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FORORD

Lantmastarprogrammet &r en tvaarig hogskoleutbildning vilken omfattar minst 80 p. 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 (5 p).

Studien har genomforts pa uppdrag av institutionen for jordbrukets biosystem och
teknologi (JBT) i Alnarp. Det har visat sig att det behovs utredas pa vilka satt man kan
skorda industrinampa.

Ett varmt tack riktas till alla de personer som stallt upp och beréattat om sina
skordemetoder.

Torsten Horndahl har varit examinator

Alnarp maj 2005

Ingrid Hansson
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SAMMANFATTNING

Hampa ar en gammal kulturvéaxt som anvants i manga arhundraden for tillverkning av
bl.a. textilier och rep. I mitten av 1900-talet forbjods all odling av hampa och dessa
naturliga fibrer ersattes med syntetiska. Idag finns det dock ett nyvaknat intresse for
odling av fornybar energi och naturliga fibrer. Odling av industrihampa for
fiberandamal ar darfor ater tillatet i Sverige.

Jag vill med mitt examensarbete framforallt ge svenska odlare en inblick i vilka
skordemetoder som provats i Sverige samt hur dessa fungerat. | Tyskland déar
hampodlingen varit tillaten sedan mitten pa 1990-talet har man utvecklat speciella
skordemaskiner som anpassats efter deras forhallanden. | Sverige &r det framst pa
Gotland som framstéllning och experimenterande med olika maskintyper gjorts.

Det ar intressant att jamfora odlarnas erfarenheter av skord. I mitt arbete har jag
intervjuat fem svenska odlare och det finns bade likheter och skillnader pa hur man
gar till vaga vid skorden. Men skillnaderna ar inte bara mellan odlarna. Hur den
enskilde odlaren skordar &r olika ocksa fran ar till ar. Detta beror naturligtvis pa hur
de yttre opaverkbara faktorerna ar, t ex nederbord av regn och sno, nar den forsta
frosten kommer o.s.v. Det skiljer sig aven at vad den slutliga anvandningen av
hampan ska vara till. Gar all hampa at till energiproduktion bryr man sig givetvis inte
sa mycket om hur fibrernas styrka ar.

De odlare jag pratat med foredrar att skorda sin hampa pa senhdsten, pa vintern eller
till och med senare, beroende pa att hampan da ar mer eller mindre rétad. 1 och med
detta ar hampan relativt torr och ingen eftertorkning behdver ske. Hampan behover en
frostknapp for att sluta vaxa och tappa bladen. Det ar en fordel att bladen blir kvar pa
faltet da det mesta av naringen sitter dar. Pa sa vis bortfér man mindre naring fran
akern vilket ar viktigt framforallt vid ekologisk odling.

Jag kommer inte att bli forvanad om hampodlingen blir mer omfattande i Sverige
framdéver. Det &r en mycket allsidig groda som dessutom passar val in i den
ekologiska odlingen. Jag anser att man i Sverige forst och framst ska inrikta sig pa att
odla hampa for att utvinna energi eller framstallning av fibrer, da vart klimat passar
bést for denna typ av odling.



SUMMARY

Hemp is an old agricultural plant and has been used for hundreds of years for making
textiles, ropes and other fibre products. In the middle of the last century the Swedish
government prohibited all growing of hemp. Natural fibres were replaced by syntetic
fibres instead. Today there is a newly awakened interest for using natural fibres from
renewable materials. Growing of industrial hemp for fiber is allowed in Sweden
again.

I want in my Paper give Swedish growers an insight of which harvesting methods that
have been tried in Sweden and how they worked. In Germany, where hemp
cultivation have been allowed since the middle of the 1990°s, they have developed
specialbuilt harvesting machines that been adapted to German conditions. In Sweden
its mainly on Gotland new machines manufactures and experiments has been carried
out.

It’s very interesting to compare the growers experiences. I’ve been talking to five
Swedish growers and there are simularities but also differences how they harvest.
How the individual farmer harvest from a year to another is often also different. There
are many factors that affects the conditions of harvest that you can’t help. For
example precipitation, when the first frost is coming etc. Things that also matters is
the final use of the hemp. If it’s for energy production you don’t have to take notice
about the strength of the fibres.

Growers I’d talked to prefer to harvest their hemp in late autumn, in winter or even
spring, because the hemp in this season are more or less retted, and you don’t have to
dry it further. The hemp used for fibers or energy need a frost to stop growing and
drop the foliage. It’s a benefit if the leafs stay at the field, it means that the nutrition
not leaves the field and it’s a great advantage for the ecological cultivators.

I will not be surprised if the hemp will be a more extensive crop in Sweden in the
future. Hemp is a comprehensive crop that also fit very well in the ecologic
cultivation. I think that the farmers in Sweden mainly should grow hemp for extract
energy or fibres when our climate is most suitable to this type of cultivation.



INLEDNING

Skorden av industrihampa ar nagot som behdver studeras narmre. Darfor valde jag, pa
uppdrag av JBT (institutionen for jordbrukets biosystem och teknologi) i Alnarp, att
skriva mitt examensarbete om olika skordemetoder av industrihampa. Efterfragan pa
naturliga, biologiskt nedbrytbara fibrer som hampan ju ger, kommer med all sékerhet
att 6ka i framtiden. Dessutom ar hampan aven intressant som energikaélla, da vi
knappast kan vanta oss sjunkande priser pa el eller olja.

Jag hoppas mitt arbete kan vara till hjalp och kanske lite vagledning for hur
hampaodlarna ska skodrda sin groda. Det finns emellertid inte ett ratt sétt att skorda
hampan pa. Anvéandning och beredning av slutprodukten ar exempel pa sadant som
paverkar hur och nar skord bor ske.

Syftet ar framst att ge nuvarande hampaodlare en inblick i vilka metoder som provats,
men dven att ge de som ar nyfikna pa att odla hampa information om vilka fragor som
kan dyka upp kring skdérden av hampa.

Det finns manga fragor man kan stélla sig infor skord av hampan. Vilka metoder har
svenska odlare anvant? Vilka metoder fungerade? Vilka metoder fungerade inte?
Hade dessa metoder kunnat fungera vid andra forhallanden? Vilken betydelse har
skordetidpunkt? Hur ska jag skorda for att fa sa hog froskord som mojligt? Hur
skordar man i vara grannlander? Jag ska forsoka att ge svar pa sa manga fragor som
mojligt av dessa.

I mitt examensarbete tar jag inte upp detaljer gallande sjélva odlingen av hampan.
Ekonomi kring hampodling samt vart i landet eller pa vilka jordarter odling ar lamplig
lamnar jag darhan. | mitt arbete inriktar jag mig pa hur man ska skorda hampan for att
kunna utvinna de korta fibrerna och en avgransning ar saledes att jag inte har med hur
man ska skorda for att tillvarata de langa fibrerna. Nar det galler att hacka hampan
finns flera metoder (exempelvis knivtrum- eller knivhjulshack) men jag redogor inte
hur dessa olika metoder fungerar. Eftersom troskning av hampfro annu inte ar sa
aktuellt i Sverige ar det ett omrade jag bara namner lite om.



LITTERATUROVERSIKT

HISTORIA

I Sverige har hampa odlats anda sedan medeltiden. Under 1900-talet odlades hampa i
begréansad omfattning, som mest under 1940-talet och fram till mitten av 1960-talet.
1952 lade man ner hampberedningsverket i Katrineholm och odlingen av hampa
begransades darigenom till Gotland. 1965 upphorde odlingen &ven pa Gotland. |
mitten av 1960-talet forbjods all hampodling, eftersom man ville utesluta mojligheten
att odla den indiska droghampan. Frankrike har daremot aldrig haft ndgot férbud att
odla industrihampa. | ndgra av vara grannlander har hampan varit tillaten sedan 1990-
talet, (Tyskland 1996, Finland 1997 och Danmark 1998) (Svennerstedt, 2004).

Ar 2001 odlade en lantbrukare i sédra Halland och ett lantbruksféretag p& Gotland
industrihampa. Dessa stod senare atalade for narkotikabrott. Hallanningens fall
behandlades i saval svensk lansratt som i EG-domstolen i Bryssel. Bada gav honom
ratt att odla industrihampa. Detta gjorde att Sveriges regering beslutade sig att andra
lagen om kontroll av narkotika sa att &ven svenska lantbrukare far tillstand och
mojligheter att kommersiellt odla industrinampa pa svenska marker. Sedan 2003 har
odling av industrihampa aterigen blivit tillatet i Sverige, och hampan ar godkand som
arealersattningsberdttigande fibergroda. Enligt Jordbruksverkets regler far hampa
endast odlas om man ansoker om arealerséttning, anvander godkanda sorter (EU:s
godkannandelista) samt om odlaren har kontrakt med godkénd beredare
(Svennerstedt, 2004).

ODLING IDAG

Allt fler lantbrukare dvervéger att odla denna fiberrika groda, som &r ett intressant
alternativ till konventionella grodor. | ar, 2005, kommer det att odlas ca 400 ha hampa
i Sverige (Kauppi, 2005). Industrihampan l&mpar sig vél till ekologisk odling,
eftersom dess snabba vaxtsatt gor den konkurrenskraftig mot ogras. Den skulle till
och med kunna anvandas som ograssanerare i vaxtfoljden eller pa ett enstaka skifte
dar t.ex. rotogras av nagot slag uppforokats kraftigt. Dessutom har intresset okat for
naturliga, biologiskt nedbrytbara fibrer, istéllet for de syntetiska som en gang ersatte
lin och hampa (lvarson, 2004).

Beroende pd om man huvudsakligen vill utvinna olja eller fiber av hampan valjer man
sort som ska odlas. De olika sorterna skiljer sig pa flera satt. Finola ar t ex en
utpréglad frosort som har separata han- och honplantor, vilka inte blir mycket mer an
150 cm hoga. Vill man utvinna mycket fibrer kan man istéllet vélja att odla en mer
hogvaxande sort, exempelvis Futura 75. Skérdemetoderna skiljer sig ocksa at om det
ar t.ex. fro eller energi som ska utvinnas (Persson, pers. medd. 2005).



SKARAPPARATER

Det finns en hel del sk&rapparater att véalja mellan ndr en groda ska skéras av. Man
kan anvanda sig av knivbalk med enkel- eller dubbelkniv, rotorslatter med stora eller
sma rotorer. Rotorslatterkross ar ytterligare en metod, som dock framst anvands vid
vallskord. Det finns dven slagslatterkross, men denna maskintyp lampar sig bast till
putsning av betesvallar eller andra miljovardande atgarder (Sorkvist et al., 2000).

Kempers majsbord

Kemper har ett radoberoende majshord (se figur 1) som kan kopplas till sjalvgaende
hackar. Majsbordet ar ett "Kemper 345-bord”. D v s ett bord fran Kempers 300- serie
med en arbetsbredd pa 4,5 m. Bordet &r utrustat med sex tallrikar. P4 dessa tallrikar
sitter fingrar, likt ett kugghjul, som ska fora in grodan mot den klingan som roterar
under den kugghjulsliknande tallriken. Bada snurrar at samma hall, men den undre
klingan snurrar betydligt fortare. (Nilsson, pers. medd. 2005) Pa sa vis huggs grodan
av och transporteras sedan vidare mot inmatningskanalen. Vid denna intransport
komprimeras grodan ytterligare och blir inmatat i valsarna med hjalp av tva
aggressiva lodrat staende trummor. (Champion Danmark A/S, 2005)
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Figur 1. ”Kemper 345" &r ett radoberoende majsbord. | figuren syns de sex
kugghjulsliknande tallrikarna och dven inmatningstrummorna.
Foto: Champion Danmark A/S, 2005
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Champions helsadesensileringsbord

Champion Danmark A/S i Christiansfeld, ar ett foretag som handlar med nya och
begagnade lantbruksmaskiner. Det bordet som Benny Nilsson pa Gotland anvander
till sin sjalvgaende hack (anvands dven pa Big H, se figur 2) kommer fran Champion.
Bordet ar utrustat med Busatis dubbelknivsystem, skarbordets bredd &r 5,20 meter.
Skarbordet har efterhand anpassats och forbéattrats pa Gotland for att kunna anvandas
till hampan. Enligt Benny Nilsson har bordet modifierats genom att man byggt pa en
staende knivbalk med dubbelkniv pa héger sida. Denna skar av hampan i
néstkommande drag for att undvika att den lindar sig runt haspeln och andra rérliga
delar. Drivningen var forst elektrisk, men man fick andra till hydraulisk drivning da
det uppstod problem.



Eftersom maskinen alltid kors med hogersidan mot oskoérdad gréda har man dven
anpassat den vanstra sidan av skarbordet. For att det material som skurits av inte ska
trilla ner pa marken och fosas in under skarbordet har man byggt pa pinnar pa den
vanstra sidan dar problemet fanns (Nilsson, pers. medd. 2005).

I figur 2 ser man en horisontell bom en bit framfor skarbordet (syns aven i figur 4).
Funktionen for denna &r att den trycker fram stjalkens Gvre del sa att rotandan
kommer forst in till knivarna. Man kan dven se en haspel med brador paskruvade,
bakom haspeln finns en inmatningsskruv.

b B R T S L R -'
Figur 2. Chdmpions bord for helsédesensilering monterat pa en sjalvgaende
exakthack med forbom, bradférsedd haspel, dubbelkniv och inmatningsskruv.
Foto: Champion Danmark A/S,2005

Enkelkniv eller dubbelkniv ?

En skarapparat utrustad med dubbelknivbalk beskrivs som en konstruktion som
arbetar med tva knivar och klarar frodiga bestand. Pa en dubbelknivbalk finns inga
fingrar med fingerstal, utan knivarnas rorelser fram och tillbaka mot varandra
fungerar som motstal och gor att grodan klipps av. Kniven bestar av en knivstang med
panitade knivblad. Den styrs och justeras av slitplatar vid ryggen av knivstangen och
av knivtillhallaren 6ver knivbladen. Det finns bade tandade och slata knivblad. Det
rekommenderas tandade knivblad for torra grodor (t.ex. troskan) medan de slata
knivbladen anvands vid vallskérd (Sorkvist et al., 2000).

Flera av odlarna har kommit fram till att dubbelkniv &r att foredra framfor enkelkniv
om man ska lyckas med att skara av hampan. (Nilsson, pers. medd. 2005 Hansson,
pers. medd. 2005). Man skulle &ven kunna ténka sig att anvanda enkelkniv, men med
dubbel hastighet. Detta &r inget nagon av de svenska odlarna som ar med i arbetet
provat. | Finland har man dock testat detta (Finell, pers. medd. 2005).



TYSKLAND

Nilsson (2003) beskriver i sin rapport flera olika metoder att skorda hampa pa bade i
Tyskland och i andra europeiska lander. P4 Humboldt Universitét i Berlin har man
bl.a. forsoksodlingar av hampa och nésslor for fiberproduktion. Liksom i Sverige
finns det regler som bestammer hur tidigt man far skérda hampan. EU-reglerna i
Tyskland sager att skord inte far ske fore september. Detta kan orsaka problem med
att skorda tillréckligt torrt material i lander som Tyskland, dar hostarna ofta &r bléta
och regniga.

Man testade fyra maskinsystem i ett skordeforsok: sla med dubbelkniv, sla med
dubbelkniv i tva nivaer (framtagen pa ATB i Potsdam), sla med en maskin ("Bliicher
02”) som har tva vertikala cylindrar med knivar (se beskrivning nedan) och dessutom
ett system med en sjalvgaende maskin som stranglagger hampan eller en
traktordragen slatterkross.

Blicher-skordaren r tillverkad pa ett tyskt foretag som heter Kraneman
Gartenbaumachinen GmbH. Detta foretag tillverkar &ven specialmaskiner for bl.a.
skord av vegetabilier och frukt. Bliicher-maskinen (se figur 3) har tva vertikala
cylindrar (trummor) med knivar i flera nivaer. Dessa knivar kapar stjalken i staende
position i ca 40-60 cm langa bitar som laggs i strangar. Eftersom det vid denna
skordemetod produceras héga och luftiga strangar &r villkoren for att rotning och
torkning goda. Maskinen kan ocksa koras i regn eller vid kapning av traiga grodor
utan att materialet lindar sig kring de roterande delarna (Nilsson, 2003). De delarna pa
stjalken dar frona sitter placeras dverst pa strangen, pa sa satt underlattas skord av
frona. Kraftbehovet fér hela maskinen ar totalt 140 kW, for skérdeaggregatet ar det 70
kW. Arbetsbredden ar 3,3 m. Framkdrningshastighet &r 4-12 km/h och
skordekapaciteten ar 1-3 ha/timme (Kranemann Gartenbaumaschine GmbH, 2004).

e . L By Mﬂ.
Figur 3. "Blucher 02 2.7 Denna hampskordemaskln ar byggd pa en New Holland
2205. | figuren ser man de vertikala trummorna med knivar i flera nivaer. Hyttens
arbetshojd kan stallas in fran tva till tre meter 6ver marken, allt for att foraren ska ha
god uppsikt. (Kranemann Gartenbaumaschine GmbH, 2004)
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Nilsson besokte en foradlingsanlaggning for hampa i Gardelegen, Tyskland.
Anlédggningen drivs av foretaget Vernano (Verarbeitung- und Vertriebszentrum for
nachwachsende Rohstoffe) lett av Fred Bohndick. Enheten dar foradlingen av hampan
sker &r levererad av det franska foretaget LaRoche och baserad pa
linberedningstekniken och sedan anpassad for foradling av hampa. Maskinerna var i
full gang under Daniels besdk och de fungerade bra. Kapaciteten ar 1 400- 1 800 kg
hampstjalkar per timme och den totala produktionen ar ungefar 2 000 ton fibrer per ar.
Cirka 50 % av fibrerna saljs till biltillverkare (huvudsakligen Mercedes Benz) for
anvandning i t.ex. inredningsmaterial i bilarna och ungefar 50 % séljs f6r anvandning
som isoleringsmaterial. En viktig biprodukt ar skavorna (veddelarna), som anvénds
som stromedel at hastar och katter. Férdelen med detta material &r att det ar dammfritt
och har en valdigt god uppsugningsférmaga (4-5 ggr sin vikt).

De ca 900 ha hampa odlas pa kontrakt med lantbrukare i trakten. Grodan skordas av
entreprendrer med specialbyggda maskiner. Stjalkarna delas i 50-60 cm langa bitar
och materialet laggs i strangar som véands 1-2 ganger innan man pressar det i stora
fyrkantsbalar. Balarna forvaras vanligtvis av lantbrukarna och nar det &r sdsong
transporterar lantbrukarna dessa balar till fabriken. Betalning sker efter vikt, men man
har i kontraktet stallt vissa kvalitetskrav som ocksa ligger till grund for betalningen.
Det dr svart att hitta ett rattvist system dar man mater kvaliteten och betalar efter den.

BIGH

Pa Gotland har man konstruerat en skordemaskin kallad "Big H” (se figur 4 och 5),
som ska kunna skorda fré och strangldgga hampan i samma kérning. Denna maskin
pa 400 hk ar utvecklad av HampeKraft HB, Pajse Maskin AB och Gotlands
Industrihampa AB som ocksa har patent pa denna maskin. Pa Big H sitter tva
skarbord, ett Ovre och ett undre. Det 6vre bordet &r ett reparbord som ska repa av fro
och blad och samla upp dessa i en behallare, som sedan téms vid behov i
flakvéxlarflak, for senare transport till stationar troskning for att utvinna bade fré och
blad utan nagot som helst spill. Reparbordet kan justeras hydrauliskt i h6jd- och
langdled (Pajse Maskin AB, 2005).

Det undre bordet & samma bord som anvands av Benny Nilsson nér han direktskordar
hampan for energiutvinning. (Se separat beskrivning av Champions bord for
helsadesensilering). Bordet skar av plantan sa nara marken som mojligt och tar in
plantan med rotédndan. Stjalken tas in i maskinen med hjélp av en transportkedja som
dessutom har som uppgift att halla i materialet tills det ar fardigbearbetat. Efter kedjan
sitter en cylinder som knécker stjalkarna pa ett sdant sétt att forrétning och torkning
av den stranglagda hampan kan ske sa effektivt som majligt. Efter denna cylinder
finns ett transportband som transporterar ut materialet ur maskinen och lagger det i
strang sa att hampan kan pressas till balar (Persson, pers. medd. 2005).

Big H har provats i falt, men den har inte fungerat riktigt bra. Man har bl.a. haft
problem med att drivlinan till det undre bordet inte varit tillrackligt stark.
Skordesasongen 2005 planerar gotldnningarna att starta redan i augusti for att ta till
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vara pa fréna innan faglarna tar dem. Da ar som bekant hampplantan fortfarande gron,
darfor ar det extra viktigt att stjalkarna bearbetas av cylindern sa att torkning och
forrotning kan ske (Nilsson, pers. medd. 2005).

The Big Hemp

Figur 4. Skiss pa ”"Big H”. Langst till hoger kan man se det Gvre skéarbordet (som har
ocksa visas i ett nedre lage). Efter den kommer det undre skarbordet med den bom
som gor att hampan kommer in med rotédndan forst. Sedan kommer transportkedjan,
cylindern som knécker stjalken och slutligen transportbandet som transporterar ut
stjalken. (Pajse Maskin AB, 2005)

Figur 5. Har ar Big H ute pa provkorning i falt. Som synes &r detta pa vintern och det
finns darfor inga fro att skorda. Lagg marke till det undre bordet som &r Champions
bord for helsddesensilering. Foto: Tomas Persson

il
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MATERIAL OCH METOD

Telefonintervjuer har genomforts med nagra svenska hampaodlare gallande deras
erfarenheter om skord av hampa. Jag gjorde dessutom ett besok hos Thomas
Jacobsson utanfor Tomelilla nar han skordade sin hampa. Nedan aterges vad de olika
odlarna beréttade for mig samt vad Thomas berattade for mig nér jag besokte honom.
Min avsikt var dessutom att ta kontakt med utlandska odlare. Darfor har personliga
brev och e-postbrev skickats till personer pa olika foretag i Holland och Tyskland,
dock utan nagra bra svar. Olika hemsidor pa Internet har istallet varit en bra kalla att
osa ur i min jakt pa information kring utlandska erfarenheter av hampskord. Nilssons
rapport fran studieresor i olika europeiska lander har ocksa varit anvandbar.
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RESULTAT

De storbalspressar som provats under svenska forhallanden ar bade fyrkantspress och
rundbalspress (med flexkammare). Man har som regel inte anvant snittaggregat pa
pressen, dven om den varit utrustad med detta (Jacobsson, pers. medd. 2005, Nilsson,
pers. medd. 2005).

Det &r intressant att jamfora odlarnas erfarenheter av skord. Jag har intervjuat fem
svenska odlare och det finns bade likheter och skillnader pa hur man gar till vaga med
skorden. Men skillnaderna &r inte bara mellan odlarna. Hur den enskilde odlaren
skordar ar olika ocksa fran ar till ar. Detta beror naturligtvis pa hur de yttre
opaverkbara faktorerna dr, t ex nederbord av regn och sno, nar den forsta frosten
kommer o.s.v. Det skiljer sig aven at vad den slutliga anvandningen av hampan ska
vara till. Gar all hampa at till energiproduktion bryr man sig givetvis inte sa mycket
om hur fibrernas styrka ar.

BENNY NILSSON, HEMSE, GOTLAND

Benny Nilsson fran Hemse pa Gotland var en av de forsta att odla hampa i Sverige.
2001 odlade han 6 ha. Da var lagarna dnnu oklara for hampaodling i Sverige. |
Tyskland har det varit legalt att odla industrinampa sedan 1996. Eftersom Sverige
ocksa &r ett EU-land (pa den tiden medlem i EG) borde det vara lagligt att odla i
Sverige ocksa. Det visade sig dock att sa var icke fallet. Man fick lov att ha hampfro,
man fick lov att s, men man fick inte skorda hampan. Benny skérdade anda, vilket
ledde till att han sa smaningom stod atalad for ”grovt narkotikainnehav” (12,5 ton
cannabis).

Hampan skordades med hjélp av slatterbalk med enkel kniv. Detta gick inte bra alls,
da hampan inte blev ordentligt avklippt, utan stod kvar “spretandes snett uppat” efter
overfart med slatterbalken. Detta gjorde att man var tvungen att kéra med en
stranglaggare mot korriktningen for att den halvfallda hampan skulle fallas riktigt och
inte repa mot traktorns underrede i nasta drag. Detta fungerade nagorlunda, och
strangarna blev liggande pa falt. | december blev det dags att pressa hampan. Man
anvande sig av en New Holland 654 rundbalspress (utan snittaggregat) med
flexkammare. Benny blev anméld for nakotikainnehav och balarna beslagtogs. Trots
ts-halten pa dessa balar var 82 % sa mdglade balarna da de lagrades i ett
ammunitionsforrad utan ventilation.

2003 sadde Benny 15 ha. Detta skulle skordas enligt lite andra metoder. Benny
utrustade sin sjalvgaende exakthack, en John Deere 6750 (440 hk) med ett majsbord
fran Kemper och satte igang med att skorda i forsta delen av november. Inledningsvis
gick det bra, hacken kunde hacka sonder de grona fibrerna, men efter ca en manad néar
hampan borjade bli rotad svepte fibrerna, som ar mycket sega, sig runt olika delar pa
majshordet. Det ar ett véaldigt médosamt jobb att fa loss hampan som lagt sig om lager
och andra delar. Ts-halten var ungefar 80 % eller kanske nagot mer.
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Det var da Benny akte till Champion i Danmark. De har ett bord man kan sétta pa
hacken som &r gjort for helsadesensilage. Detta bord modifierades lite genom att det
utrustades med dubbelknivar, vilket ar en forutsattning for att fa av hampan.

Nu gick det béttre att skdrda. Materialet som blir efter exakthacken kors direkt till
Visbys varmeverk for energiutvinning. Enligt Benny skulle det materialet man far ut
efter exakthacken kunnat fiberberedas, da langden pa det hackade materialet var ca
60-70 mm langt (instélld hacklangd 20-35 mm).

Skorden av 2004 ars hampa skedde pa samma satt som den sista hampan hade
skordats aret innan, d v s med Champions bord pa den sjalvgaende hacken.
Sammanlagt har det skordats ca 60 ha med denna maskin pa Gotland. Infor
skordesdsongen 2004 forbattrade man Champion-bordet ytterligare. Man har bl.a. satt
en staende kniv pa skarbordet som ska se till att hampan som star i nastkommande
drag inte trasslar in sig i det som kors in i hacken. Forst prévade man ha elektrisk
drivning pa denna, men det fungerade inte. Man 6évergick istéllet till hydraulisk
drivning vilket fungerade bra. Benny &r ndjd med hur John Deere hacken fungerar i
dagens lage. Maskinen har anpassats efterhand for att battre passa de radande
forhallandena vid skord av hampa.

Benny Nilsson menar att det har stor betydelse hur och nér skord ska ske beroende pa
hampans slutliga andamal. Vill du ha starka fibrer ska du skorda tidigt nar hampan
fortfarande ar gron, da ar namligen fibrerna som starkast. Fordelen med tidig skord ar
att hampan ar mer lattarbetad, d v s den &r lattare att hugga av och hantera, men
daremot behdver den torkas och kostnader for detta kan tillkomma. Ar det energin
fran hampan man &r ute efter menar Benny att det ar lampligt med sen skord (februari,
mars, april) da fibrerna ar ”16sa”. Da slipper man dessutom torkningskostnader
eftersom hampan vid denna tidpunkt bade ar rétad och frystorkad.

KURT HANSSON, SALA, VASTMANLAND

Kurt Hansson har odlat industrihampa i tva sasonger och sadde alltsa sin forsta hampa
varen 2003. Sadd skedde i mitten av maj, vilket var en manad senare an vad som varit
onskvart. Sorten som anvandes var Fedora 17. Fedora 17 ar en hogvaxande, enkdnad
sort (endast honplantor) som anvénds for framst fiber och &ven for viss froskérd. Kurt
godslade inte aktivt pa de 9, 5 ha som saddes och naringstillgangen for hampan var i
magraste laget. Plantornas hojd varierade fran ca 1,5-3 m. Malet for anvandning av
vaxtfibrerna var som inblandning (armering) i betong, istallet for stalfiber (50 mm).

Skord 2003 kunde ske forsta veckan i oktober. Skordeforhallandena var gynnsamma
da vadret var fint. Kurt valde att stranglagga hampan. Stranglaggaren som anvandes
var en 12 fots Hesston 6600 som &ven anvands till att strénglagga timotej, kloverfro
och matérter. Denna strdnglaggare ar utrustad med dubbelkniv och skruvbord.
Haspeln pa denna modell ar fast och lag. Det foll endast lite regn och hampan kunde
torka pa strang.

Troskningen kunde utforas utan stérre problem da man slapp cylinderstopp och andra
driftstopp. Kurt hade lite tur ocksa, skillnaden mellan att fa det langa materialet
genom tréskan eller att det lindar sig runt cylindrar och dylikt ar inte sa stor. Kurt
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markte nar han troskade att troskan fick jobba pa ordentligt emellanat. Pa vissa stallen
pa faltet hade bestandet av hampan vaxt sig hogre och grovre an pa andra platser. Da
géllde det att anpassa framkorningshastigheten for att undvika cylinderstopp.

Skorden av fro blev lag, totalt ca 300 kg beroende pa den sena sadden. Materialet som
kom ut bakom troskan hade blivit "fiberberett i troskan” vilket naturligtvis inte var
nagon nackdel da blad och annat smatt forsvunnit ur strangen. Detta material
hackades i en sjalvgaende exakthack. Kurt menade att det galler att ha tillrackligt
robust exakthack som orkar med att hacka de langa och sega fibrerna som hampan
bestar av, dessutom maste snittlangden ocksa stallas in efter radande forhallande.
Sjélv anvande han en sjélvgaende exakthack fran 80-talet, en New Holland 1880 med
220 hk. Denna hack har knivtrumma. Kurt kdrde med sex knivar, vilket &r samma
som vid vallskorden. Instélld snittlangd var 25 mm, men i praktiken var spridningen
pa det hackade materialet fran 25-50 mm eller t o m langre. Inmatningshastighet och
korhastighet ar sddana faktorer som paverkar resultatet pa den hackade produkten.
Vattenhalten var pa 28% nar materialet var hackat och ca 20% nar det sluttorkats i en
enkel "hotork™.

Ar 2004 valde Kurt att préva Finola pa de 13 ha som s&ddes. Denna sort &r en
oljehampa som blir ca 1,5 m och kan darfor tréskas pa rot med konventionell tréska.
Finola ar tvakénad, dar han- och honplantorna véxer olika fort. Dubbelt radavstand
provades for Finolan, dvs 25 cm mellan raderna. Kurt anvande en Palm betsamaskin
och placerade utsadet med ett avstand pa 10 cm i raderna och 25 cm mellan raderna.
Detta blev lite for tunt satt. Det blev fin uppkomst i borjan av maj, men sedan blev det
torrt, med undantag for ett skyfall i borjan av juni. Hanplantorna véxte fort de forsta
manaderna. | och med att det hade blivit lite for tunt satt fick ograset chans att
etablera sig nar hanplantorna tynade bort i juli, vilket innebar att faltet innehdll "mer
ogrés an lovligt”.

Detta ar var det inte lika - ur skordesynpunkt sett - bra vader. Efter en relativt vat
sensommar var det meningen att hampan skulle stranglédggas i bérjan av oktober. Kurt
tvingades ut med stranglaggaren, for traktens alla smafaglar kom i jattestora svarmar
och at allt vad de kunde, men faltet var alltfor vatt och han korde fast pa vandtegen.
Efter lite besvar med att fa loss stranglaggaren och konstaterande att det blev alltfor
mycket spill med att stranglégga resten, beslot Kurt att troska resterande pa rot. Denna
gang gick det inte lika bra att troska. Kurt anvande ett vanligt skarbord med
superskarpa knivblad men hampan lindade sig trots allt pa haspeln. Detta hade kanske
i viss man kunnat undvikas om haspeln varit preparerad pa nagot vis, samt att det varit
béattre troskvader och mindre ogras. Kurt troskade den sista hampan den sista mojliga
troskdagen ar 2004. Strangarna fick sedan ligga i ca en manad ute pa falt. Under
denna period var det forst mycket regn och sedan kalla natter vilket gjorde att hampan
var vélrotad och frystorkad nér den slutligen hackades for att faltet skulle bli rojt och
pldjt innan snon foll den 18 november.

Kurt Hanssons rekommendationer for skdrd av hampa ar enligt féljande:
Stranglaggning ar att foredra for att fa ner vattenhalten i stjalk och blad. Att hugga
hampan gor att den effektivt avdodas. Ar torkvadret bra kan man dven sent pa hosten
fa relativt l1ag vattenhalt, t o m under 20 % vattenhalt direkt i falt. For kortfiberskord
bor hampan falttorkas sa langt vadrets makter medger, helst under 25-30 % vattenhalt,
for att sedan torkas fardigt med "enkel" hotork eventuellt med tillsatsvarme om det &r
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daligt torkvader (dis och dimma). Maximal vattenhalt vid skord bor inte Gverstiga
35% vattenhalt. Det atgar annars mycket energi (dyr sadan) for att fa till
lagringsduglig vattenhalt. Alltsa: Forsék skorda nar det ar en langre period med bra
véder!

THOMAS JACOBSSON, TOMELILLA, SKANE

Thomas Jacobsson odlade sin forsta hampa ar 2003. Han sadde ett hektar med Futura
75, som &r en utpraglad fiber- och biomassasort. Skord skedde i mitten av januari
2004. Huggning av hampan prévades med en rotorbalk med cylinderskruv, som man
normalt hugger grasfré med. Det fungerade hyfsat, férutom att hampan lindade sig lite
runt rotorerna pa balken. Eftersom det Iag en del sné kom detta med in i pressen
(fyrkantspress, New Holland 940) och balarna blev darmed fuktiga inuti, men
eftersom hampan sa smaningom skulle pressas till brannbar pellets sa hade det ingen
storre betydelse att balarna var lite angripna av mogel.

Onsdagen den 27 april besokte jag Thomas Jacobsson i S. Kverrestad, utanfor
Tomelilla. Detta var den dag da de tva hektaren hampa skulle pressas i fyrkantsbalar.
Att skorden skedde sa sent i ar har inte bara med att det var ovanligt mycket sné under
en lang och sammanhéangande period i februari och framat i de syddstra delarna av
Skane, utan ocksa med att det blev en sen var sa nar snén val forsvann och det blev
torrt nog pa féltet hade B. Nilssons maskinstation, som for évrigt &r granne med
Jacobsson, fullt upp med att kora flytgodsel och sa at andra kunder. Thomas fick
darfor vanta tills maskinstationen hade tid att plocka fram rapshuggare och
storbalspress for att skdrda hampan. Thomas beskrev for mig hur faltet sett ut nar
snon smalt bort. Ca en tredjedel av grodan pa faltet 1ag platt pa marken, férutom en
och annan avbruten stamdel som fortfarande stod upp. Pa resterande delar av faltet
stod hampan delvis upp, men det var mycket som lag ner &ven dar (se figur 6).

= . e ] T S el
Figur 6. Sa har sag tva tredjedelar av hampfaltet ut nar snén smalt bort. Det &r inte
manga stjalkar som star upp.
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Dagen innan mitt besok hade han haft en rapshuggare ute pa faltet for att stranglagga
hampan. Detta fungerade inte alls, da det inte fanns nagot motstand alls i rotterna utan
dessa foljde med upp. Efter att med mycket stopp och stor moda kort en langd pa
detta viset med véldigt ojamn strang som resultat bestamde sig Thomas for att hitta en
annan lésning pa stranglaggningen. Eftersom relativt mycket av hampan lag ner och
mycket var avbrutet plockade Thomas fram ringvélten. Efter en 6verfart 1ag hampan
platt pa marken, han kunde sedan stranglagga hampan med en vanlig stranglaggare
med tva rotorer. Detta visade sig fungera utmarkt (se figur 7).

¥ \is

Fiur?. T.v. Thomas ringvéltar hmpan. T.h. Strnglaggaren med tva rot
strangade den tillplattade hampan.

orer som

Thomas hade sparat en remsa vid ena sidan av féltet s att jag kunde se hur det sett ut
innan stranglaggningen och hur det gick till nar han ringvaltade och strangade.
Storbalspressen var ocksa pa plats, en New Holland BB 940 (se figur 8). Snittaggregat
finns pd denna modell av press, men det anvandes inte. Storleken pa balarna blev 80 x
90 x 150 cm och vikten ca 150 kg/bal. Att balarna var sa latta beror pa den hoga ts-
halten (90 %).

Figur 8. Fyrkantspressen, en w HoIId BB 94, jo ba av storleken
90x80x150 cm
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Efter att bara ha pressat tva balar blev det stopp i maskinen, med ca en timmes arbete
for att fa loss den packade hampan. Stoppet kan nog ha berott pa att pressen var lite
rostig och ”tr0g”. Resterande hampa gick bra att pressa (med undantag for ytterligare
ett stopp). Pickupen (helt vanlig pickup) pa pressen plockade upp forvanansvart rent
sarskilt med tanke pa att den stranglagda hampan lag direkt pa marken och inte pa
stubb som annars ar brukligt, detta p g a att rétterna drogs med upp vid
stranglaggningen (se figur 9).

Y

Figur 9. T.v. | mitten av fotot syns en bit av en rot. T.h.
som drogs med upp.

al i marken efter rotterna,

SLU INST FOR BTK, ROBACKSDALEN

Pa Robacksdalen har man odlat industrihampa sedan 1999. De forsta aren odlades
fiber- och oljehampa i sma rutor, och skorden kunde béargas fér hand. Fran 2003 har
arealen med hampa Okats, man odlar nu ca 0,5 ha. Sorten som odlas ar den tvakonade
oljehampan Finola. Froskord sker vanligtvis i september pa Robacksdalen. Nér inte
froskorden langre kunde ske for hand testade man forst att troska med en “vanlig,
konventionell” troska, men man var inte helt n6jd med resultatet. Eftersom hampans
hojd vid skordetillfallet varierade fran 0,5 m till 1,8 m fick man ha troskans skarbord
sa lagt att man dven fick med den korta hampans fro. Detta gjorde dels att onddigt
mycket material skulle genom tréskan och dels att stubben som blev kvar inte blev
séarskilt hog, vilket i sin tur minskade kommande skord av fiber och veddmnen
avsevart. Darfor var det onskvart att hitta ett annat satt att skorda frona pa. Man
testade darfor en troska med reparbord. Vid denna metod blir hela stjalken kvar
eftersom endast frona repas av fran stjalken. Darmed blir det mer material kvar pa
faltet som gar att skorda till andra andamal. (Finell och Olsson, pers medd. 2005)

Bastfibrerna separerar lattare fran vedamnena nar de varit utsatta for frost, darfér sker
skord av de stjalkarna som star kvar i falt pa varen nar snon forsvunnit och faltet ar
torrt nog. Man stranglagger hampan med en slatterbalk med dubbelkniv, darefter
hackar man dem med exakthack (se figur 10). Resultatet blir ett blandat material med
fibertradar och upp till 200 mm langa veddelar. Detta material har i sin tur skickats till
Alnarp, dér det kunnat beredas med gott resultat i det mobila beredningsverk som
finns déar. ( Finell och Olsson, pers medd. 2005)
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Figur 10. Dessa f .n komme ré Rbécksdalen dar man odlar den korta
oljehampan Finola. Overst: Fallning med dubbelkniv. Underst: Hackning med Taarup
exakthack Foto: Michael Finell

FROSKORD

Vill man skorda frona ar inte host- eller vinterskord till att tanka pa. Faglarna ar
namligen riktigt tokiga i de valsmakande frona. Det géller darfor att skdrda frona
innan faglarna kommer i stora flockar och rensar faltet pa fro. (Hansson, pers. medd.
2005) Det ar framforallt Finola som anvands till att ta froskord av. Denna sort ér, till
skillnad fran manga av de renodlade fibersorterna, tvakonad vilket innebdr att
hanplantan som blommar tidigare &n honplantan vissnar bort innan honplantan
blommar. Eftersom Finola inte blir mycket hdogre &n 150 cm kan den, enligt
“hampekrafts” hemsida (www.hampekraft.se) troskas med vanlig konventionell
troska. Reparbord &r dock att féredra eftersom spillet blir mindre vid detta skordesétt.
| Rébacksdalen vid SLU i Umea, har man provat att skorda bade konventionellt
skarbord och med reparbord. (Finell, pers. medd. 2005)
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DISKUSSION

Det finns inte mycket svensk litteratur gallande odling och skord av hampa. Istéllet
har Internet anvéants under arbetets gang, dar information och kunskap inhamtats bade
fran svenska och utléandska sidor. Jag har dock stott pa problem nar det gallde att fa
tag pa relevant information angaende skordemetoder av hampan. Jag har dessutom
skrivit e-post till ett flertal olika tyska och ett hollandskt foretag, dock utan att fa svar.
Det som gjorts r att delar av den text jag hittat pa framforallt tyska hemsidor
oversatts. Jag har dven tittat noga pa de bilder som de olika hemsidorna publicerat, for
att kunna fa fram ytterligare information kring de maskiner som anvands for
skordearbetet.

Generellt kan man séga att valjer man att ta en tidig skord d v s i borjan pa hésten, kan
man rakna med att fa starkare fibrer &n vid varskord, men a andra sidan far man
torkningskostnader, eftersom hampan &r for fuktig for att pressas eller lagras.
Varskord har aven den fordelen att de avvissnade bladen har fallit till marken och
medverkar darigenom till att en stor del av

De odlare jag pratat med foredrar att skorda sin hampa pa senhdsten, pa vintern eller
till och med senare, beroende pa att hampan da ar mer eller mindre rétad. 1 och med
detta &r hampan relativt torr och ingen eftertorkning behover ske. Hampan behéver en
frostknapp for att sluta vaxa och tappa bladen. Det &r en fordel att bladen blir kvar pa
faltet da det mesta av naringen sitter dar, pa sa vis bortfor man mindre naring fran
akern vilket ar viktigt framforallt vid ekologisk odling.

De olika odlarna har 16st skordearbetet pa sitt satt. Benny Nilsson pa Gotland har
hittat ett fungerande satt att skorda hampa for utvinning av energi pa. Man borjar
skorda pa senhosten da hampan fatt sig en frostknapp och tappat bladen. Hampan ar
pa sa vis frystorkad innan den sjalvgaende John Deere-hacken kommer ut i falt och
hackar grodan. Skord kan sedan fortga sa lange falten ar korbara. | augusti ska Benny
prova att skorda fro med Big H, det ska bli spadnnande att se om det lyckas.

Som hampaodlare far man vara beredd att vaga préva nya metoder, darfor maste man
vaga misslyckas ocksa. Jag vagar pasta att de odlarna som har odlat hampa nagra ar,
har visat att de inte backar for utmaningar, dessa lantbrukare vagar préva pa nya
saker. Det ar tack vare sadana manniskor som utvecklingen fors framat. Thomas
Jacobsson och Kurt Hansson ar flexibla nér det géller deras skérdearbete. Det ar inte
sakert att den metod som anvandes i fjol passar lika bra vid arets skord nér véadret och
andra faktorer ger oss helt andra forutsattningar an foregaende ar.
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Nagra av mina rekommendationer till blivande hampaodlare skulle lyda:
e Tareda pa vilken slutprodukt du vill ha.
e Borjaodlai liten skala.
e Vaga prova olika skordemetoder.
e FoOrsok anvand befintliga maskiner vid skord, d v s sadana maskiner du redan
har eller latt kan fa tag pa.
Skorda tidigast under senhosten nér hampan ar rotad for fiberskord.
e Dubbelkniv &r det enda som fungerar nar hampan skall kapas av.
e Det gar bra att pressa hampan i rund- eller fyrkantsbalar, men snittaggregat
kan inte anvandas.
e Prata garna med befintliga hampaodlare om deras erfarenheter kring skord.

Jag anser att skordearbetet blir lattare om hampan ar rétad, den ar inte lika seg da som
t.ex. i slutet av september da den fortfarande &r gron. Odlarna jag pratat med har testat
olika metoder att fa av den sega hampan pa och jag har kommit fram till att sa gott
som alla ar 6verens om att man bor anvanda dubbelkniv da hampan ska skaras av. Till
fiberberdeningsverket vill man helst ha en hackelse som inte innehaller stjalkdelar
langre an 100 mm.

Jag kommer inte att bli férvanad om hampodlingen kommer att bli mer omfattande i
Sverige framéver. Det ar en mycket allsidig groda som dessutom passar val in i den
ekologiska odlingen. Jag anser att man i Sverige forst och framst ska inrikta sig pa att
odla hampa for att utvinna energi eller framstallning av fibrer, da vart klimat passar
bést for denna typ av odling.

Det som varit bra med mitt examensarbete &r att jag har lart mig valdigt mycket om
hampaodling. Innan jag paborjade mitt arbete visste jag inte ens hur en planta fran
hampa sag ut. En annan positiv sak var att alla de svenska odlarna som intervjuats har
varit valdigt trevliga att prata med och de har gérna delat med sig av sina erfarenheter.
Det som varit sémre an vantat var svarigheten att fa kontakt med de utlandska
odlarna. Jag hade fran borjan hoppats kunna beskriva utforligare i mitt arbete hur man
skordar i exempelvis Holland och Tyskland.
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