
¢ Hydrauliska kolvpressar m Hydrauliska matrispressar a Mekaniska kolvpressar

Figur 5. Investeringskostnad for olika brikettpressar beroende pa kapacitet
(Forsberg m.fl., 2006 )

FORBRANNINGSTESTER

De fa bransleanalyser som har gjorts pa hampa visar att varmeinnehallet i medeltal
ligger pa 17,2 MJ/kg ts, vilket motsvarar 4,8 kWh/ kg ts (se Tabell 1). Om man jamfor
detta varde med t.ex. ved som har ett varmevarde pa 18,7 MJ/Kkg ts sa ar skillnaden inte
speciellt stor. Bransleanalyserna visar ocksa att asksmalttemperaturen ligger pa en niva
som inte bor innebara nagra problem med t.ex. beldggningar i pannan. Visby Energi har
under ett par ar eldat hampa i sitt varmeverk i Visby. Enligt dem ar de positivt installda
till branslet men namner dock tva stora nackdelar med att anvanda hampa som brénsle.
Dels tycker de att hampan &r volumings, dels att den hdga ts halten som kravs vid
skordandet staller till problem vid forbranningen. Hittills har problemet I6sts med hjélp
av inblandning av andra branslen som har haft hogre vattenhalt (Sundberg & Westlin
2005).
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Tabell 1. Bransleanalyser utférda av brikettilverkare (Forsberg m.fl., 2006 ).

Analys Resultat Enhet
Askhalt Osterlenhampa 2003 2,5 % av ts
Osterlenhampa 2004 52 % av ts
Gudhems Kungsgard 2005 1,8 % av ts
Kalorimetriskt varmeviarde  Osterlenhampa 2003 53 MWh/ton ts
Osterlenhampa 2004 5.1 MWh/ton ts
Gudhems Kungsgard 2005 53 MWh/ton ts
Effektivt varmevarde Osterlenhampa 2004 47 MWh/ton ts
Gudhems Kungsgard 2005 49 MWh/ton ts

Askhalten &r hdg i hampa om man jamfor med tradbrénslen. Detta innebér 6kad risk for
paslag och sintring (materialet smélter) i pannan. Askhalterna ar ocksa nagot hogre én
for andra branslen som hamtas fran akermark, t.ex. halm och spannmal, se Tabell 2

(Forsberg m.fl., 2006 ).

Tabell 2. Askhalt och varmevérde i olika biobranslen (Forsberg m.fl., 2006 ).

Bransleslag Askhalt Effektivt varmevarde
(% av ts) (MWh/ton ts)

Hampa (hackad) 1,6-6,3 5,3

Tra (pellets, briketter) 05-2 51-54

Salix 1,9 5,1

Halm 3,9 5,0

Spannmal 1.7 4.7

Torv (pellets, briketter) 1,6-89
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MATERIAL OCH METOD

Huvudmalet for detta arbete &r att utreda I6nsamheten for gardsbaserad
brikettilverkning.

For att kunna gora det har jag anvént ett kalkylark i Excel. Kalkylen har jag skapat sjalv
men jag har hamtat inspiration fran en mall som &r utformad av Sven-Erik Svensson,
anstalld pa LRF konsult i Halsingland. Jag har sedan kompletterat och forandrat
kalkylen pa olika satt for att gora den s realistisk som mojligt.

Uppgifterna i kalkylen ar tagna fran Brogarden som ligger utanfér Mantorp i
Ostergotland. Produktionslinjen pa Brogarden ar under uppbyggnad och malsattningen
ar att produktionen av briketter skall starta under arets gang. Siffrorna i kalkylen &r
hamtade fran Maskinringen Hoglandet, Agriwise och maskinkalkylgruppen. Jag har
ocksa valt att gora en kalkyl pa en traditionell spannmalsgréda. Varvete har odlats
tidigare ar pa garden och jag har darfor valt att gora en kalkyl pa denna groda. Uppgifter
om utsadesmangd, godningsmangd, antalet bekdampningar etc. kommer fran Brogardens
dgare.

GARDSBESKRIVNING

Brogarden ar beldgen pa Ostgotaslatten, nagra mil soder om Linkoping. Gardens totala
areal ar 122 hektar varav 25 hektar utgors av skog. P& garden finns manga typer av
jordarter, som varierar mellan sandjord och styv-lera. Efter att en kraftig brand forstort
potatislager och maskinhallen pa Brogarden sa bestamde sig dgaren for att satsa pa
produktion av briketter och pellets istallet. Varen 2007 etablerades 11 hektar hampa pa
Brogarden och skérden fran denna hampa planerar man att anvanda till produktionen av
briketter for energiandamal.

Malet ar att salja hampabriketter till villadggare. Men enligt d&garen Anders Jonzon
kommer formodligen briketterna inledningsvis att séljas till storre kopare. Hampa-
arealen raknar han ocksa med att 6ka i framtiden om intresset for briketterna och pellets
blir stort.
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RESULTAT

En sammanstallning av gjorda kalkyler redovisas i tabellerna 3-5. Fullstandiga kalkyler
presenteras i bilaga 2, 3 och 4.

Tabell 3. Vinst/hektar for hampa.

kr/hektar Totalt
Summa intakter 20 000 kr 220 000 kr
Summa kostnader odling 7 924 kr 87 160 kr
Brikettering 8 605 kr 94 650 kr
Netto, briketterad vara 3472 kr 38 190 kr
Produktionskostnad odling kr per kg/ts | 0,79 kr
Tabell 4. Vinst/hektar for varvete.
kr/hektar Totalt
Summa intékter 14 105 kr 155 155 kr
Summa kostnader odling 6 763 kr 74 393 kr
Netto 7 342 kr 80 762 kr
Produktionskostnad odling kr per kg 1,04 kr
Tabell 5. Kalkyl 6ver briketteringskostnader.
Tim Ha Ar Kg
Summa kostnader 99 kr 16 528 kr 207 381 kr 1,45 kr
Netto fore arbete 41 kr 3472 kr 72 619 kr 0,55 kr

Som tabellerna visar ar det Ionsammare att odla varvete an hampa i dagslaget. Nettot per
ett hektar hampa ligger pa 3472: - kr medan hektarnettot for varvete ligger pa hela 7342:

-. Det dr framst investeringskostnaden for en brikettmaskin som sénker nettot for

hampan. Intressant att tillagga ar att kilopriset for varvete ligger pa hela 2,17: - vilket ar
avsevart hogre an for tva ar sedan. Priset for briketterad hampa ligger pa ca 2: - vilket

forsamrar konkurrenskraften ytterligare. Lagringskostnaderna samt arbetsinsatsen for

briketteringen ar inte medréknade i berdrda kalkyler.
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DISKUSSION

Den vanligaste metoden for smaskalig brikettering av hampa ar att anvanda sig av en
hydraulisk kolvpress. Bade den mekaniska kolvpressen och den hydrauliska
matrispressen har storre kapacitet och &ven hogre investeringskostnad.

Eftersom de pressar som anvands pa gardsniva har relativt 1ag kapacitet sa blir den
hydrauliska pressen ett naturligt val. Resultatet i mina kalkyler visar att kalkylen for
hampa ger ett lagre netto per hektar an vad kalkylen for varvete gor. Detta innebar att
det inte ger hogre 16nsamhet att odla hampa i dagslaget jamfort med strasad. Eftersom
spannmalspriset ligger pa en historiskt sett hog niva blir det svart for energigrodorna att
konkurrera om odlingsarealer. En annan orsak till att varvetekalkylen ar svar att
overtraffa ar de stora skordarna som man har haft mojlighet att barga pa Brogarden. De
olika posterna som ar med i kalkylen kan givetvis ocksa variera fran gard till gard.

Torrsubstansskorden for hampa har satts till 20000 kg/hektar. Detta kan anses som ett
lagt varde eftersom skordar anda upp till 30000 kg/hektar uppmats i vissa enstaka fall.
Men en medelskord pa 15000 kg/hektar ar formodligen ingen omdéjlighet att uppna.
Darfor kan berdkningen i kalkylen betraktas som forsiktig. Varveteskordarna pa
Brogarden ligger i medeltal pa 6500 kg/hektar vilket far anses som en mycket hog
medelskord. Godningsméngden som anvénds till hampa-odlingen pa Brogarden ligger
pa 200 kg N/hektar, detta véarde kan man ocksa diskutera eftersom rekommendationer
ligger pa 125 kg N/hektar. Godningskostnaden &r utan tvivel den storsta utgiften for
odlingen av hampan och en reduktion av kvavegivan skulle fa stort genomslag i
kalkylen. Priset pa briketterad hampa ligger i dagslaget pa 2: - kg exklusive moms. Man
kan forvéanta sig att detta pris kommer att stiga i takt med 6vriga energislag.

Man kan ocksa diskutera om valet att jamfora med varvete ar rattvist. Varvete raknas
som strasad och ar inte nagon god forfrukt till strasad. Hampa daremot ar en mycket god
forfrukt och gor att avkastningen kommer att stiga i nasta ars grédor. Hampan har ocksa
en mycket god ograssanerande effekt, eftersom bestanden effektivt skuggar marken sa
blir det svart for ograsen att 6verleva. Om jag istallet valt att jamfora t.ex. foderartor
med hampa som ar en mycket god forfruktsgroda men ofta ger 1ag avkastning sa ar det
inte troligt att nettot per hektar hade 6verstigit hampans. Befinner man sig déaremot i
Skane och har majlighet att tillfora sockerbetor i vaxtfoljden, som ger ett relativt hogt
netto per hektar sa blir det aterigen svart for hampan att konkurrera. P4 marker med lag
bordighet tror jag att hampan har storst mojlighet att konkurrera med de vélbetalda
spannmalsgrodorna.

Vidare kan man ocksa fundera dver vilka konsekvenser det far for den totala
véxtodlingsekonomin da det endast ar majligt att odla sommarannuella grodor efter
hampan. Som jag beskrivit tidigare sa sker skorden under varperioden nar marken ar
farbar vilket utesluter etablering av hostsadda grador.

De forsok som borde goras i framtiden ar att prova om det &r mojligt att brikettera
hampa tillsammans med halm. Om det & mojligt att gora detta skulle man kunna
producera betydligt fler briketter per ar. | de fall halmen inte anvands till djurhallning
etc. skulle den i stallet kunna anvéndas till briketter. Med dagens hoga spannmalspriser
sa skulle man bade kunna producera vérdefull spannmal och gora halmen vardefullare.
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SLUTSATSER

Med gjorda antaganden kan man dra slutsatsen att det for tillfallet &r olonsamt att
producera och brikettera hampa for energiproduktion. Dock ska man papeka att hampa
inte kan havda sig lonsamhetsméssigt goda spannmalsjordar. Daremot ar det intressant
att ndmna att man inte behover ha ypperliga spannmalsjordar for att fa god avkastning
pa hampan per hektar. Man skulle kunna anta att arealer som ger relativt lag
spannmalsavkastning skulle kunna vara lampade fér hampodling.
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Bilaga 1
BILAGOR

HYDRAULISK KOLVPRESS

Bilaga 1. Ritning 6ver hydraulisk kolvpress (http://www.sjostrand.se/ 2008).
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Bilaga 2

KALKYL FOR ODLING OCH BRIKETTERING AV HAMPA

Groda: Fiberhampa

Hektar odlat: 11

Intékter Kvantitet/ha | Pris Hektar Totalt
Skord kg/ts 10000| 2,00 kr| 20000 kr| 220 000 kr
Summa intékter 20 000 kr| 220 000 kr
Kostnader Kvantitet/ha | Pris Hektar Totalt
Utsade kg 19 72 1368 kr 15 048 kr
Pl6jning tim 0,8 503 402 kr 4 426 kr
Harvning 2 ganger tim 0,4 600 240 kr 2 640 kr
Sadd tim 0,48 874 420 kr 4 615 kr
NPK 21-4-8 952 3,9 3713 kr 40 841 kr
Skord

Sjalvgaende falthack, majsbord, 6 rader tim 0,55 1757 966 kr 10 630 kr
Transport tim 1 500 500 kr 5 500 kr
Korvlaggare tim 0,55 572 315 kr 3461 kr
Summa kostnader odling 7 924 kr 87 160 kr
Brikettering 8 605 kr 94 650 kr
Netto, briketterad vara 3472 kr 38 190 kr
Produktionskostnad odling kr per kg/ts 0,79 kr

Bilaga 2. Kalkyl for odling och brikettering av hampa (Nilsson, 2006. Algebro m.fl.,

2007. http://www.bionic.nu/ 2008. Andersen, 2008. Bavius, 2008. Jonzon, 2008).
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Bilaga 3

KALKYL OVER VARVETE
Groda: Varvete
Hektar odlat: 11
Intakter Kvantitet/ha Pris Hektar Totalt
Skord kg 6500 2,17| 14 105kr 155 155 kr
Summa intakter 14 105 kr 155 155 kr
Kostnader Kvantitet/ha Pris Hektar Totalt
Utsade kg 240 4,48 1075kr 11 827 kr
Pldjning tim 0,8 503 402 kr 4 426 kr
Harvning 2 ganger tim 0,4 600 240 kr 2 640 kr
Sadd tim 0,48 874 420 kr 4 615 kr
Sprutning 2 ganger tim 0,2 811 162 kr 1784 kr
Véxtskydd 312 kr 3432 kr
Axan NS 27-4 592 36| 2131kr 23 443 kr
Skord
Skoérdetrbska tim 0,5 2000 1 000 kr 11 000 kr
Transport kg 6500| 0,049 319 kr 3504 kr
Torkning kg 6500| 0,108 702 kr 7 722 kr
Summa kostnader odling 6 763 kr 74 393 kr
Netto 7 342 Kkr 80 762 kr
Produktionskostnad odling kr per kg 1,04 kr

Bilaga 3. Kalkyl éver varvete (http://www.agriwise.org/ 2008. Algebro m.fl., 2007.

Bavius, 2008. Jonzon, 2008).
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KALKYL OVER BRIKETTPRESS

Bilaga 3

Kg/tim Ha/tim Ha/ar Kap. ha/ar

Kapacitet 70 0,01 11 14,00
Inkdpspris 350 000 kr
Drifttid tim/ar 2000
Marknadspris producerad vara 2,00 kr
Energipris el kr/lkWh 0,62 kr
Energiforbrukn kW/tim 7,5
Kalkylranta % 5,00 %
Avskrivningstid/ar 5
Kostnad ravara egen kr/kg 0,79 kr
Intakter Tim Ha Ar Kg
Producerad vara 140,00 kr | 20 000 kr 280 000 kr 2,00 kr
Totalt 280 000 kr
Kostnader Tim Ha Ar Kg
Réavara 55,5kr| 7924 kr 110 931 kr 0,79 kr
Underhall 4,20 kr | 600,00 kr 8 400 kr 0,03 kr
El 4,7 kr 845 kr 9 300 kr 0,07 kr
Avskrivning 30,0 kr| 6364 kr 70 000 kr 0,50 kr
Ranta 4,4 kr 795 kr 8 750 kr 0,06 kr

Tim Ha Ar Kg
Summa kostnader 99 kr | 16 528 kr 207 381 kr 1,45 kr
Netto fére arbete 41 kr| 3472 kr 72 619 kr 0,55 kr

Bilaga 4. Kalkyl dver brikettpress (Bertilsson, 2008. Jonzon, 2008).
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