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FORORD

Lantmistare-kandidatprogrammet &r en tredrig universitetsutbildning vilken omfattar 180
hogskolepoing (hp). Jag har valt att under tredje aret studera teknikinriktningen. Detta ar
omfattar 60 hogskolepodng och leder till en kandidatexamen inom huvudomradet teknologi.
En av de obligatoriska delarna i utbildningen &r att genomfora ett eget arbete som ska
presenteras med en skriftlig rapport och ett seminarium. Arbetsinsatsen ska motsvara minst 10
veckors heltidsstudier (15 hp).

Jag har sjilv varit intresserad av spannmal och framforallt utsddesbranschen och ville darfor
undersoka svensk utsddesproduktion med inrikting pa beredning av vete och korn.

Ett stort tack riktas till de foretag som stillt upp 1 min undersdkning och som varit till stor
hjilp. Aven ett varmt tack till min handledare Torsten Hérndahl som varit en stor hjilp.

Dessutom vill jag rikta ett tack till Jordbruksverkets utsadesenhet i Svalov, diverse
maskintillverkare och 6vriga som tagit sig tid att diskutera amnet med mig.

Alnarp, Juli 2013.

Johan Bramstorp
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SAMMANFATTNING

I denna kvalitativa intervjustudie tittar jag ndrmare pa hur anldggningarna fungerar och vilka
olikheter som finns hos Sveriges utsddesproducenter. Efter att sa manga anliggningar som
mojligt hittats och intervjuats, sa jaimfordes detta antal anliggningar med en lista hos
Jordbruksverket. Undersokningen visade sig vara gjord pa 15 av 22 anldggningar som
producerar certifierat utsdade i Sverige. Dessa 15 anldggningar var jamnt spridna dver landet
och av varierande storlek. Resultatet av studien visar att min undersokning representerar stora
delar av Sveriges utsddesproducenter. Den kvalitativa intervjun utférdes som en dppen
diskussion men med fragor kring flode, produktion och specifika maskiner som riktlinjer.

Alla intervjuade anldggningar dr anonyma och det dr enbart jag som kénner till kopplingen
mellan anldggningarna och bokstdverna som jag anger i resultatet.

Syftet med min studie var att titta pa skillnader mellan anldggningar i forhallande till deras
storlek och kapacitet samt att forsoka se nagot samband mellan detta.

I Sverige rensas spannmal framforallt i troskan och delvis i torkanldggningar pa gardsniva.
Sortering sker framst i syfte att kvalitétssortera. Utdver detta sa rensas och sorteras spannmal
till utsdde. Allt utsdde som siljs eller ges bort i Sverige maste vara certifierat, dven
produktionsanldggningarna skall vara godkédnda. En utsddesanldggning innefattar oftast
foljande steg vid produktion: mottagning, forbehandling och férrensning, finrensning,
sortering, betning och slutligen sidckning.

Studien visar att det inte skett nagon teknisk utvecklingen av maskiner for utsddesproduktion
sedan mitten av 1900-talet. Grundprinciperna dr de samma. Teorierna bakom vilka maskiner
som anvinds styrks dven av resultatet. Antalet kammarskakbord och forrensar dr storst bland
de anldggningarna med hog kapacitet och stor arlig produktion, medan luftskakbord dr
ovanligt i Sverige. Det forefaller ej nodvandigt med nagon form av skakbord for att uppfylla
Jordbruksverkets kvalitétskrav pa utside.

Hanteringen av utsidet mellan betning och sidckning skiljer sig mycket at mellan
anldggningarna. Denna hantering paverkar inte kvalitén tillrickligt mycket for att skillnader
pa utsiddet ska synas. Detta kan bero pa att inga restriktioner eller kvalitétskrav finns eller for
att problemet inte &r stort nog i Sverige idag.



SUMMARY

In this qualitative questionnaire I look at how Swedish seed producers facilities work and how
they are different. After as many facilities as possible have been interviewed, I compared this
number of plants with a list from the Swedish Board of Agriculture. The interviews turned out
to be made at 15 of 22 facilities that produce certified seed in Sweden. These 15 facilities
were evenly spread across the country and of varying size. The results of the study show that
my questionnaire represents most of Sweden’s seedproduction facilities. The qualitative
interview was conducted as an open discussion, but with questions about production flow and
specific machines as guidelines.

All interviewed facilities are anonymous and it is only me who knows the connection between
the plants and the random letters that each facility has in the result.

The purpose of my study was to look at differences between plants in relation to their size and
capacity, and to try to see any possible connections.

In Sweden grain is cleaned especially in the combine and at some drying facilities on farms.
Sorting is done primarily for the purpose of quality sorting. Other than that grain is cleaned
and sorted for making of seed. All seeds that are sold or given away in Sweden must be
certified, even production facilities are certified. A seed production facility typically includes
the following steps in production: reception, preparation and pre-cleaning, fine cleaning,
grading, seed treatment and finally bagging.

The theories behind which machines that are used is also supported by the results. The
number of destoners and precleaners is highest among the facilities with high capacity and
large annual production, while specific gravity separators are unusual in Sweden. The
handling of the seed between seed treatment and bagging differ widely between facilities.

The study shows that it has not happened much with the development of technology for
seedproduction since the mid-1900s.

Some form of weightsorter such as the gravity separator is not necessary to meet the Swedish
Board of Agriculture’s requirements for seed.

The handling of the seed between seedtreatment and bagging does not affect the quality
enough to be noticeable. This may be because no restrictions or requirements are made or that
the problem is not big enough in Sweden today.



INLEDNING

Bakgrund

I Sverige har kunskapen om rensning och sortering av utsidde spridits mer genom yrket én
genom handbocker. Kunskapen och teorin kring rensning och sortering av spannmal har inte
forandrats namnvirt det senaste arhundradet. Det dr visserligen positivt att tekniken sannolikt
ar vil fungerande, men det har dven inneburit stor brist pa nyare information inom dmnet.
Dérmed dr en sammanfattning av denna typ av intresse.

Mal

Malet med studien &r att ge en tydlig bild pa hur svenska utsddesproducenters anldggningar
ser ut och vad som skiljer dem at. Mitt arbete ska dven ge en inblick i hur en vil fungerande
anldggning for utsddesproduktion fungerar och vad processen innefattar.

Syfte

Syftet med studien &r att undersoka vad dagens svenska utsddesproducenter anviander for
maskiner. Med dessa fakta kan jag sedan beskriva for- och nackdelar med olika floden i
anldggningar och besvara mina fragestillningar.

Fragestillning

- Hur fungerar de svenska utsddesproducenternas anldggningar idag och vilket flode finns?
- Ar ett skakbord eller motsvarande maskin ett maste?
- Hanteringen av den firdiga produkten innan sickning?

Avgransning

Arbetet inriktas mot den svenska konventionella utsadesproduktionen av vete och korn. De
foretag som varit med i intervjuerna har diarfér dessa grodor som en del av sin
huvudproduktion.



LITTERATURSTUDIE

Spannmalskvalité

En spannmalssorts genetik, véxtplats, behandling och manga liknande agronomiska faktorer
paverkar spannmalskvalitén innan skord (Krischik et al., 1990). I dagens lantbruk borjar man
som odlare ofta redan innan sadd att inrikta sig mot en uppkopare. Detta gors genom att vilja
sort och odlingsstrategi for att kunna uppfylla kraven som foradlingsindustrin stéller, vilket dr

ett tecken pa hur marknadsanpassat svensk spannmalsodling blivit (pers. medd. Normark,
2013).

I takt med sd@mre 16nsamhet och mer pressade priser har bulkproduktionen mer och mer

forsvunnit medan odlingen har inriktats mot framstéllning av specialkvalitéer (Andersson, et
al., 2005).

Nir vil spannmalen dr skordad 4r det mer begrinsat vad som kan paverka kdarnorna. Det finns
manga sitt att indela spannmal efter varierande kvalité. Figur 1 visar en uppdelning ddr man
forst skiljer pa fysiska egenskaper och kidrnornas sammansittning. De fysiska egenskaperna
delas sedan in i sundhet och renhet. Sundheten i sin tur hénvisar till kirnas tillstand dvs.
vattenhalt, firg m.m. Sundheten hidnvisar ocksa till defekter pa kdrnan som t.ex. sprickor,
skadedjur angrepp och fel behandling. Renheten hénvisar till inblandning av annat &n den

naturliga kdrnan. Kdrnornas sammansittning beskriver kdrnornas uppbyggnad och innehall
(Krischik et al., 1990).

[ Spannmalskvalité |
] ! ]
|Fysiska egenskaper | Sammanséttning
] - Protein
Sundhet Renhet - Stiirkelse
- Olja
| ] | | - Fiber
Kéarnans tillstand Detekter Inblandning Rester - Mineraler
- Vattenhalt - Virmeskador - Fraimmande matrial - Mycotoxiner
- Testvikt - Insektsskador || - Andra kérnor - Pesticider
- Karnstorlek - Mgelskador - Andra klasser - Okénda rester
- Héardhet - Groddskador - Allmant avrens
- Sprickor - Missfirgning - Insekter
- Farg - Omoget
- Krossad/Delad

Figur 1. Kvalitéts aspekter pa skordad spannmal, egen bearbetning av Krischik et al., 1990.




Sortering och rensning

Foljande begrepp kriver ett fortydligande. Rensning betyder franskiljande av ej onskvirda
bestandsdelar i rensgodset, t.ex. agnar, boss, stradelar, jordklumpar, stenar, frimmande
gagnviaxtfron och ograsfron. Sortering innebér uppdelning av den rensade varan efter
egenskaper i olika fraktioner, t.ex. sortering efter falltal, grobarhet etc. (Svensson, 1967).
Begreppen anvinds inte lika mycket i dagens lantbruk och litteraturen anvénder de olika
termerna till olika innebord. Men jag kommer i detta arbete att anvinda mig av de gamla
termernas innebord forutom nér det géller finrensning eller ifall annat anges. Finrensing
associeras till en process som innebér rensning med luft och plansall men som dven sorterar
spannmalen efter storlek. Med finrensning menas ofta rensning och sortering av spannmal till
bista mojliga kvalité, t.ex. till utsdde.

Rensning

Forsta rensningen av spannmalen sker under skorden, da troskan skiljer bort agnar, boss och
damm. I torkanldggningar finns det oftast &ven nagon typ av aspirator och/eller damm- samt
bossavskiljare vid inlastningselevatorn. Dessa rensar med en luftstrém genom
spannmalsflodet (Jonsson, 2006). Noggrannare rensning sker oftast endast i kombination med
en kvalitetssortering, da detta sker i samma maskin eller process (Andersson et al., 2005).

Sortering

Utover att spannmal sorteras och rensas till utsdde har det dven pa senare ar allt mer borjat ske
till industrin som tidigare namnts. Forddlingsindustrin stiller idag hogre krav pa kvalitet,
kontinuitet och leveranssikerhet dn nidrmsta spannmalshandlare. Detta gor att nagonstans i
kedjan fran odlare till forddling sker ibland sortering av olika grad (Andersson et al., 2005).
Men nagon generell hidnvisning kan inte goras pa vilka grodor eller efter vilka kriterier man
behover sortera. Detta beror helt pa hur arets groda ser ut och vad marknaden kriver (pers.
medd. Normark, 2013).

Nedan foljer tre exempel pa nar man sorterar fram kvalitéer till foradlingsindustrin.

e Grynhavre skall besta av stora, vidlmatade kdrnor som ér létta att skala. Sortering av
havre till grynhavreindustrin utfors ibland. Sorteringen sker da efter storlek och ibland
behover grona kidrnor sorteras bort (Andersson et al., 2005).

e Maltkornets kérnor skall liksom grynhavre vara stora och vilmatade, och dessutom
skall de ha hog grobarhet och lag proteinhalt. Rensning av maltkorn &r ganska vanligt
forekommande (Andersson et al., 2005).



e Kvarnvete sorteras sillan eftersom det ofta uppfyller kraven. I de fall sortering
forekommer sa sker detta efter kidrnornas falltal, vilket ger ett matt pa
bakningsdugligheten (Andersson et al., 2005).

Allmant om utséide

Vid EU-intrddet ar 1994 #ndrades reglerna och lagarna kring utsddesproduktion i Sverige.
Den svenska utsddesproduktionen styrs i dagsldget av EU:s lagar. Som lantbrukare far man
anviénda sitt eget utside, dock maste man betala en vixtforadlingsavgift (SJV, 2013). Denna
avgift betalas till Svenska utsddesforetagens forening som &dr en branschorganisation for
svenska utsiddesforetag (SVUF, 2013).

Allt utsdde som siiljs eller ges bort i Sverige maste ddremot vara certifierat. Certifierat utsdde
innebdr att det dr kontrollerat, mérkt och forseglat. Médrkningen skall minst innefatta foljande:
art, sort, klass samt certifieringsnummer. Sécken skall dven vara mirkt med SWE eller F
(svensk certifiering) och certifierings ar. Se figur 2 (SJV, 2013).

Figur 2. Korrekt méirkning pa utsidessick.

Certifieringsprocessen

Innan uppforokning kontrollodlas varje parti som ska bli utsdade. Detta for att sdkerhetsstilla
sortikthet och eventuell inblandning. Samtliga utsddesodlingar félt besiktigas for att granska
forekomsten av andra arter, ogrés, sjukdomar och flyghavre. Nar vil utsddet dr uppforokat tas
prover som maste vara representativa for ett helt parti. Dessa prover undersoks sedan pa
laboratorium for att &n en gang séker stilla att det inte forkommer andra arter i partiet.



Grobarhet, vattenhalt och sjukdomar ir dven viktiga parametrar. Kontrollerna gors av
Utsidesenheten pa Jordbruksverket och Frokontrollen Mellansverige AB. Aven Eurofins och
Syngneta far gora analyser. Det dr endast dessa som far certifiera utsdde for froburna vixter i
Sverige. Jordbruksverket skoter idag all administration kring utsdde och utsddesproduktion
(SJV, 2013).

Kvalitétskrav pa utside

Nir man koper ett certifierat utsdde sa ska detta uppfylla de krav som stills enligt EU:s
regelverk. Sverige har utover detta som krav att utsédet skall vara flyghavrefritt. Detta maste
dven kontrolleras vid import och anviandning av utséde fran utlandet. Kraven pa certifierat
utsidde delas ocksa in efter olika klasser. Klasserna av utséde styrs av hur manga ar utsédet
odlats sedan det lamnades ut fran foradlaren. Utséddet far endast forokas ett visst antal ganger
innan man maste starta med nytt stamutsdde. Ju hogre klass utsédet har, ju tidigare i
forddlingsledet dr utsddet och desto hogre krav stills pa utsdadet (SJV, 2013).

De viktigaste kvalitétskraven for strasddsutside &r:

e Grobarhet — Maste vara minst 85 % for havre, korn, rag och vete. Minst 80 %
grobarhet for ragvete.

e Vattenhalt — Far vara hogst 16,0 procent (undantag hostsdd som provtagits mellan 1/3-
31/7 da giller 15,0 procent).

e Flyghavre — Far inte forekomma.

e Sjukdomar — Far inte vara infekterat med sjukdomar som paverkar anviandbarheten,
men utside betat med effektivt medel far certifieras.

e Korn kontrolleras for flygsot.

e Hostvete kontrolleras for stinksot och for dvérgstinksot.

e Utsdde utan betning far inte innehalla nagra sporer 6verhuvudtaget.

¢ Inblandning av andra arter — Olika krav finns for olika klasser, se tabell 1.
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Tabell 1. Renhetskrav i olika klasser, egen bearbetning av SJV, 2013.

Rent fro, |Fron av andra arter, dédrav hogst av

Art Klass vikt % stke 1) strasiid & Mjoldryga, st/kg
Korn A, B 99 8 2 2

C1 98 20 14 6

C2 98 20 14 6
Vete A, B 99 8 2 2

C1 98 20 14 6

C2 98 20 14 6

1) Varav hogst 2 fron av akerrittika (Raphanus raphanistrum) eller kldtt (Agrostemma githago) i

klass A och B respektive hogst 6 fron av samma arter 1 klass C, C1 och C2.

Krav pa produktionsanliggning for utside

Det finns dven bestimmelser for produktion pa utsddesanlidggningar. Provtagning, mirkning
och forsegling #r processer som det &r viktigt att de utfors pa ritt sitt. Detta granskas av
Jordbruksverket vid en rutinbesiktning under produktionstiden. Hela processen och
produktionen av utsdde maste vara certifierad och godkind av Jordbruksverket (SJV, 2013).

Foljande punkter sker under produktionen av utséde.

En anldggning bestiller certifiering av utsiddet hos utsidesenheten pa Jordbruksverket.

Vid mottagning &r det utsddesanldggningens ansvar att en fullgod vara tas emot till
produktion. Darfor sker ofta en granskning av ett mindre prov innan lossning.

Provtagning utfors av en godkind provtagare fran Jordbruksverket eller installeras en

automatisk provtagningsutrustning. Som standard sa brukar prov tas pa fardig produkt
och innan betning.

Certifieringsetiketter eller markning direkt pa sdcken sker vid séckning.

Analyserna maste vara klara innan utsédet lamnar anldggningen. I vissa fall kan man

fa utlimningstillstand innan certifieringen &r klar.

Ifall produktionsanldggningen for utsdde ska silja den féarfiga varan i egen regi sa maste

anldggningen vara registrerad for saluféring hos Jordbruksverket (SJV, 2013).
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Flode - och produktionslinje

En rensnings - och sorteringsprocess for utsidde kan delas upp 1 flera steg. Valet av maskiner
och foljden av maskiner beror pa vilket utsdde som skall produceras, vilka inblandningar som
ar vanliga samt hur mycket inblandning som 4r vanligt, Dessutom paverkas valet av vilken
kvalité man vill astadkomma. En modern utsddesanldggning fokuserar pa 5 viktiga punkter
som ocksa paverkar valet av inventarier (Vaughan et al., 1968).

e Fullstindig separation — All oonskad inblandning och skrép skall bort.
e Minimalt med spill och skador — Forlora sa lite bra utsdde som mojligt.
e Uppgradering av kvalitén — Alla daliga kdrnor av dktavara ska bort.

e Effektivitet — Bista mojliga kapacitet utan att paverka kvalitén.

¢ Minimalt behov av arbetskraft

Inventarier till utsidesproduktion

Enligt Vaughan et al. (1968) sa delas processen upp i foljande steg:
® Mottagning
e Forbehandling och férrensning
¢ Finrensning
e Sortering
e Betning
e Sickning

Mottagning

Mottagning sker antingen av mindre partier eller av bulkvara. Detta styrs mestadels av vilken
groda och vilken utsddesklass spannmalen har. De mindre partierna &r ofta forvarade i mindre
stalcontainrar eller liknande medan bulkvaran tas emot fran en lastbil. Efter mottagning kan

producenten antingen ha mellanlagra eller ta ravaran direkt till produktion (Vaughan et al.
1968).

Forbehandling och forrensning

Detta steg styrs delvis av hur bra rensad ravaran blivit i samband med troskning. Ifall troskan
har rensat siden vil minskar behovet av forrensning (Vaughan et al. 1968). Dessutom finns
det som tidigare namnt i manga torkanldggningar dven nagon typ av aspirator och/eller
damm- samt bossavskiljare vid inlastningselevatorn. Dessa rensar med en luftstrém genom
spannmals flodet (Jonsson, 2006). En sadan atgird paverkar ocksa forrensningsbehovet
(Vaughan et al. 1968).
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I borjan av troskans infasning i lantbruket var det mycket vanligt att man var tvungen att rensa
den troskade spannmalen med antingen enkla eller dubbla sall som en typ av férrensning.
Detta gjordes for att fa bort det grovsta materialet och dven det finaste ifall man anvinde
dubbla sall. Med den modernare trosktekniken har denna process fasats ut och syftet idag ar
mer att 6ka kapaciteten pa finrensningen och sorteringen. Det vill sdga gora grovjobbet forst
sa att finrensningen gar bittre och effektivare (Vaughan et al. 1968).

Det finns olika typer av forrensmaskiner att tillga idag. Oftast anvinds vanliga maskiner med
plansall som ibland dven har luftrensning som en forrens. Se figur 3 (Damas, 2013 a). Har
varieras sallen for att passa ritt typ av rensning (Grochowicz, 1980). Damas A/S har tagit
fram en speciell maskin for bland annat forrensning. Denna maskin heter Damas Sigma och
anvinder sig av staende roterande trumsall som gor jobbet. Detta 6kar enligt Damas A/S
kapaciteten, utan att paverka rensningskvalitén. Flodet kan utldsas ur figur 4 (Damas, 2013 b).

Figur 3. Rensamaskin Uniseed Damas (Damas, 2013 a). Figur 4. Flodet pa Damas Sigma (Damas, 2013 b)
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En kornare anvinds for att slutfora troskningen av spannmalen. Av de tva spannmalsslagen
som studerats sa anviands kornaren bara till korn, detta for att borsten ofta sitter kvar pa
kornkédrnorna pa grund av ofullstdndig troskning. Denna behandling av kidrnorna underlittar

hanteringen samt rensningen och sortereringen senare i produktionskedjan. (Vaughan et al.
1968).

Figur 5 visar en kornare av typen Kiban fran Damas A/S. Kornaren fungerar som foljer:
materialet kommer in via inloppet ovanpa maskinen (1). Det faller ner och passerar genom
kornaren i en vagrit riktning till utloppet (4). Nér det passerar genom maskinen roterar en
axel med slagarmar av stal (2) som slar materialet och far spannmalskirnorna att gnidas mot
varandra, detta gor att agnar och borst bryts av och kirnan blir "fiardigtroskad”. For att reglera
effekten av kornaren kan man minska tiden spannmalen aker igenom maskinen, genom att
Oppna eller stinga en lucka (3) i botten. Ifall kornaren inte skall anvindas, till exempel for
hostvete oppnas botten luckan (3) helt och materialet kan passera genom kornaren utan att bli
paverkat (Damas, 2013 ¢). Denna funktion behdvs eftersom att kornaren ibland placeras
direkt ovan pa rensmaskinen (Grochowicz, 1980).

-
v
¥
5: 2
i —
" " n ” " ug‘lt:hl - R
o
?.%\‘ol S e
9 0 0 0 0 0 0 O 0O 0 O
e
’.e e Stk :
AR S
ﬂh‘jgﬁé“ e S ek S

f’ln:o‘e ;

\ 4

Figur 5. Funktionsbeskrivning av en kornare typ Kiban av Damas (Damas, 2013 c).

Finrensning

Finrensning dr som tidigare ndmnts ofta en kombination av rensning och sortering.
Rensningen sker i form av luftrensning och genom att oonskat material tas bort i sallen.
Forutom detta sorteras dven kédrnor av en viss storlek fram. Kérnor som &r for stora sorteras
bort genom att den kvalité och kirnstorlek man soker faller genom sallet. Eller stannar den
kvalité och kérnstorlek man vill ha kvar pa sallet och resten faller igenom. Detta gor att en
finrensmaskin ligger i grianslandet mellan rensning och sortering. (Grochowicz, 1980).
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Cimbrias Superclean 104 dr en typisk maskin tillignad finrensning av utsidde. Se figur 6.
Maskinen bestar av ett plansallsystem och luftrenssystem. Luftrenssystemet bestar av en
forsug och en eftersug. Vid intaget (1) pa maskinen finns en skakfordelare (2) och en lucka
(3) som reglerar flodet till maskinen. Skakfordelaren matar ut ravaran jaimnt 6ver hela
maskinens bredd sa att forsugen enklare far tag i allt som skall rensas bort. Dessutom kommer
materialet att jamnt fordelat falla ner 6ver sallen. Forsugen (4) tar bort alla littare partiklar.
Efter att materialet passerat forsugen faller det ner pa en f6ljd av olika sall (5). Dessa
kombineras pa olika vis for att passa materialet som skall rensas fram. Varje sall har en
underliggande ram med gummibollar med ett grovt nit under. Denna kassett haller séllet rent
med sina gummibollar som studsar upp och ner. Sallen och kassetterna ligger i nagot som
kallas sallkasse, hela sallkassen drivs av ett excentriskt drivsystem (6) som skapar
skakrorelsen och pa sa sitt driver spannmalen framat Gver sallet. Niar materialet passerat hel
sallkassen aker det igenom en eftersug som rensar bort det sista litta materialet som finns kvar
(7). Denna eftersug och genomblasning sker med anviandning av tva stora fliktar (8).
Materialet som inte aker med luftstrommen ut till en cyklon eller motsvarande faller ner i ett
separat utlopp (9). Hér kan man ta ut de littare kdrnorna. Det finns tva luftintag (10) som
anviénds for att justera sugkraften och blaskraften fran fliktarna. Alla instillningar gors via en
elektronisk styrbox pa just denna maskin (11).

Figur 6. Finrens av typen Superclean 104 fran Cimbria (Cimbria, 2013).
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Den ovanndmnda maskinen dr enbart ett exempel pa hur Cimbria A/S har valt att konstruera
sin maskin. Olika delar kan variera pa olika fabrikats finrensningsmaskiner. Férutom
skakfordelare (2) finns det olika typer av fordelare som anvénder sig av skruvar och borstar.
Sallkassen kan vara uppbyggd med olika antal och lutning pa sallen. Sallens lutning kan i
vissa fall vara steglost stillbara. Fliktens placering och funktion varierar ocksa efter vilket
andamal man ska ha maskinen till och vilket fabrikat man viljer. Till utsddesrensning &r det
dock vanligast att man anviénder sig av en finrensmaskin av ovan nimnda typ och med
liknande funktioner. Uppbyggnad av séllkassen kan dock variera (Vaughan et al. 1968).

Det finns en uppsjo med sall till plansallmaskiner. De kan vara uppbyggda av nit som &r vivt
samman eller perforerad plat, det senare &r vanligast till spannmal. Natsallen tillverkas med
kvadratiska eller rektangulédra hal. De perforerade platsallen tillverkas med runda, avlanga,
eller trekantiga hal. Varje unikt sall 4r stimplat med storlek pa halen och vilken typ av hal det
ar. Runda hal sorterar efter bredden pa kidrnorna (figur 7) och de avlanga hallen sorterar efter
tjockleken pa kédrnorna, se figur 8 (Vaughan et al. 1968).

Figur 7. Plansall med rundahal.
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Figur 8. Plansall med avlanga hal.

Sortering

Efter att olika eventuella forbehandlingar och rensning har skett kan kédrnorna sorteras. Detta
sker efter tjocklek och efter bredd som tidigare nimnts. Efter dessa steg kan d@ven kidrnorna
sorteras efter lingd, detta sker oftast med en tridr. (Vaughan et al. 1968).

En trior bestar av en horisontelt liggande cylinder som roterar, cylinderns diameter och lingd
kan variera. Matrialet sldapps in i cylinderns borjan och kommer ut vid cylinderns slut. Se
figur 9. Cylindern har inbuktningar pa mantelns insida som figur 10 visar. Dessa inbuktningar
ar gjorda sa att enbart en typ av kédrnor far plats (Grochowicz, 1980).

Figur 9. Trior.
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Figur 10. Trior plat invindigt, dock nagot rostangripet.

Oftast viljer man att forst sortera bort det korta kdrnorna. Detta fungerar enligt figur 11. De
korta kdrnorna passar perfekt i mantelns inbuktningar vilket gor att de foljer med 1
rotationsriktningen och trillar ur i den centrerade uppfangstbehallaren. Hir tas en fraktion ur
och den andra fraktionen foljer med den stora trumman ut. Ofta ir det en skruv placerad i
uppfangstbehallaren for att leda materialet ut (Grochowicz, 1980).

—

Figur 11. Triorens arbetssitt.
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Efter kortkorns triéren placerar man vid behov en langkorns trior. Denna sorterar bort de
langre kédrnorna. Exakt samma arbetsitt som en kort korns trior forutom att hiir skall den
fraktionen av kidrnor man efterstrivar sorteras bort”. Det vill séga att halen &r gjorda for att
passa den storlek pa kidrnorna man ir intresserad av. Kédrnorna foljer med dessa hal i manteln
till uppfangstbehallaren i mitten enligt figur 11. Detta innebir att den bort sorterade fraktionen
ar den fraktion man &r intresserad av. (Grochowicz, 1980).

Nir man dven sorterat kdrnorna efter dess langd kan en viktsortering utforas. Det finns tva
vanligt forekommande maskiner for detta steg; Luftskakbord/Tryckluftsbord och
skakbord/kammarskakbord (Vaughan et al. 1968).

Kammarskakbordet eller skakbordet som det ocksa kallas arbetar efter en princip med
skakrorelse utan lufttillsats. Skakbordet kan sortera efter kirnans massa, densitet, kdrnform
eller ytbeskaffenhet. Skakrorelserna far det ldttare materialet att klittra uppat genom att studsa
det mot viggarna och de tyngre att fardas i motsatt riktning, se figur 12. (Andersson, et al.,
2004).

Inmatning
Skakkammare
L
Utlopp Utlo
- . pp
latt material tungt material
| Tungt
Lt material
material

Figur 12. Principskiss av ett kammarskakbord (Andersson, et al., 2004)
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Tryckluftskakbord eller tryckluftbord som det ocksa kallas arbetar med skakrorelser och
lufttillsats. Denna typ av skakbord sorterar materialet efter storlek, form, vikt och
ytegenskaper. Materialet med ldgst densitet lyfts av luftstrommen och “flyter” dirfor ner till
den ldgsta punkten pa bordet. Det tyngre materialet lyfter inte pa samma sétt utan paverkas
istdllet mest av skakrorelserna och forflyttas upp till den hogsta punkten pa bordet, se figur 13
(Andersson, et al., 2004). Tryckluftsskakbordet dr den av skakborden som har mest
instédllningsmojligheter och mojlighet till att ta ut flera olika fraktioner (Vaughan et al. 1968).

Inmatning rensgods

material

Figur 13. Funktionsbeskrivning av tryckluftsbord (Andersson, et al., 2004)

Innan bada typerna av skakbord sa bor man utfora finrensning och nagon form av
storlekssortering, detta for att optimera maskinernas kapacitet och prestation. Tryckluftsbordet
anvinds framforallt till att hoja falltalet pa vete och for att sortera efter grobarhet. Skakbordet

1 sin tur anvinds framst till att sortera efter grobarhet eller for att skilja havre och korn
(Andersson, et al., 2004).
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Ett av de senaste framstegen inom sorteringsomradet dr utvecklingen av spektroskopi. Detta
ar nagot som beprovats inom lantbruket tidigare i flera decennier (Thylén, 2005). En ny
utveckling som &r unik av dess slag dr sorteringsmaskinen som BoMill utvecklat, denna
sorterar efter kdrnornas kemiska sammansittning, se figur 14. Den arbetar med NIR-teknik
(Near Infrared Reflectance) och kan sortera kirnor efter vattenhalt, raprotein, stiarkelseprofil,
mineralinnehall samt bakningsegenskaper och miltningsegenskaper. Maskinen analyserar
varje kédrna och sorterar ut den individuellt i tre olika fraktioner, med en kapacitet pa 3 ton/h
och maskinenhet (BoMill, 2013).
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Figur 14. Funktionsbeskrivning av NIR-spektroskopi maskin (Bomill, 2013)

Betning

Betning utfors for att avldgsna olika typer av smitta pa froer. Syftet dr ocksa att skydda grodan
mot insektsangrepp och svampsjukdomar under dess tidiga utvecklingsstadier. For att
applicera betningsmedlet pa fréerna sa anvinds olika typer av maskiner. Betningsmaskinerna
kan delas in i maskiner som arbetar med blandning i skruv, roterande trumma, ridabetning och
rotostat. Dessa fyra maskiner presenteras nedan. Utdver dessa huvudgrupper finns ytterligare
varianter och specialmaskiner (Franzén, 1997).
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¢ Blandning i skruv innebir att betningsmedlet tillsétts i borjan av skruven tillsammans
med spannmalen och blandas under transporten i skruven. Maskin arbetar efter en
kontinuerlig arbetsprincip.

e En roterandetrumma arbetar genom att spannmalen och betningsmedlet blandas i en
trumma. Spannmalen kan antingen tillforas kontinuerligt eller i satser vilket ger
exaktare uppmiétning av betningsmedlet. Bade den roterandetrumman och blandningen
i skruv dr bada begrinsande i kapacitet eftersom det krivs noggrann blandning for gott
resultat.

e Manga betningsmaskiner i Sverige dr idag Ridabetningsmaskiner. Funktion for
ridabetning &r att spannmalen faller jamnt genom en dimma av betningsmedel vilket
ger jdmn fordelning av betningsmedlet, denna process efterfoljs ofta av en omrorning
for dnnu jamnare resultat. Ridabetning dr en kontinuerlig betningsprocess.

e Rotostatmaskiner fordelar spannmalen jamnt med en rotor dér betningsmedlet och
tillsétts 1 den roterande massan. Maskinen dr noggrann och med gott resultat men har
lag kapacitet. Detta &r en typ av satsbetning.

Vid betning ér det viktigt att minimera damm innan betning och damm bildning efter att
utsddet ar betat. Detta for att minimera hilsoriskerna vid produktionen och @ven vid senare
hantering. Darfor bor man ofta ha en varsam hantering av den fiardigbetade varan innan
sdckning och kanske nagon form av utsug som tar bort dammet. (Franzén, 1997).

Sdckning

Bista 16sningen ur hélsosynpunkt &r att betning och séckning sker 1 ett slutet system. Har
utsiddet betats med mycket giftiga betningsmedel skall de séickas i engangs emballage. Vissa
typer av betningsmedel medger sdckning i flergangsemballage. Sickarna maste vara téta och
hallfasta men kan variera i storlek (Franzén, 1997).
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MATERIAL OCH METOD

Litteraturstudie

Litteraturstudien bygger pa information som har inhdmtats fran vetenskapliga artiklar, bocker
och genom sokning pa internet. Efter att jag inhdmtat informationen har jag list, bearbetat och
sammanstéllt den. Huvudsakligen har SLU:s databas PRIMO anvints for att hitta
vetenskapliga artiklar, medan informationen fran internet sokts fram genom sékmotorer som
Google.

Kvalitativ intervju

Nir en studie som denna inleds maste man fatta ett beslut om datainsamlingen skall vara
kvalitativ eller kvantitativ. Detta trots att grinsen ibland kan vara svar att dra mellan en
kvantitativ och en kvalitativ metod. En kvalitativ intervju dr mer djupgaende och bred én en
kvantitativ som ar mer konkret och smalare inriktad. I en intervju av detta slag kan den
intervjuade sjdlv anpassa och utveckla sitt svar. I detta fall med en sa pass liten bransch och
ett litet antal aktiva foretag foll valet pa en kvalitativ datainsamling. Det ger ocksa utrymme
till asikter fran deltagarna och ett mer fritt arbete i skapandet av fragorna (Holme och
Solvang, 1997).

Det finns dock for och nackdelar med en intervju av detta slag i mitt fall. Fordelen &r att jag
far oppna och raka svar. Nackdelen dr att jamforelsen mellan intervjuerna kan vara svarare att
utféra. Men detta underlittas av att jag har en konkret fraga som huvudfraga.

Urval

Statistisk generalisering och representativitet ér inte nagra huvudsakliga syften i kvalitativa
metoder. Men trots detta blir urvalet av foretag i en undersokning avgorande for resultatet.
Syftet med en kvalitativ intervju ska vara att 6ka informationsvirdet och skapa en grund for
mer fullstindiga uppfattningar om de vi studerar. Precis som i mitt fall sa sker darfor inte
urvalet av undersokningsenheter slumpmaéssigt, i statistisk bemirkelse och heller inte
tillfalligt, 1 vardaglig betydelse. Utan urvalet har skett medvetet utefter mina avgransningar
och det syfte jag har med undersokningen (Hammersley och Atkinson, 2007). De foretag som
jag intervjuat har natts genom att soka efter produktionsanldggningar pa internet och
sokmotorer. Vissa foretag hinvisade mig ocksa vidare. En del foretag har jag besokt och vid
besoket utfort samma intervju som skett 6ver telefon med Ovriga foretag. Enligt
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avgransningen har jag riktat in mig pa utsidesanldggningar med konventionell produktion av
vete och korn.

Jag har bade velat fa in smaskaliga producenter och storre producenter i undersokningen.
Samtliga anldggningar som producerar certifieratutsidde finns i ett register hos
Jordbruksverket. Efter att intervjuer med sa manga anldggningar jag kunnat hitta, kontaktades
jordbruksverket som jamforde de kontaktade anldiggningsnamnen med sin egen lista.
Jordburksverket konstaterade att jag hade natt 15 av 22 av Sveriges alla anldggningar som
producerar utsdde inom mina avgriansningar. Dessutom har jag tagit med 2 stycken
anldggningar som enbart legorensar utséde for att se en eventuell avvikelse. Dessa tva
anldggningar producerar inte certifierat utsdde (pers. medd. Claesson, 2013).

Det ar enbart jag som kinner till anldggningarnas namn i kombination med de i denna
undersokning tilldelade bokstdaverna. Undersdkningen har varit helt anonym.

Antalet anldggningar som producerar ocertifierat utsidde #r okédnt men det finns manga fler @n
de som producerar certifierat utséde. Jordbruksverkets lista dr konfidentiell och dérfor har jag
inte kunnat tillga denna.

Intervjun med utsidesproducenter

Alla som jag kontaktade blev informerade om mitt syfte och att jag gjorde en anonym
undersokning. Inga nekade mig mojligheten att stilla mina fragor och de flesta var vildigt
Oppna och tillmotesgaende. Inledningsvis var intervjuformerna strukturerade, men da
foljdfragor uppkom gick jag utanfér ramarna, vilket medférde en mer ostrukturerad kvalitativ
intervjuform. Det vill sdga att det var inga stora skillnader mellan intervjuernas utformande
eller tillvigagangsitt om man bortser fran respektive svar.

Frageformulirt som jag sammanstallt till intervjuerna sag likadan ut till alla, se bilaga 1. Men
jag ldt sjalvklart diskussionerna ga utan for mina riktlinjer. Inga samtal spelades in utan
anteckningar skedde under samtalets gang. Huvudsakligen besvarades mina ursprungliga
fragor. Direkt efter varje intervju sammanstilldes och renskrevs anteckningarna och jag kunde
sikerhetsstélla att mina huvudfragor var besvarade. Se bilaga 2.
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RESULTAT

Fordelningen av anldggningarna pa hur stor arlig produktion de har, métt i ton per ar, dr jamn
som man ser i figur 15. Det samma giller fordelningen av anldggningarna pa deras kapacitet,
miitt i ton per timme, se figur 16.
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Figur 15. Alla anléiggningar uppfordelade efter deras arsproduktion.
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Figur 16. Alla anliggningar uppfordelade efter deras kapacitet, ton per timme.
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Tabell 2 visar oversiktligt vilka maskiner som anvinds pa de olika anldggningarna och dven
vilken indelning de blivit tilldelade nér det giller den arliga produktionen. Har syns tydligt att
allla har kornare, plansall, trior och betning. Endast ett fatal anldggningar har nagon form av
skakbord och forrens.

Tabell 2. Oversikt av alla anl:iggningars respektive maskininventarier.

Anlédggning A/B|C|D|E|F|G|H|I |J |[K|[L M|N|O|P|Q
Forrens X X XXX XX [ XX X
Kornare XXX XIXIXIX|IX| XXX XX |XXIXX
Plansall XXX X[ X[ XX XXX XXX |X|X|X|X
Trior XXX X[ X[ XX XXX XXX |X|X|X|X
Kammarskakbord X[ X|X X X X

Luftskakbord X X | X

Betning XXX XIXIXIX|X| XXX XX |XIXIXX
Cert. < 10000 t/ar |X|X X X | XX [|X[|X
Cert. > 10 000 t/ar X XX XXX X

Ocert. < 10 000 t/ar X X

Ocert. > 10 000 t/ar
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Figur 17 visar antalet luftskakbord uppdelat pa den arliga produktionen, hir kan man se att tva
mindre anldggningar som producerar under 10 000 ton certifierat utsidde per ar och en
anldggning som producerar mer @n 10 000 ton certifierat utsdde innehar ett luftskakbord.

antal
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M Antal luftskakbord

M Totalt antal Anl.

Cert. <10 000 Cert.>10000 Ocert.<10000 Ocert.> 10000

ton per ar

Figur 17. Antalet luftskakbord fordelat pa anliiggningarnas arsproduktion. Den réda stapelen dr som referens for
antalet anliggningar fordelat pa deras arsproduktion.

Figur 18 visar antalet kammarskakbord fordelat pa anliggningarnas arliga produktion, bland
de anldggningar som producera mer dn 10 000 ton certifierat utsidde per ar finns det fem
kammarskakbord och bland de som producerar mindre dn 10 000 ton certifierat utsdde per ar
finns det ett kammarskakbord.

antal
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T T 1
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ton per ar

Figur 18. Antalet kammarskakbord fordelat pa anliggningarnas arsproduktion. Den roda stapelen iir som referens
for antalet anliggningar fordelat pa deras arsproduktion.
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Figur 19 visar hanteringen av utsddet uppdelat pa anldggningarnas kapacitet. Har syns att de
anldggningar med ldgst och hogst kapacitet har mest skonsam hantering av utséddet.
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Figur 19. Diagrammet visar hur de olika anliggningarna hanterar den firdiga produkten efter betning till och med
det ér siickat. Hanteringen ér fordelat pa anliiggningarnas kapacitet.

M Elevator

H Transportor

antal

1 Elevator och transportor

M Direkt i séck

W Totalt antal Anl.

5<<10 >10
ton per timme

Figur 20 visar att 8 av 12 anldggningar med en kapacitet 6ver 5 ton per timme har forrens.

M Antal forrensar

antal

M Totalt antal Anl.

<5 5<<10 >10
ton per timme

Figur 20. Antalet anléiggningar som har forrensar fordelat pa den arliga produktionen. Den roda stapelen dr som
referens for antalet anliggningar fordelat pa kapaciteten.
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DISKUSSION

Resultatet fran figur 16 och 17 visar en jamn fordelning av anldggningarna efter
storleksordning. Jag har lyckats intervjua flertalet av Sveriges anldggningar, detta innebér att
eventuella slutsatser som dras borde vara representativa for de flesta svenska utsiddes
produktionsanldaggningar for vete och korn.

Forutom de anldggningar som producerar certifieratutside har jag intervjuat tva anldggningar
som enbart legorensar och producerar ocertifierat utsédde. De hir tva anldggningarna har tagits
med i undersokningen for att se ifall det finns nagon skillnad mellan produktionsanlédggningar
som producerar certifierat eller ocertifierat utsidde.

Vaughan et al. (1968) klargjorde ordningen pa maskinerna; forrens, kornare, plansall, trior,
nagon form av skakbord och slutligen betning och sidckning. Ur tabell 2 kan man utldsa att
precis som sig bor dr den vanligaste maskinfoljden den som dven redovisas i litteraturstudien.

Generellt sett sa dr luftskakborden ovanliga i Sverige nir det géller spannmalssortering.
Resultatet fran figur 18 visar att endast ett fatal luftskakbord anvinds i vardera
storleksindelning. En tanke kan @nda vara att de mindre anldggningarna sysslar med sma
specialpartier som behover sorteras efter vikten, och den stora anldggningen kan 1 sin tur ha
ekonomisk mojlighet till att investera i luftskakbord. En annan mgjlighet som kan vara
kombinerad med ovanstaende ir att luftskakborden har 1ag kapacitet vilket ocksa resulterar i
att de storre anlaggningarna inte har mojlighet att acceptera kapacitetsankningen.

Nista typ av skakbord som anvinds av anldiggningarna som medverkat i undersokningen ar
kammarskakbord. Enlig tabell 2 har anldggning E och anliggning F bada typerna av
kammarskakbord. Hér styrks min teori att de mindre anldggningarna sysslar med en del
special produktion och den stora anldggningen mojligen har mer ekonomiska mojligheter till
investering 1 maskiner med hogre kapacitet.

Det finns skillnad mellan de olika skakborden. M&jligheterna till instéllning, typ av sortering
och mojlighet till utgaende fraktioner skiljer maskinerna at. Luftskakbordet dr mer flexibelt @n
ett kammarskakbord just pa grund av dessa anledningar. Det &r dven rimligt att anta att ett
kammarskakbord innebir ldagre investeringskostnad @n ett luftskakbord. Dessutom ér ett
luftskakbord mer utrymmeskrivande pa grund av lufttillsatsen och far ofta viljas bort av
anlidggningar nér de utvecklar sin produktionskedja i1 befintliga byggnader. En del av de storre
intervjuade anldggningarna ndmnde just att hur stor plats som krivs ibland dr avgérande nir
det kom till valet mellan skakborden. Av de mindre anldggningarna nimnde en del den hoga
investeringskostnaden som framsta anledning till varfor de inte kunnat inférskaffa nagon form
av skakbord.
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Nista skillnad i produktionskedjan dr hur man hanterar ravaran vid forflyttningen mellan
maskiner samt mellan betning och sidckning. Av resultatet fran figur 20 kan en viss trend
utldsas. De anldggningar som har hogst och ldgst kapacitet har mest skonsam hantering efter
betningen. Detta tror jag indirekt kan forklaras med anldggningarnas storlek. De stora
anldggningarna som har hog kapacitet och dirav storre maskiner har oftast storre byggnader
vilket innebdr bittre mojlighet att styra flodet sa att materialet kan falla fran betning direkt till
sdackning. Dessa stora anldggnignar har dven som tidigare ndmnts ofta storre ekonomiska
mojligheter och kan darfor bygga dyrare. De anldggningar som har 1ag kapacitet har oftast
mindre maskiner som enklare far plats i 4ven de sma byggnaderna. Detta ger ocksa fordelen
att man enklare kan styra flodet sa att materialet kan falla direkt fran betning till sdckning.
Majoriteten av de anldggningarna som har en kapacitet mellan 5 och 10 ton per timme
producerar inte sa stora mangder utsdde per ar, vilket innebir att hela deras produktionskedja
forutom sjidlva maskinerna dr mindre. Maskinerna &r ofta uppgraderade for att fa den hogre
kapaciteten, t. ex. vid okad anvidndning av dldre anldggningar. Detta innebdr att resten av
produktionskedjan, dvs. lagringsfickor, mellan- och forfickor och liknande ofta fortfarande dr
mindre och ryms i sma byggnader. Slutsatsen av detta 4r kompromisser maste goras med
transporterna av utsidet efter betning for att inte behdva bygga nytt hus eller dndra hela
produktionskedjan. Idag finns inga restriktioner pa dambildande hantering av firdig betat
utsidde. Troligtvis beror detta pa att det dr svart att mita och kan darfor vara svart att jamfora
och sitta upp krav fran Jordbruksverket eller annan myndighet. Samtidigt sa dr det sa pass
sma méngder betningsmedel som anvidnds om man drar paralleller med 6vrig
kemiskbekdmning av grodor. Detta kanske ocksa #r en anledning till varfor fragan inte
forstorats upp. Det dr intressant att se den stor variationen pa hur utsiddet hanteras innan
sdackning mellan anldggningarna, se bilaga 2.

En tredje skillnad som jag kunde se dr vilka anldggningar som hade forrens 1
produktionskedjan, se figur 21. Min teori 4r att de flesta anldggningarna som har férrens har
inforskaffat denna for att 6ka kapaciteten pa plansallmaskinen. Nagra anldggningar nimnde
dven att med forrensen kunde kvalitén pa rensarbetet sikerhetstillas och dessutom kunde de
foljande maskinerna arbeta fullt ut med det syfte dem hade. Antalet forrensar paverkas dven
av den ekonomiska situationen pa varje individuell anldggning.

Undersokning hade forbittrats mycket om de olika maskintyperna hade specificerats mer
ingaende sa att man dessutom kunnat jimfora rensnings- och betningsprocessen mer
noggrant. Tyvérr begrinsades detta av att de intervjuade inte ville delge for mycket
information kring sin produktionsanldggning. I och med att alla inte svarade pa en del fragor,
tyckte jag inte att dessa fragor kunde tas med i arbetet och jamforas. Undersokningen kunde
verkligen utvecklats ifall anldggningarna t.ex. hade gett svar pa om de hade lang-, kortkorns
trior eller bada, vilken typ av betningsmaskin och plansallsmaskin de hade samt eventuell
luftrens och dess placering. Detta dr helt klart ett intressant uppldagg for en framtida studie, att
mer ingaende jaimfora maskinerna pa de olika naldggningarna i Sverige.

Branschen ir liten vilket innebdr att anonymitet kanske inte réacker till for att dolja
anldggningarnas identitet, men hade man dessutom tagit bort arsproduktionen och kapaciteten
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for att bittra pa detta hade dock undersokningen tappat en del av sitt syfte. Men allt ska inte
foretagen beskyllas for, tiden for undersokningen ligger mitt i en del av de intervjuades
hogsdsong vilket forsvarade diskussionen och intervjun. Fragestéllningen har trots detta
kunnat besvaras vil i forhallande till syftet. Aven om en del frigor inte besvarades av alla var
samtliga av de intervjuade vialdigt hjdlpsamma. Att jag valde en kvalitativ metod kédnns helt
ritt i efterhand. Detta skapade mer 6ppna diskussioner och en bra dialog.

Resultatet av undersokningen gav dock inte sa stor variation som jag inledningsvis trodde.
Min forsta tanke var att det skulle vara tydligare kvalitetstank pa de mindre anldggninarna
vilket skulle synas 1 min undersdkning som en skillnad i produktionsflodet. Anledningen till
att det inte syns tror jag har med utvecklingen inom branschen att gora. Maskinerna har inte
utvecklats sa revolutionerande inom denna gren som inom ovriga lantbruket. I och med detta
sa stannar alla maskiner kvar pa marknaden, nér en storre aktor byter sa kops de maskinerna
upp av en mindre aktor. Detta leder till att samma flode och samma typ av maskiner anvinds
oavsett storlek och ekonomiska méjligheter pa anliggningarna. Aven om skillnaden i
kvalitetstinkande inte lyser igenom i min undersokning #r jag sdker pa att skillnaden &r
markant i branschen och utsprid pa olika stora anldggningar.

Framtiden for branschen kommer troligtvis vara relativt oférindrad. Maskinerna som finns
tjanar sitt syfte och bereder spannmalen till de krav som stills pa utsidde idag. Tekniken som
eventuellt kommer idr olika typer av spektroskopi som scannar varje kédrna individuellt. Ifall
behovet for detta uppstar sa ér det enbart ekonomiska hinder innan dessa borjar anvéindas
oftare. Det storsta problemet som anldggningarna har for framtiden tror jag &r att hitta ritt
personer som driver anldggningarna med ritt kunskap och entusiasm. Detta dr en mycket
viktig del for att fa en produktions anldggning for utsiade att fungerara.

Slutsats

Det blev tydligt hur lite som har hént 1 utvecklingen av renstekniken sedan mitten av 1900-
talet, samma typer av maskiner anvédnds i samma foljd.

De skillnader som kan uttydas ur resultatet #r att nagon form av skakbord oftast inte &r
nodvindigt for att uppna kvalitétskraven fran Jordbruksverket, utan tillkommer forst da
mojlighet ges av nagon annan anledning, exempelvis ekonomiska. Dessutom kan man dra
slutsatsen att de oftast dr storre anldggningar med hogre kapacitet som anvinder sig av
forrens.

Hanteringen av utsiddet mellan betning och séckning verkade inte heller ha nagon storre

betydelse for kvalitén. Det finns idag inga krav eller miatmaojligheter, vilket forsvarar
skapandet av eventuella regler.
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BILAGA 1. Intervjumall

Anlédggning

Certifierad utsdadesproduktion?

Hur ofta anvinder ni/har ni behovt ett Luftskakbord?

Godkénnande att publicera svaren?

Arlig produktion

Genomsnittlig kapacitet

Flode
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BILAGA 2. Svar anlaggningar

Anldggning A

Anldggning B

Ja

Ja

Nej, aldrig anvint. Trioren gor jobbet.

Ja, bra vid sortinblandning, dalig grobarhet.

Ja

Ja

upp till 3000 ton upp till 3000 ton
3 ton/h 4 ton/h

Grop Grop

Elevator Bandtransportor
Kedjetransportor Elevator

Fickor ravara Ko6rnare
Elevator Halmrens
Kornare Plansall
Plansall Trior

Elevator Luftskakbord
Trior Elevator
Elevator Forficka
Kedjetransportor Betning

Fickor firdigvara Efterficka
Betning Séckning
Mellanficka

Vag

Bandtransportor till sdckning

Séckning

35




Anlidggning C

Anldggning D

Nej

Ja

Nej, Trioren gor jobbet, cirkulera.

Nej, endast vid inblandning.

Ja Ja

1500 ton 17000 ton

6 ton/h 10 ton/h

Grop (el. fran tork) via containrar Grop

Elevator Elevator

Forficka Forrens

Kornare Elevator

Plansall Lagring ravara

Elevator Skruv

Trior Elevator

Bandtransportor Kornare

Elevator Plansall

(Betning eller Fickor) Elevator

Betning Trior

Elevator Elevator

Forficka Kammarskakbord

Séckning Bandtransportor
Elevator
Mellanficka
Ladfyllare
Ladtommare
Elevator
Forficka betning
Betning
Elevator
Bandtransportor

Séckning




Anlidggning E Anlédggning F

Ja Ja

Nej, kammarskakbord en gang vid inblandning. Ja, sortinblandning och mjoldryga.

Ja Ja

300 ton 35000 ton

1 ton/h 35 ton/h

Containrar Grop

Skaktransportor Elevator

Kornare eller borstmaskin Forrens

Spiralelevator Elevator

Skaktransportor Bandtransportor

Plansall Fickor ravara

Trior Elevator

Bandelevator Bandtransportor

Containrar Forficka

Mojlighet till skakbord Elevator

Containrar Kornare

Betning Plansall

Séckning Trior
Tryckluft eller kammarskakbord
Kedjetransportor
Elevator
Kedjetransportor
Fickor firdigvara
Kedjetransportor
Elevator
Luftrens
Kedjetransportor
Forficka
Betning
Séckning
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Anldggning G

Anldggning H

Ja

Ja

Nej, Har haft kammarskakbord, fler tridrer istillet.

Ja, kammarskakbord, bra vid viktsortering.

Ja Ja
28 000 ton 20 000 ton
40 ton/h 22 ton/h
Grop Grop
Bandtransportor Bandtransportor
Elevator Elevator
Forrens Forficka
Provtagning, vag Forrens
Bandtransportor Blastranportor
Elevator Fickor ravara
Fickor ravara Blastransportor
Blastransportor, tork vid behov Forficka
Forficka Kornare
Kornare Plansall
Plansall Elevator
Trior Trior
Blastransport Kammarskakbord
Fickor firdigvara Blastransportor
Bandtransportor Fickor firdigvara
Elevator Bandtransportor
Forficka Elevator
Betning Luftrens
Efterficka Forbehallare
Sdckning Betning (Rosengren)
Vag
Séckning
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Anlidggning | Anlidggning J

Ja Ja
Kammarskakbord till en tiondel, delvis

Nej, behovts enstaka ganger. Tridren istéllet. | grobarhet.

Ja Ja

16000 ton 20 000 ton

20 ton/h 16 ton/h

Grop Grop

Elevator Elevator

Forficka Forrens

Aspirator Elevator

Vag och provtagning Fickor ravara

Elevator Bandtransportor

Fickor ravara Elevator

Elevator Bandtransportor

Kornare Kornare

Plansall Plansall

Trior Bandtransportor

Elevator Elevator

Fickor firdigvara Trior

Elevator

Mojlighet till Kammarskakbord

Forficka

Elevator

Betning

Bandtransportor

Sdckning

Fickor fardigvara

Bandtransportor

Elevator

Bandtransportor

Bandtransportor

Betningsmaskin

Bandtransportor

Séckning
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Anlédggning K Anlédggning L
Nej Ja
Nej, inget behov. Kammarskakbord till all spannmal.
Ja Ja
800 ton 20 000 ton
2,5 ton/h 10 ton/h
Grop Grop
Elevator Elevator
Forrens Forrens
Vig elevator
Elevator Fickor ravara
Kedjetransportor Bandtransportor
Fickor ravara elevator
Kornare kornare
Plansall plansall
Trior trior
Elevator (Elevator till obetat finns ocksa) kammarskakbord
Forficka elevator
Betning Fickor firdigvara
Séackning bandtransportor
Elevator
Betning
Elevator
Elevator
Séackning
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Anldggning M

Anldggning N

Ja

Ja

Nej, aldrig behov, mest vid sortblandningar.

Aldrig anvint, inget direkt behov.

Ja Ja

1700 ton 1500 ton

6 ton/h 2.5 ton/h

Grop Grop

elevator (tork och lagring)
Forrens Elevator

(Torkning till lagerfickor)

Fickor ravara

elevator Kornare

Kornare Plansall

Plansall Trior

Tridr (Avrens till utlastningsficka med elevator)
Elevator Elevator

Fickor fardigvara

Ficka fiardigvara

Elevator Bandtransportor

Transportor Luftrens
Betning

Nytt hus Séackning

Betning

Elevator

Séckning

41




Anlidggning O

Anlédggning P

Ja

Ja

Nej, cirkulera i tridren istéllet.

Nej fungerar bra utan.

Ja Ja

2000 ton 1500 ton
5 ton/h 5 ton/h
Grop Grop
Elevator elevator
Forrens Kornare
Elevator Plansall
Bandtransportor Triorer
Bandtransportor Elevator
Fickor ravara Transportor
Bandtransportor Betning
Elevator Skruv
Kornare Forficka
Plansall Sdckning
Elevator

Trior

Bandtransportor

Elevator

Fickor fardigvara

Bandtransportor

Elevator

Luftrens

Forficka betning

Betning

Efterficka betning

Bandtransportor

sdackning
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Anlédggning Q

Ja

Nej, enstaka tillfdllen, for dyr investering.

Ja

4000 ton

15 ton/h

Grop

Elevator

Konficka

Elevator

Bandtransportor

Forficka

Kornare

Plansall

Trior

Bandtransportor

Elevator

Bandtransportor

Fickor fardigvara

Bandtransportor

Elevator

Bandtransportor

Betning

Elevator

Séckning
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