
 

JTI-rapport 
Lantbruk & Industri 

351 

Småskalig brikettering  
av hampa 

Förstudie 

Maya Forsberg 
Martin Sundberg 

Hugo Westlin 
 



 



 

© JTI – Institutet för jordbruks- och miljöteknik 2006 

Citera oss gärna, men ange källan. 

 
ISSN 1401-4963 

JTI-rapport 
Lantbruk & Industri 

351 

Småskalig brikettering av hampa 
Förstudie 

Maya Forsberg 
Martin Sundberg 

Hugo Westlin 
 





 

 JTI – Institutet för jordbruks- och miljöteknik 

3

Innehåll 

Förord.......................................................................................................................5 

Sammanfattning .......................................................................................................7 

Inledning ..................................................................................................................8 

Syfte .........................................................................................................................8 

Produktionskedjan från odling till färdig brikett .....................................................8 
Småskalig brikettering av hampa på Gudhems Kungsgård ..............................8 

Produktionskedjan på Gudhems Kungsgård...............................................9 
Översikt av befintlig teknik för skörd och brikettering...................................10 

Skörd.........................................................................................................10 
Brikettering...............................................................................................11 

Produktionskostnader – från odling till färdig brikett ...........................................14 
Allmänna förutsättningar för kalkylen ............................................................14 
Odling och skörd .............................................................................................14 

Grundalternativ.........................................................................................14 
Brikettering .....................................................................................................16 

Grundalternativ.........................................................................................16 
Möjligheter till sänkta kostnader.....................................................................17 

Högre hackkapacitet .................................................................................17 
Skörd med rundbalspress..........................................................................17 
Billigare utsäde .........................................................................................18 
Reducerad jordbearbetning.......................................................................18 
Reducerad lagringskostnad.......................................................................19 
Högre årlig produktion av briketter ..........................................................19 

Sammanfattning av kostnader och ändrade förutsättningar ............................20 

Bränsleegenskaper .................................................................................................21 
Tidigare genomförda förbränningstester ..................................................21 
Bränsleanalyser.........................................................................................22 

Marknadspotential .................................................................................................23 
Produktion av briketter....................................................................................23 
Mellan- till storskalig användning av briketter ...............................................24 

Produktion och användning av pellets......................................................25 
Småskalig användning av briketter .................................................................25 

Användning av ved...................................................................................26 
Priser, efterfrågan och marknad för briketter ..................................................27 

Slutsatser................................................................................................................28 

Referenser ..............................................................................................................30 





 

 JTI – Institutet för jordbruks- och miljöteknik 

5

Förord 
Arbetet med denna förstudie har utförts av forskarna Martin Sundberg och  
Maya Forsberg samt biträdande forskare Hugo Westlin, alla verksamma vid  
JTI – Institutet för jordbruks- och miljöteknik. Förstudien, som har finansierats 
med medel från Stiftelsen Lantbruksforskning, är avsedd att användas som 
underlag vid bedömning av ansökningar till SLF:s Bioenergiprogram 2006.  

Till Stina Jonsson på Gudhems Kungsgård och alla andra som på olika sätt 
bidragit med information och faktauppgifter framförs ett varmt tack. 

Uppsala i oktober 2006 

Lennart Nelson 
VD för JTI – Institutet för jordbruks- och miljöteknik 
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Sammanfattning 
Syftet med denna förstudie är att belysa produktionskostnader, teknik och mark-
nadspotential för småskalig förädling av hampa genom brikettering. Faktainsamling 
har delvis skett genom litteratur, men huvudsakligen genom kontakt med personer 
med kunskaper om hampa samt med aktörer på bränslemarknaden. 

I föreliggande rapport beskrivs produktionskedjan från odling och skörd till små-
skalig brikettering av hampa, samt befintlig teknik för de olika delarna i produk-
tionskedjan. Som ett exempel beskrivs produktionskedjan på en gård i Sverige  
där hampa odlas och briketteras.  

Som del av förstudien har en generell kalkyl för småskalig brikettering av hampa 
utförts, med resultatet att de totala produktionskostnaderna ligger på 1 863 kr  
per ton briketter. Av denna kostnad står odling, skörd och lagring för 70 % och 
brikettering för 30 %. Med några olika exempel på åtgärder och förändrade förut-
sättningar som utgångspunkt kunde de totala produktionskostnaderna sänkas med 
33 %, till 1 241 kr per ton briketter. Utifrån produktionskostnadens fördelning 
samt åtgärdsexemplen konstateras att de största kostnadssänkningarna kan åstad-
kommas i den del av produktionskedjan som motsvarar odling, skörd och lagring.  

Inga kända och regelrätta förbränningstest av hampabriketter har ännu utförts i 
Sverige. Dock finns bränsleanalyser av hampabriketter från två svenska tillverkare, 
som visar på askhalter mellan 1,8 och 5,2 % av ts samt effektiva värmevärden 
mellan 5,1 och 5,3 MWh per ton ts. Värmevärdet från dessa resultat ligger i nivå 
med träbriketter och träpellets (5,1-5,4 MWh per ton ts). Askhalten ligger dock 
högre än för träbriketter och träpellets (0,5-2 % av ts) och något högre än för andra 
åkerbränslen.  

De beräknade produktionskostnaderna för hampabriketter ligger strax under eller i 
nivå med rådande marknadspriser för briketter. Genom en översyn av marknaden 
för briketter bedöms det finnas god avsättning för hampabriketter för en småskalig 
tillverkare, förutsatt att marknadspriser kan hållas. Marknaden med störst lönsam-
het bedöms utgöras av den kundkategori där briketter ersätter vedeldning i ved-
pannor, vedspisar, kakelugnar, kaminer och öppna spisar, men skulle även kunna 
omfatta mellanstora värmeanläggningar. Den största lönsamheten bör kunna uppnås 
vid försäljning utan prispåslag av mellanhänder samt inom korta transportavstånd, 
och beror därför till stor del på lokala förhållanden för den enskilde tillverkaren av 
hampabriketter. 
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Inledning 
Från lantbrukare i Sverige finns ett stort intresse för hampa, bland annat som 
energigröda. Kalkyler som tagits fram visar emellertid att produktionskostnaden 
för hampa är hög jämfört med andra energigrödor (Rosenqvist, pers. medd.). 
Produktion av hampa i bulk för leverans till värmeverk är därför knappast intres-
sant. Ett sätt att förbättra ekonomin som många diskuterar är att ta tillvara och 
hitta användningsområden för fiber- och/eller fröfraktionen från hampan. En 
annan möjlighet att få ekonomi i produktionen kan vara att vidareförädla hampan 
på gården, t.ex. i form av bränslebriketter, vilket är det som behandlas i denna 
rapport.  

Briketter (efter franskans brique ´tegelsten´) är material som under högt tryck 
pressats till runda eller fyrkantiga stycken. Enligt svensk standard (SS 18 71 20 
och SS 18 71 21) har briketter en diameter som är större eller lika med 25 mm, 
medan produkter som är mindre än 25 mm definieras som pellets. Vanliga dia-
metrar är för pelletts 5-12 mm och briketter 50-80 mm. Den mindre storleken på 
pelletts gör att de är lättare att hantera i automatiska transport- och förbrännings-
system. Medan det vid pelletering krävs ett relativt finfördelat, vanligen malet 
material, kan briketter tillverkas av ett betydligt grövre, mindre sönderdelat 
material. På den småskaliga marknaden används bränslebriketter som ersättning 
för ved i vedpannor, vedspisar, kakelugnar, kaminer och öppna spisar. På den 
mellan- till storskaliga marknaden används briketter för eldning i värme- och 
kraftvärmeverk för fjärrvärme, närvärmecentraler samt inom industrier såsom 
exempelvis sågverk. 

Småskalig pelletering av hampa har inte tagits upp i detta arbete eftersom en 
sådan produktion ställer andra krav på processutrustning. Försök i Umeå har 
också visat att pelletering av hampa är förknippat med en del praktiska problem 
pga. fiberfraktionen (Finell et al., 2006). Det förefaller därför nödvändigt att 
avskilja fibern från veden innan denna pelleteras. Detta kräver i sin tur bland 
annat utveckling/anpassning av teknik för fiberseparation av hampa samt even-
tuellt att en alternativ lönsam avsättning för fibern finns. Det förefaller i dags-
läget inte finnas tillrckligt med information om småskalig förädling av hampa 
genom pelletering skulle kunna utgöra ett lönsamt alternativ. 

Syfte  
Syftet med förstudien är att belysa produktionskostnader, teknik och marknads-
potential för småskalig förädling av hampa genom brikettering. 

Produktionskedjan från odling till färdig 
brikett 
Småskalig brikettering av hampa på Gudhems Kungsgård 

Gudhems kungsgård är belägen norr om Falköping. Produktionen på gården drivs 
av familjen Jonsson och består av 240 hektar växtodling samt 100 hektar skog.  
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Hampa har odlats på gården sedan år 2003. Förra året (2005) såddes 9,5 hektar 
hampa som skördades i år på våren och gav ca 55-60 ton briketterad hampa. I  
år skulle ytterligare en generation klara sin försörjning på gården och man valde 
därför att satsa på hampan genom att utöka odlingen till 100 hektar av de 240 
hektaren. Tre sorters hampa har såtts i år; Futura 75, Espilon 68 och Santhica. 

Arronderingen på gården är mycket god med stora fält på korta avstånd från 
brukningscentrum. Inget fält ligger längre bort än ca 1 km. Jordarna på gården 
består av mullrik mo/mjäla. 

Produktionskedjan på Gudhems Kungsgård 

Odling och skörd 
Grödan har gödslats med N-S 27-4 motsvarar en kvävegiva på 100 kg per hektar. 
Gödslingen utförs med en inlejd 24-meters centrifugalspridare. Vissa fält fick 
dessutom en rejäl stallgödselgiva i form av nötsväm. 

Sådden utfördes med en 4-meters såmaskin. Önskad utsädesmängd var 20 kg per 
hektar, men av tekniska orsaker blev det endast 18 kg per hektar.  

Någon kemisk bekämpning har under de år hampa odlats ännu inte behövt göras, 
men lantbrukaren utesluter inte att detta kan komma att behövas framgent. An-
grepp av bomullsmögel har observerats, men ännu så länge i mycket begränsad 
omfattning. 

Skörden, som sker under senvinter/vår, utförs med en inlejd självgående exakt-
hack försedd med radoberoende majsbord. Den hackade hampan fylls i en vagn 
som bogseras av hacken under tiden som en person med traktor sköter hemtrans-
porten till gården. Hackelsen töms av vid lagerlokalen, där ytterligare en person 
lagrar in och packar hampan med en lastmaskin. Lagerlokalen är en äldre byggnad 
med endast en fast vägg, men där ännu en vägg formats av halmbalar som skydd 
och stöd för materialet. Skörden sysselsätter således tre personer, där hackens 
avverkning styr kedjans kapacitet.  

Efter avslutad skörd bearbetas jorden genom två överfarter med tallrikskultivator. 
Eftersom hampastubben och rötterna är så pass torra och spröda, bryts de sönder 
och utgör enligt uppgift inget problem vid etableringen av kommande gröda.   

Brikettering 
Den hackade hampan hämtas från sitt lager med en liten kompaktlastare och 
tippas i en fodervagn på ca 10 m3, vilken har en matarmatta i botten. Från denna 
matas materialet ut på ett lutande transportband som toppmatar brikettmaskinen 
via en tratt. Brikettmaskinen på Gudhems Kungsgård är av typen hydraulisk 
matrispress, vars driftskapacitet hålls kring 270 kg per timme för att inte orsaka 
stopp i flödet pga. fibrerna. Matningsskruven som ursprungligen levererades till 
brikettmaskinen har bytts ut, då fibrerna fastnade i den. 

I brikettmaskinen formas briketter under högt tryck till klossar. Inget bindemedel 
behöver tillsättas då ligninet i växtmaterialet smälter under processen och binder 
ihop briketten väl. 
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De färdigpressade briketterna matas ut via ett utlopp med glidbana till en låda  
eller pall och säljs sedan i lösvikt i denna form. Man har på Gudhems Kungsgård  
valt att inte investera i en paketeringsmaskin pga. att det inte skulle löna sig.  

 
Bild 1. Hackad hampa och färdiga hampabriketter. 

Lådorna mellanlagras vid brikettpressen, och körs sedan med en kompaktlastare 
till lagret, i detta fall ett tomt djurstall. Det krav som ställs vid lagring av hackad 
hampa samt färdiga briketter är främst skydd från väta. Enligt erfarenheter från 
Gudhems kungsgård bör vattenhalten i hackelsen inte överstiga 15 % vid briket-
tering, men hålls fördelaktigast under strax under12 % vattenhalt. 

Översikt av befintlig teknik för skörd och brikettering 

Skörd 

Hampa som ska användas som biobränsle skördas lämpligen efter det att de flesta 
bladen ramlat av, vilket sker efter det att frosten satt in. Näringen i bladen kan då 
återföras till jorden och nyttiggöras av kommande grödor. Förutom att bladen ger 
en stor mängd aska, innehåller de också höga halter av kalium vilket kan orsaka 
problem i förbränningsanläggningarna. Under inverkan av frost under vintern sker 
en frystorkning av stammarna, vilket innebär att vattenhalten successivt sjunker. 
Framåt våren blir stammarna som regel mycket torra och innehåller bara 10-20 % 
vatten (Pasila, 2004; Finell et al., 2006). Vid skörd under senvintern/våren är 
således hampan så pass torr att den kan lagras utan torkning.  

Fram till dess att den ska skördas innebär odling av hampa rent tekniskt inga 
egentliga svårigheter. Förhållandet att fiberhampan ofta är högväxt, har grova 
stammar och innehåller starka fibrer innebär att förutsättningarna för maskinell 
skörd är mycket speciella. Även om det kan fungera åtminstone hjälpligt att 
skörda hampa med befintliga (eller något modifierade) maskiner som finns i 
lantbruket idag, är tillgänglig teknik i första hand utvecklad och anpassad för 
andra typer av grödor. Att skörda hampan då rötningen påbörjats och fibrerna 
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börjar släppa från veden, begränsar dock valfriheten när det gäller maskiner som 
kan användas.  

Ett påtagligt problem som man bör vara medveten om är den starka bastfiberns 
benägenhet att linda sig runt roterande maskindelar (Hansson, 2005; Pasila et al., 
1999). Detta gör att man vid skörden hela tiden måste vara mycket uppmärksam 
på att lindningen inte går för långt. Förutom kapacitetssänkande avbrott, finns det 
i vissa fall en risk för allvarliga och kostsamma maskinskador. Praktiska erfaren-
heter från skörd av hampa är också att det är förknippat med stort slitage på 
skärande eller klippande arbetsorgan. 

Många odlare anser att dubbelkniv är det som fungerar bäst för att klippa hampan. 
Ett skördealternativ är att först slå hampan med en slåtterbalk och sedan efter 
strängläggning pressa det avslagna materialet till balar. En annan skördemetod 
som tillämpas i praktisk odling är att använda en självgående exakthack med 
dubbelknivbalk eller majsbord.   

I en tidigare studie bedömdes en potentiell skördenivå i välskötta odlingar av 
hampa på lämpliga jordar ligga på upp till 10 ton ts/ha på hösten när bladen fällts 
(Sundberg & Westlin, 2005). Hur stor andel som sedan går att bärga beror dels på 
vilken skördeteknik som används, dels när skörden sker. Under vintern/våren sker 
betydande förluster av biomassa. Kunskapen om sambandet mellan avkastning 
och skördetidpunkt är i dagsläget otillräcklig. Om man tittar på skördenivåerna i 
de odlingsförsök som sammanställts av Sundberg & Westlin (2005) där man tagit 
både höst- och vårskörd, är avkastningen på våren i genomsnitt endast ca 60 %  
av den på hösten.  

Brikettering 

En rad olika briketteringsmaskiner finns på den svenska marknaden, av olika 
fabrikat och med produktionskapaciteter från 30 kilo per timme och uppåt. Till-
verkarna säljer ofta brikettpressar av flera olika kapaciteter, och ibland även olika 
tekniktyper. De befintliga brikettpressarna på den svenska marknaden kan delas  
in i tre huvudsakliga tekniker. 

1) Mekanisk kolvpress. Tekniken bygger på att en mekaniskt driven kolv går fram 
och åter i ett rör där materialet pressas samman genom ett svagt avsmalnande 
munstycke. Materialet trycks mot avsmalningen där det värms upp genom 
friktion till 150-300°C. När kolven går tillbaka faller nytt material ner i röret. 
Materialet kompakteras och binds ihop med materialet från det föregående 
kolvslaget. Munstycket avsmalnar och breddas igen innan mynningen. Denna 
matrisform varierar mellan olika fabrikat och kan ofta justeras beroende på 
materialet som briketteras, vilket är en viktig faktor för brikettkvaliteten. Den 
mekaniska kolvpressen får sin kraft genom en excentriskt monterad vevaxel 
med ett svänghjul. De mekaniska kolvpressarna är tunga, robusta maskiner  
med lång teknisk livslängd. De delar som främst slits är matrisen, kolven och 
den första delen på cylindern, vilka har en livslängd på ca 500-1 000 drifts-
timmar beroende på storleken. De mekaniska kolvpressarna har vanligen 
kapaciteter på ca 200-2 000 kg briketter per timme.  

2) Hydraulisk kolvpress. Denna teknik fungerar ungefär likadant som den 
mekaniska kolvpressen, men har en kolv vars kraft överförs från en elektrisk 
motor via ett hydrauliskt högtrycksoljesystem. Maskinen kan pga. detta 
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system göras liten och lätt då krafterna balanseras i presscylindern. Materialet 
förkompakteras med flera kolvslag i matningscylindern. Tryckbegränsningar  
i det hydrauliska systemet gör att kapaciteten är avsevärt lägre än för den 
mekaniska kolvpressen. Briketterna som produceras blir skörare då materialet 
kan bli skiktat, med densiteter lägre än 1,0 kg per dm3. De hydrauliska brikett-
pressarna ligger oftast i kapacitetsintervallet 30-250 kg briketter per timme. 

3) Hydraulisk matrispress. I den hydrauliska matrispressen pressas materialet 
mot en fast ansats och komprimeras i två omgångar; först i en förkomprime-
ring, sedan i en brikettform. Då briketterna pressas i en form och med högt 
tryck, får de hög densitet och blir uniforma. En fördel med systemet är vidare 
att mindre friktion skapas vid pressningen vilket ger lågt slitage, lång livstid 
samt låga underhållskostnader. Vidare har den ett lågt energibehov relativt 
brikettkapaciteten jämfört med de två första tekniktyperna (Sjöstrand, pers. 
medd.). 

En mängd faktorer påverkar briketternas densitet och hållfasthet, såsom typ av 
råvara, råvarans fuktighet, partikelstorlek och presstryck. En grundlig genom- 
gång av litteraturen kring detta har gjorts av Pettersson (1999) och Andersdotter 
(1984). Briketter med högre densitet brinner långsammare och kan få en full-
ständigare förbränning med kontrollerad lufttillförsel, vilket är en fördel vid 
småskalig förbränning (Sjöstrand, pers. medd.). Lämplig vattenhalt vid brikette- 
ring ligger mellan 10 och 20 %, i praktiken vanligen mellan 10 och 12 %, men 
varierar mellan olika brikettpresstyper och fabrikat (Pettersson, 1999). 

Den mekaniska kolvpressen är den vanligaste typen i Sverige (Pettersson, 1999).  
Investeringskostnaden för den mekaniska respektive den hydrauliska kolv- 
pressen för en viss produktionskapacitet är i allmänhet lägre än för den hydraul-
iska matrispressen, se bild 1. Bilden visar inom vilka prisintervall olika brikett-
presstyper och kapaciteter ligger i Sverige.  
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0 200 400 600 800 1 000 1 200
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Bild 2. Investeringskostnader för de vanligaste typerna av brikettmaskiner på den 
svenska marknaden. 
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De brikettmaskiner som lämpar sig för småskalig brikettering, dvs. med kapa-
citeter från 30 kg per timme upp till ca 350 kg per timme, ligger i prisintervallet 
150 000 till 650 000 kr. Var gränsen går för småskalig brikettering är inte helt 
tydligt, den övre gränsen ligger ungefär vid en produktion på mellan 500 och 
1 000 årston. Detta baseras på att byggnationen av en anläggning avsedd att 
producera över 1 000 årston av tekniska skäl blir mer industriell (Wiik, pers. 
medd.). Enligt en återförsäljare rekommenderas vid en produktion över ungefär 
1 000 årston kapaciteter på ca 350 kg per timme och uppåt (www.Bogma.se).  
För att sätta siffrorna i ett sammanhang kan nämnas att till antalet driftstimmar 
med en brikettpress på 350 kg per timme och en produktion på 700 årston kräver 
ca 2 000 drifttimmar, vilket motsvarar drift under en normal årsarbetstid. Dock 
kan drifttiden göras längre vid flexibel passning, dvs. påfyllnad av material samt 
byte av brikettförpackning/låda, då driften däremellan inte behöver bevakas 
förutsatt att utrustningen är anpassad för detta. 

Material och matning till brikettmaskin 
De brikettpressar som finns på marknaden kan användas för att pressa och kom-
primera en rad material för återvinning eller förbränning. Exempel på material 
som nämns i produktbeskrivningarna är träavfall, bark, torv, spån, damm från trä- 
och pappersbearbetning, papper, halm, hö, torv och spill från spånplattor. Olika 
varianter av kringutrustning finns beroende på vilket material som ska användas. 

Med hampa som råmaterial bör matningsutrustning för materialet till brikett-
pressen anpassas så att fibern inte orsakar stopp i flödet. Vattenhalten bör ej 
överstiga 18 %, och fibern bör ej vara för lång (Bertilsson, pers. medd.). På 
Gudhems Kungsgård har man funnit att vattenhalten inte bör överstiga 12 %  
för att briketterna ska hålla samman väl. 

Till vissa brikettmaskiner rekommenderas en hackelselängd under 20 mm för 
materialet som ska briketteras. Materialet kan därför även förbearbetas genom  
att låta det passera en rivmaskin som skär sönder hampan i små delar innan den 
briketteras. Om de två maskinerna byggs ihop kan materialet sugas in direkt i 
brikettmaskinen från rivaren. 

Matningen av material från en doserbehållare till brikettmaskinen kan ske med 
transportband, schakt, lufttransportsystem eller skruv. Om en skruv används 
rekommenderas en centrumlös skruv, i vilken hampafibrerna inte kan linda sig 
lika lätt vid matning. Alternativt kan en silo monteras ovanpå brikettmaskinen, 
som en integrerad del, där material släpps ned via en tratt.  För påfyllnad av 
material i doserbehållaren kan en lastmaskin eller tippvagn exempelvis användas.  

Ytterligare ett alternativ för doserbehållare och matning är att använda en större 
silo med stångmatare i botten, dvs. en matningsficka med vandrande golv där 
materialet skjuts framåt i ett utlopp (Sjöstrand, pers. medd.). 

Förvaring och paketering av briketter 
Briketter säljs i Sverige till största delen som bulkvara. Leverans till mindre för-
brukare sker vanligen i låda, pall eller storsäck. Storsäckar har lägre inköpspris  
än lådor, men är besvärligare att transportera och förvara. 
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För leverans i lösvikt kan de färdigpressade briketterna matas ut direkt i en låda 
eller pall, alternativt matas vidare med en transportmaskin till en manuell eller 
automatisk stapling eller paketering. 

Automatiska paketeringsmaskiner på marknaden finns för paketering i liten  
säck, storsäck samt krympplastförpackning. Briketter kan även säljas staplade  
i förpackningar, där förpackningarna vid större leveranser staplas på pall.  

Enligt uppgifter från kontaktade återförsäljare av brikettmaskiner säljs dock  
sällan paketeringsmaskiner till småskaliga brikettproducenter, då investeringen 
inte bedöms lönsam. 

Produktionskostnader – från odling till färdig 
brikett 
Den kostnadskalkyl för hampabriketter som här redovisas har delats upp i två 
delar. Den första rör odling och skörd fram till dess att hampan lagts i lager, 
medan den andra delen rör själva briketteringen. Först redovisas ett grundalterna-
tiv, utifrån vilket sedan olika möjligheter till kostnadssänkningar genom åtgärder 
eller ändrade förutsättningar beräknats.  

Allmänna förutsättningar för kalkylen 

Som grundalternativ har antagits odlingsareal av hampa på 40 hektar. Med en 
antagen avkastning på 6 ton torrsubstans per hektar (ts/ha) vid vårskörd, erhålls 
årligen 240 ton ts hackad hampa som råvara för brikettering. Nedan listas de 
allmänna förutsättningarna som använts för kostnadskalkylen.  

Hampaareal: 40 ha 
Skördad mängd hampa per år: 6 ton ts/ha 
Arbetskostnad: 175 kr/tim 
Elpris: 81,5 öre/kWh 
Maskiner och utrustning köps in nya 
Avskrivningstid: 10 år 
Restvärde: noll 
Realränta: 5 %  

Hampan skördas under vinter/vår då den är torr och kan lagras utan tillkommande 
kostnader för torkning. Skördenivån har satts till 6 ton ts per hektar, vilket bland 
annat baseras på svenska odlingsförsök samt bedömningar av uppnådda skörde-
nivåer vid vinter/vårskörd i praktiska odlingar i Västergötland och Skåne. Utsädes-
mängden har satts till 20 kg per hektar. Lägre utsädesmängder ger enligt försök  
inte lägre avkastning, men eftersom stammarna blir kraftigare uppstår problem  
vid skörden samtidigt som ogräseffekten försämras (Sundberg & Westlin, 2005). 

Odling och skörd 

Grundalternativ 

Kostnaderna i grundalternativet har sammanställts i tabell 1 och kommenteras 
efter tabellen.  
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Tabell 1. Grundalternativ. Sammanställning av kostnader för hampaodling fram till och 
med lagring.  

 kvantitet, kg  à pris kr/ha kr/ton ts 

A. Förnödenheter     

 Utsäde 20 60 1 200 200 
 Gödsel – Kväve 100 8 800 133 
                Fosfor 15 11 165 28 
                Kalium 30 4 120 20 

Summa Förnödenheter   2 285 381 
      
B. Arbete och maskiner antal  à pris kr/ha kr/ton ts 

 Harvning 2 139 278 46 
 Sådd, kombimaskin 4 m 1 419 419 70 
 Vältning, 9 m 1 129 129 22 
 Plöjning 1 564 564 94 
 Skörd: självgående hack med skärbord 1 2 001 2 001 334 
 Transport till gårdslager: traktor, 2 vagnar   489 82 
 Inläggning o packning i lager: lastmaskin    400 67 

Summa Arbete o maskiner   4 280 713 
     
C. Lagring kvantitet  à pris kr/ha kr/ton ts 

 Lagringskostnad nybyggnation 6 ton/ha 350 2 100 350 

Summa kostnader, kr per hektar  8 665 1 444 

Kostnaden för odling och skörd av hampa fram till och med lagring uppgår således 
i grundalternativet till 1 444 kr per ton ts.  

Kostnader för traktorer och maskiner har hämtats från Maskinkalkylgruppen 
(2006) och innefattar alla kostnader förknippade med maskinen inkl. förare och 
bränsle.  

Tillförda mängder av kväve, fosfor och kalium baseras på vad som bortförs med 
skörden (Rosenqvist, pers. medd.). Priserna per kg för respektive näringsämne har 
hämtats från samma källa.  

Skörden utförs med en självgående exakthack utrustad med skärbord, där materialet 
blåses i en av hacken bogserad vagn. Kapaciteten för hacken har i grundalternativet 
satts till ett hektar i timmen, vilket grundas på diskussioner med de två personer  
i landet som sannolikt har störst erfarenhet av att skörda hampa med självgående  
hack (Nilsson, pers. medd.; Olofsson, pers. medd.). Transporten av vagnar till och 
från fältet sköts av en person med traktor. En tredje person lägger in och kompri-
merar hackelsen i lagret med en lastmaskin.  

Lagringskostnaden avser en nybyggd lagerlokal vilken har en årlig kostnad på  
200 kr per m2 (Larsson et al, 2006). I denna antas den hackade hampan kunna  
lagras till i genomsnitt tre meters höjd med en volymvikt på 100 kg ts per m3,  
vilket ger en kostnad på 670 kr per ton ts. Hela årsproduktionen av hampa behöver 
dock inte rymmas i lagret eftersom tillverkningen av briketter kan påbörjas i prin- 
cip samtidigt som hampan börjar skördas. Lagringsbehovet har i kalkylen satts till  
75 %, viket reducerar lagringskostnaden till 500 kr per ton ts. Efterhand som lagret 
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töms kan det lediga utrymmet användas för andra ändamål, t.ex. lagring av maskiner, 
varför hela kostnaden inte ska belasta hampan. I kalkylen belastas hampan med  
75 %, vilket ger en lagringskostnad motsvarande 350 kr per ton ts. Denna procent-
sats har satts med hänsyn tagen till att lagerbyggnaden även används för lagring av 
de färdiga briketterna, för vilka således ingen lagringskostnad tagits upp i kalkylen.   

Brikettering 

Grundalternativ 

I kostnadskalkylen för grundalternativet antas att briketteringen i huvudsak pågår 
under normal arbetstid. Detta ger en övre gräns för briketteringsmaskinens drifttid 
på ca 2 000 timmar per år, vilket i sin tur ger den undre gränsen för briketterings-
maskinens produktionskapacitet på ca 120 kg per timme för hampa.  

I beräkningarna antas att brikettering av hampa sker vid 75 % av de aktuella 
brikettmaskinernas maxkapaciteter. Detta pga. att fibern i den hackade hampan 
inte ska orsaka stopp i flödet.  

Kostnaderna för brikettmaskinen baseras i kalkylen på en snittkostnad för befint-
liga typer av brikettmaskiner på den svenska marknaden. I detta kapacitetsinter-
vall finns främst hydrauliska kolvpressar samt matrispressar, med maxkapaciteter 
på 150-220 kg per timme, där kapaciteten för hampa antas ligga på ca 120-165 kg 
per timme. Motsvarande årliga drifttider ligger mellan 1450 och 2 000 timmar,  
där den lägre drifttiden motsvarar den högre kapaciteten i intervallet och därmed 
en högre briketteringskostnad.  

Vid införskaffande av en brikettmaskin beror val av kapacitet även på vilken arbets-
fördelning över dagen och året som önskas vid briketteringen, då kapaciteten styr 
tiden det tar att brikettera en viss mängd material.  

Den beräknade kostnaden för briketteringen motsvarar med dessa förutsättningar  
i snitt 582 kr per ton ts. I tabell 2 redovisas vilka delar briketteringskostnaden 
består av.  

Tabell 2. Kostnader för brikettering av hampa, vid en årlig produktion av 240 ton ts 
hampabriketter. Medelvärde för brikettmaskiner med maxkapaciteter på 150-220 kg  
per timme. 

 kr/ton ts 

Fasta kostnader, brikettmaskin 230 
Underhåll, brikettmaskin 11 
El, brikettmaskin 41 
Doseringsutrustning, alla kostnader inkl. el 94 
Kompaktlastare 12 
Storsäck  20 
Lokal 58 
Arbete 116 

Summa kostnader, kr per ton ts 582 
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Investeringskostnader samt drift- och underhållskostnader har inhämtats från 
återförsäljare av fyra av de vanligaste brikettmaskinerna på den svenska mark-
naden. Arbetstid har uppskattats utifrån samtal med återförsäljare, samt uppgifter 
inhämtade från Gudhems Kungsgård. Arbetstiden inkluderar tid för hämtning  
med kompaktlastare av hackad hampa från närliggande lager, påfyllnad i matnings-
behållare samt byte av och inlagring av lådor eller storsäckar med briketter. Beräk-
ningarna inkluderar inte användandet av en förpackningsmaskin för briketterna.  

För hämtning av hackad hampa från lager, påfyllnad i doserficka samt inlagring  
av färdiga briketter antas att en midjestyrd kompaktlastare användas. Kostnaden  
för denna har satts till 121 kr per timme exkl. förare (Maskinkalkylgruppen, 2006). 

Doseringsutrustningen i kalkylen inkluderar en doserficka med en volym på ca 
10 m3 samt en elevator för matning till brikettmaskinen. Lokalen där briketteringen 
sker avser en nybyggd lagerlokal med en yta på 70 m3, med en årlig kostnad på  
200 kr per m2 (Larsson et al, 2006). 

För paketering av briketter på lösvikt antas storsäck för flergångsanvändning 
användas, med en återanvändning på tio gånger. Dessa kan lastas med ca 600 kg 
briketter. Priset per säck vid inköp av ett flertal är 122 kr inkl. moms (Granngården, 
2006).  

Kostnaden för odling, skörd samt brikettering uppgår i grundalternativet till 
2 026 kr per ton ts. I avsnittet ”Sammanfattning av kostnader och åtgärder” 
redovisas produktionskostnader för briketterna justerade med en normal vatten-
halt, vilket kan användas för prisjämförelser med andra bränslen på marknaden. 

Möjligheter till sänkta kostnader 

I följande avsnitt redovisas möjligheter till kostnadssänkningar genom åtgärder 
eller alternativa förutsättningar i produktionskedjan. 

Högre hackkapacitet 

Hackningen är en stor kostnadspost i grundalternativet, vilket till en del beror på 
att kapaciteten vid skörd av torr hampa är så låg. När samma maskiner används  
i majs eller grön hampa på hösten uppges kapaciteten ligga på 2-2,5 hektar i 
timmen (Nilsson, pers. medd.; Olofsson, pers. medd.). Den låga kapaciteten vid 
vårskörd förklaras till stor del av att maskinerna i grunden konstruerats för andra 
grödor. Om nya maskiner anpassade till hampa kan tas fram eller om befintliga 
kan modifieras så att kapaciteten blir högre skulle också skördekostnaden minska. 
Med samma timpris för skördemaskinen som det som använts i grundalternativet, 
skulle en kapacitetsökning med 50 % – från 1,0 till 1,5 ha i timmen – medföra en 
minskning av den ursprungliga kostnaden med 160 kr per ton ts. 

Skörd med rundbalspress 

En annan möjlighet att minska skördekostnaderna skulle kunna vara att använda 
ett skördesystem med balpress istället för exakthack. Hampan klipps då först  
med en rapshuggare som lägger materialet i strängar, alternativt kan man använda 
en slåtterbalk följt av strängläggning av materialet. Strängarna pressas sedan till  
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rund- eller fyrkantbalar. I dessa kalkyler har ett system med användning av raps-
huggare samt rundbalar antagits. Kostnaden för rapshuggaren har satts till 500 kr 
per hektar (Algerbo, pers. medd.) och rundbalspressen till 549 kr per hektar 
(Maskinkalkylgruppen, 2006). Kostnaden för lastning av balarna på fält, hem-
transport och avlastning har satts till 55 kr per ton (Hadders et al., 1997; Ohlsson 
et al., 2001). Jämfört med grundalternativet ger detta en minskning av kostnaden 
motsvarande 252 kr per ton ts. 

Ett skördesystem med rundbalar innebär emellertid att hampan är för lång för att 
utan vidare kunna matas in i brikettpressen. Innan pressningen krävs därför någon 
form av utrustning som löser upp och sönderdelar materialet i balarna. Vilken  
typ av utrustning som är bäst lämpad för detta och uppfyller de krav som ställs  
på t.ex. sönderdelningsgrad har inte i detalj undersökts. Här har antagits att en 
stationär eldriven rivare avsedd för hö, halm och ensilage används. Det sönder-
delade materialet matas sedan via ett transportband till den doserficka som matar 
brikettpressen. Utifrån tillverkarens uppgifter har maskinens kapacitet beräknats 
till 2 ton ts per timme och effektbehovet till 15 kW (Larsson, pers. medd.). Åter-
anskaffningsvärdet för rivare och tranportband är 170 kkr. Med en årlig under-
hållskostnad på 3 % av återanskaffningsvärdet har driftskostnaden för rivaren 
beräknats till 319 kr per timme. I detta ingår även en halv arbetstimme för att 
övervaka och mata rivaren. Detta resulterar i en tillkommande kostnad på 160 kr 
per ton ts. 

Sammanlagt medför således rundbalsalternativet en kostnadssänkning med 92 kr 
per ton ts. Detta gäller vid jämförelse med exakthack med en kapacitet på 1 ha 
per timme. En ökning av hackens kapacitet till 1,5 ha per timme skulle istället 
medföra att rundbalsalternativet blev 68 kr per ton ts dyrare. 

Billigare utsäde 

Utsädespriset för hampa är högt i jämförelse med andra grödor. Kostnaden för 
utsäde till ett hektar hampa är med förutsättningarna i grundkalkylen ungefär 
dubbelt så stor som för spannmål och oljeväxter. Med en mer utbredd odling av 
hampa i Sverige är det emellertid inte orimligt att priset på utsäde kan sänkas.  
Om priset skulle sjunka med en tredjedel, från 60 till 40 kr per kg utsäde, skulle 
odlingskostnaden minska med 400 kr, motsvarande 67 kr per ton ts. 

Reducerad jordbearbetning 

Åtminstone på vissa jordar kan man tillämpa system med reducerad jordbear-
betning, dvs. att man avstår från plöjningen som är ett relativt kostnadskrävande 
arbetsmoment. Ett system som provats i praktisk hampaodling är att efter skörd 
istället utföra två körningar med tallrikskultivator. En tillräckligt bra såbädd 
erhålles då utan harvningar, vilka således också kan undvaras. Kostnaden för 
tallrikskultivator är enligt Maskinkalkylgruppen (2006) 210 kr per hektar och 
överfart. Jämfört med plöjning erhålls då en kostnadsminskning med 422 kr per 
hektar, vilket motsvarar 70 kr per ton ts.  
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Reducerad lagringskostnad 

Lagringen av den hackade hampan antas i grundkalkylen ske i en för ändamålet 
nybyggd lagerlokal. I praktiken är det emellertid inte ovanligt att redan befintliga 
byggnader kan användas eller med relativt enkla åtgärder byggas om för detta 
ändamål, vilket ger lägre kostnader. Om kostnaden för lagringen på detta sätt kan 
minskas från 200 till 60 kr per m2 (Maskinkalkylgruppen, 2006), skulle lagrings-
kostnaden bli 158 kr per ton motsvarande en kostnadsreducering med 193 kr per 
ton ts. 

Till skillnad från när man bygger nytt är befintliga byggnader inte på samma sätt 
anpassade för aktuell verksamhet. Detta har i kalkylen beaktats genom att minska 
lagringshöjden från tre till två meter.   

Högre årlig produktion av briketter 

Om den årliga produktionen av briketter antas vara högre än i grundfallet, minskar 
produktionskostnaderna per producerat ton. I detta fall antas brikettering av en 
årlig skörd på 600 ton ts, i stället för 240 ton ts som i grundfallet. Detta motsvarar 
en odlingsareal på 100 ha, istället för 40 ha. Om samma förutsättningar i övrigt 
antas enligt grundfallet, måste en brikettmaskin med en högre kapacitet användas 
för att arbetet ska kunna skötas under normal arbetstid. Arbetsinsatsen per produ-
cerat ton är lika stor som i grundfallet. 

Kostnaderna för brikettmaskinen baseras i kalkylen på en snittkostnad för befint-
liga typer av brikettmaskiner på den svenska marknaden, vilka i detta kapacitets-
intervall är mekaniska kolvpressar samt matrispressar. Beräkningen i detta fall 
baseras på kapaciteter mellan 440 och 500 kg per timme. Brikettmaskinens högre 
kapacitet ger en högre investeringskostnad än i grundfallet. Underhållskostnaden 
per ton ökar något pga. att snittpriset inkluderar en mekanisk brikettmaskin. Då 
samma lokalyta samt kringutrustning, dvs. doserutrustning och kompaktlastare, 
som i grundfallet kan användas för briketteringen minskar dessa kostnader per 
ton. Briketteringskostnaderna ligger med dessa förutsättningar på 407 kr per ton 
ts. Kostnaden för briketteringen minskar således med 175 kr per ton ts jämfört 
med grundfallet.  

I tabell 3 redovisas vilka delar briketteringskostnaden består av, utgående ifrån 
medelkostnader för brikettmaskiner i det angivna kapacitetsintervallet. 

Tabell 3. Årliga briketteringskostnader för 600 ton ts hampa, medelvärde för brikett-
maskiner med maxkapaciteter mellan 440 och 500 kg per timme. 

 kr/ton ts 

Fasta kostnader, brikettmaskin 144 
Underhåll, brikettmaskin 20 
El, brikettmaskin 41 
Doseringsutrustning, alla kostnader inkl. el  38 
Kompaktlastare 5 
Storsäck 20 
Lokal 23 
Arbete 116 

Summa kostnader, kr per ton ts 407 
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Sammanfattning av kostnader och ändrade förutsättningar  

I tabell 4 finns en sammanställning av de beräknade kostnaderna per ton ts vid 
småskalig produktion av briketterad hampa, från odling och skörd fram till och 
med lagring av briketter.  

Tabell 4. Sammanställning av kostnader i grundalternativet, kr per ton ts. 

 Odlinga Skördb Lagerc Brikettering Summa 

Kostnad i grundalternativ 612 482 350 582 2 026 

a) I odling innefattas förnödenheter och fältarbeten 
b) I skörd ingår alla skördearbeten till och med inläggning i lager 
c) Lager för både hackad hampa och färdiga briketter 

För att i avsnittet ”Marknadspotential” kunna göra adekvata prisjämförelser, har 
kostnaderna per ton torrsubstans räknats om till kostnader per ton briketter. Det 
har då antagits att briketterna håller en vattenhalt på 8 %. I tabell 5 återfinns de på 
detta sätt omräknade kostnaderna, samt en sammanställning av hur olika åtgärder 
eller förändrade förutsättningar påverkar kostnaden.  

Tabell 5. Kostnader i grundalternativet samt effekten av ändrade förutsättningar som kan 
sänka kostnader, kr per ton briketter (8 % vattenhalt).  

 Odling Skörd Lager Brikettering Summa 

Kostnad i grundalternativ 563 443 322 553 1 863 
      
Förändringar      

50 % högre hackkapacitet  −147   1 716 
Skörd med rundbalspress  −85   1 778 
Billigare utsäde −62    1 801 
Reducerad jordbearbetning −64    1 799 
Reducerad lagringskostnad   −178  1 685 
Ökad årsproduktion     −161 1 702 

Summa alla förändringar −126 −147a −178 −171 1 241 

a) Kostnadsreducering med rundbalspress ej inräknad eftersom ingen besparing erhålls 
med detta alternativ vid ökad hackkapacitet. 

Produktionskostnaden för småskalig brikettering av hampa uppgår i grundfallet 
till 1 863 kr per ton briketter. Kostnaden för odling fram till att hampan ligger  
i lager utgör den största kostnadsposten, 1 328 kr per ton, vilket motsvarar ca  
70 % av den totala kostnaden. 

Med de ändrade förutsättningar som redovisas i tabellen ovan skulle total-
kostnaden sänkas med 33 %, dvs. till 1 241 kr per ton briketter. 

Kommentarer 
Energigrödestöd, gårdsstöd och markkostnad har ej beaktats i beräkningarna. 
Marknadsföring och administration har inte heller innefattats. 
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Ytterligare möjligheter att pressa kostnaderna finns, men har inte tagits upp i 
beräkningarna. Dessa innebär t.ex. att hitta egna lösningar istället för att göra 
nyinvesteringar av maskiner och redskap.  

Ett högre utnyttjande av brikettpressen genom ökade drifttider eller ökad drifts-
kapacitet för hampa skulle även kunna förbättra kalkylen. Enligt tillverkare kan 
exempelvis en matrispress förses med full automatik, dvs. automatisk matning 
från doserbehållare, så att upp till 8000 drifttimmar per år uppnås. Detta förut-
sätter att hampan förbehandlas genom exempelvis malning för att minimera risken 
att hampans fiber orsakar stopp i matningen. Förutsatt lämplig förbehandling av 
hampan skulle brikettmaskinen kunna uppnå en produktionskapacitet på upp till 
80 % (denna förstudie har antagit 75 %) av angiven maxkapacitet, vilken gäller 
för trä (Sjöstrand, pers. medd.).  

Bränsleegenskaper 
Tidigare genomförda förbränningstester 

Viktigt att komma ihåg är att skilja på bränsleanalys och förbränningstest 
(Rönnbäck, pers. medd.). Av en bränsleanalys kan man i viss mån förutsäga hur 
bränslet kommer att fungera i olika pannor, men för att få en fullständig bild av 
dess egenskaper måste ett förbränningstest i full skala genomföras.  

Marie Rönnbäck, SP Energiteknik, känner inte till att några regelrätta förbrännings-
tester av hampabriketter är genomförda. Under arbetet med förstudien har heller 
inte någon information framkommit om att det skulle finnas några utländska 
erfarenheter om brikettering och förbränning av hampa.  

Inför eldningssäsongen 2005/06 planerades ett antal förbränningstester med hackad 
hampa i större anläggningar (Sundberg & Westlin, 2005). Flertalet av dessa har 
dock ännu ej blivit genomförda, dels pga. brist på ekonomiska resurser, dels pga. 
problem i samband med skörden. Företaget Neova (f.d. Såbi) eldade hackad hampa 
tillsammans med flis i en av sina anläggningar, dock genomfördes inga bränsle-
analyser eller tester på detta parti. Mängden hackad hampa var ej heller större än  
att det brann upp på ett par timmar (Oscarsson, pers. medd.). Med liknande förut-
sättningar eldade Mälarenergi ca 10 ton hackad hampa med 8 % vattenhalt i en av 
sina pannor (Nerén, pers. medd.). 

Enheten för biomassateknologi och kemi vid SLU i Umeå genomförde under 
2005 till 2006 pelleterings- och eldningsförsök med ett antal olika biobränslen, 
däribland hampa (Samuelsson, 2006; Öhman et al., 2006 a, b). Projektet syftade 
främst till att studera askbildningsegenskaper under förbränning. I projektet ingick 
bland annat hampa med låg askhalt (fiberhampa) och hampa med hög askhalt 
(oljehampa). Resultatet visade att närmare 80 % av askan från oljehampa bildade 
slagg vid förbränning. Motsvarande siffra för fiberhampan var endast 20 %. 
Förbränningsförsöken visade på relativt låga partikelemissioner från pelleterad 
hampa, 30-60 mg per Nm3, i jämförelse med bark och GROT, 100-140 mg per 
Nm3. Detta bekräftas även av andra liknande försök (Löfgren, pers. medd.) 

Vad gäller sambandet mellan skördetidpunktens inverkan på hampans förbrän-
ningsegenskaper kan inte generella slutsatser dras utifrån de enstaka förbrännings-
analyser som utförts. 
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Bränsleanalyser 

De två tillverkare av hampabriketter som finns i Sverige har låtit göra bränsle-
analys av sina briketter, tabell 6. Någon förklaring till de stora skillnaderna i 
askhalt för de olika hampapartierna har inte gått att få fram.  

Tabell 6. Bränsleanalyser på hampabriketter från svenska producenter.  

Analys  Resultat Enhet 

Askhalt Österlenhampa 2003 2,5 % av ts 
 Österlenhampa 2004 5,2 % av ts 
 Gudhems Kungsgård 2005 1,8 % av ts 
Kalorimetriskt värmevärde Österlenhampa 2003 5,3 MWh/ton ts 
 Österlenhampa 2004 5,1 MWh/ton ts 
 Gudhems Kungsgård 2005 5,3 MWh/ton ts 
Effektivt värmevärde Österlenhampa 2004 4,7 MWh/ton ts 
 Gudhems Kungsgård 2005 4,9 MWh/ton ts 

Det kalorimetriska värmevärdet bestäms i en s.k. bombkalorimeter, och är ett mått 
på det totala energiinnehållet i bränslet. Det effektiva värmevärdet är alltid lägre 
eftersom det är korrigerat för innehållet av fukt och väte.  

Sintringsbenägenheten i brännaren påverkas av asksmältpunkten. En låg asksmält-
punkt medför högre risk för sintring och påslag i pannan. Asksmältpunkten i sin  
tur kan påverkas av askhalten i bränslet. En högre askhalt innebär en lägre ask-
smälttemperatur. Askhalten för hampabriketter är hög i jämförelse med träbränslen, 
tabell 7, vilket innebär en viss risk för sintring och påslag i pannan (Rönnbäck, 
pers. medd.; Axelsson, pers. medd.). Askhalterna är också något högre än för andra 
bränslen från åkermark (halm och spannmål).  

Det effektiva värmevärdet för hampa angivet i Värmeforsks bränslehandbok 
(Strömberg, 2004) är något högre än värmevärdet för övriga åkerbränslen. Dock 
ligger det effektiva värmevärdet för hampabriketter, framtaget genom bränsle-
analys av de svenska tillverkarna, tabell 6, något lägre eller i nivå med de värden 
som finns angivna för hampa i bränslehandboken, tabell 7.  

Tabell 7. Askhalt och effektivt värmevärde för några biobränslen. 

Bränsleslag Askhalt  
(% av ts) 

Effektivt värmevärde  
(MWh/ton ts) 

Hampa (hackad) 1,6 – 6,3 5,3 
Trä (pellets, briketter) 0,5 – 2 5,1 – 5,4 
Salix 1,9 5,1 
Halm 3,9 5,0 
Spannmål 1,7 4,7 
Torv (pellets, briketter) 1,6 – 8,9 5,1 – 7,7 

Källa: Strömberg, 2004 
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Marknadspotential 
I denna förstudie har en bedömning gjorts av marknadspotentialen för småskalig 
tillverkning av hampabriketter. Som grund för denna redogörs i följande avsnitt 
för användning av briketter samt konkurrerande bränslen inom olika marknads-
segment i Sverige. Marknaden för briketter har delats upp i två segment: det 
mellan- till storskaliga segmentet, där främst värmecentraler avses, samt det 
småskaliga marknadssegmentet, där briketter främst ersätter ved vid småskalig 
uppvärmning av lokaler och bostäder. Vidare beskrivs produktion, priser samt 
efterfrågan på briketter, vilket sedan används som utgångspunkt för bedömningen 
av marknaden för hampabriketter.  

Uppgifter om marknaden för briketter har delvis inhämtats från litteratur, men 
huvudsakligen genom kontakter med olika aktörer på bränslemarknaden, såsom 
tillverkare och återförsäljare av briketter respektive brikettmaskintillverkare, 
branschorganisationer samt brikettanvändare. Resultaten från denna kunskaps-
insamling får betraktas som en indikation, då en fullständig marknadsunder-
sökning inte var avsedd att utföras inom ramen för denna förstudie. 

Produktion av briketter 

Samlad statistik om hur mycket briketter som totalt produceras och används i 
olika marknadssegment finns inte att tillgå, då briketter inte särredovisas i bränsle-
statistik, varken i den nationella statistiken eller hos organisationer som för siffror 
över biobränslestatistik, såsom PiR (Pelletsindustrins Riksförbund), Svenska 
Träbränsleföreningen eller SVEBIO (Isaksson, Hogfors och Hirsmark, pers. 
medd.). I den nationella statistiken redovisas oftast briketter sammanslagna med 
andra biobränslen i aggregerad form. 

Enligt Hogfors (2001, ref. av Hirsmark, 2002) uppgick den svenska produktionen 
av kompakterade biobränslen (pellets och briketter) under år 2000 till en mängd 
motsvarande 3,5 TWh. Av detta var 0,9 TWh (26 %) briketter, vilket motsvarar  
ca 180 000 ton (5 MWh per ton). I en enkätundersökning riktad till producenter  
av kompakterade biobränslen av Hirsmark (2002) visade de inkomna svaren på  
en brikettproduktion i samma storleksordning: 209 400 ton. Samma undersökning 
visade på en total produktionskapacitet på 454 000 ton. Produktionen bör sedan  
år 2002 ha ökat till cirka 250 000 ton (Mared, pers. medd.). 

Enligt tillverkare av brikettmaskiner finns en stabil efterfrågan på brikettmaskiner. 
Idag säljs cirka ett tiotal brikettmaskiner per år i Sverige med en medelproduktion 
på 2 000-3 000 ton. Detta motsvarar en ökad produktion på ca 20 000-30 000 ton 
per år. På senare tid har man även fått förfrågningar från lantbrukare som är intres-
serade av brikettering av jordbruksgrödor, däribland hampa (Wiik, pers. medd.).  

Antalet brikettmaskiner i produktion i Sverige uppgår till ca 300 stycken. Dessa 
består av både små- och storskaliga brikettmaskiner, utan någon tydlig dominans 
av endera storleken (Wiik, pers. medd.). 

Den i särklass största brikettproducenten, Härjedalens Mineral AB (HMAB),  
har en årlig produktionskapacitet på 300 000 ton briketter per år (Hirsmark, 2002), 
och producerar 130 000 ton briketter per år under vintersäsongen (Medact Press 
AB, 2006). Briketterna som produceras vid HMAB består till cirka hälften 
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vardera av torv och sågspån. HMAB tillverkar både briketter och pellets liksom 
många andra brikettproducenter, och reglerar produktionsandelen för respektive 
bränsle beroende på efterfrågan. Enligt två kontaktade storskaliga producenter av 
båda bränslena kan en ökad produktion av pellets möjligen ske på bekostnad av 
att en minskad andel briketter produceras (Bäckman, pers. medd.). Tillgång på 
råvara, men även produktionskapacitet kan leda till denna konsekvens. På HMAB 
skulle detta gälla vid full produktion då torkens kapacitet begränsar den totala 
mängden producerade pellets och briketter (Taflin, pers. medd.). 

Briketter tillverkas med en enklare teknik än den som används vid framställning 
av pellets, vilket gör att produktionskostnaden är lägre (Svebio, 2004). 

Mellan- till storskalig användning av briketter 

Huvuddelen (90-95 %) av de briketter som produceras i Sverige går idag till 
värme- och kraftvärmeverk (Wiik, pers. medd.), och då främst till mellanstora 
anläggningar (Svebio, 2004). Briketten är därför i första hand ett industriellt 
bränsle. Briketterna eldas antingen som de är på anläggningarna, eller mals ned 
innan eldning (Vinterbäck, pers. medd.).  

På Vattenfalls anläggning i Uppsala mals briketterna innan förbränning, då 
pannan i fråga är avsedd för pulvereldning. Att man väljer briketter före pellets är, 
liksom på andra anläggningar, en prisfråga (Svensson, pers. medd.). Idag ligger 
skillnaden i pris mellan pellets och briketter av träspån på ca 200 kr per ton. Enligt 
en återförsäljare av både pellets och briketter, kommer värmeverk alltid att föredra 
briketter då de inte är beredda att betala det betydligt högre priset som pellets har 
pga. sin högre produktionskostnad (Sjöstrand, pers. medd.). 

Om briketter eller pellets köps in av värmeverk beror även på tillgången. En 
transportfördel med både briketter och pellets är att materialet fraktas torkat och 
kompakterat (Svensson, pers. medd.). 

I dagsläget importerar både återförsäljare och värmeverk delvis briketter, vilket 
fram till nu berott på att de importerade briketternas lägre priser. Enligt Vattenfall 
i Uppsala, håller prisskillnaden mellan inhemska och importerade briketter dock 
på att jämnas ut, vilket gör att priset nu inte styr deras import av briketter. Att de 
ändå måste importera en andel av briketterna kan enligt Vattenfall ses som ett 
tecken på att det råder brist på briketter (med för värmeverken acceptabla pris-
nivåer) i Sverige. Utan nuvarande import skulle brikettbrist råda på den svenska 
marknaden (Svensson, pers. medd.). 

Stora värme- och kraftvärmeverk kan genom effektiva transporter och inköp av 
stora volymer köpa in briketter till lägre priser. I Mellansverige betalar dessa idag 
1 100-1 200 kr per ton för pellets, briketter och flis (Sjöstrand, pers. medd.). Mot 
bakgrund av den produktionskostnad för hampabriketter som beräknats i denna 
förstudie, på 1 241-1 863 kr per ton, bedöms stora värmeverk inte vara ett lönsamt 
marknadssegment för småskaliga producenter av hampabriketter.   

Dock skulle lokala mellanstora värmeanläggningar, exempelvis närvärmeanlägg-
ningar, kunna utgöra en lönsam marknad för hampabriketter. Användning av trä-
bränsle – främst pellets, men även briketter och flis – ökar snabbt för uppvärm-
ning av större fastigheter och lokaler i Sverige (www.pelletsbranschen.se). Dessa 
köper inte in lika stora kvantiteter som stora värme- och kraftvärmeverk och 
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betalningsförmågan kan ligga i nivå med villamarknadens. Briketter är för dessa 
ett attraktivt alternativ för ersättning av olja, samt fördelaktigt i jämförelse med 
flis. För mellanstora, och även för storskaliga, förbränningsanläggningar är inte 
hampans något högre askhalter något problem, då system för automatisk ask-
hantering finns (Mared, pers. medd.). 

Produktion och användning av pellets 

Enligt en sammanställning av hela den svenska pelletsmarknaden, utförd av PiR, 
(Pelletsindustrins Riksförbund) uppgick den totala användningen av pellets i 
Sverige under år 2005 till 1 473 000 ton (svensk produktion minus export), vilket 
motsvarar ett energiinnehåll på ca 7 terawattimmar (TWh). Sverige är samtidigt 
en stor importör av pellets – ungefär en femtedel av den pellets som förbrukas 
kommer från import. 

Pelletsmarknaden ökade enligt PiR totalt med 19 % under 2005 och pelletsförsälj-
ningen till villaägare med 33 %. På villamarknaden räknar PiR med en lika snabb 
ökning under år 2006, vilket innebär att villaägarnas användning av pellets mer än 
fördubblats under en treårsperiod (PiR, 2006). 

Produktionen av pellets ökar snabbt genom utbyggnad av befintliga fabriker och 
etablering av nya för att klara den snabbt ökande efterfrågan (PiR, 2006). Flertalet 
producenter tillverkar både pellets och briketter, och produktionen styrs av produkt-
priserna. Producenterna väljer att producera för den marknad som betalar mest, 
vilket för tillfället är villamarknaden för pellets (Isaksson, pers. medd.). 

Tabell 8. Leveransprognos för pellets år 2006-2008. 

År Total volym till den svenska marknaden, ton 

2006 1 750 000 
2007 2 000 000 
2008 2 300 000 

Källa: Isaksson, pers. medd. 

Det är möjligt att den ökande produktionen av pellets kan ha en marginell påverkan 
på brikettproduktionen, dvs. så att denna minskar (Isaksson, pers. medd.). Dock 
gäller detta främst de som köper in råvara för sina briketter. Pelletsproducenter 
använder främst inköpt träspån som råvara, medan en stor del av brikettprodu-
centerna är lokaliserade på träindustrier och använder hyvelspån från den egna 
verksamheten (Wiik, pers. medd.).  

Småskalig användning av briketter 

Bränslebriketternas storlek och hanteringsegenskaper gör att deras småskaliga 
användning i princip är begränsad till att ersätta en del av den ved som används  
i vedpannor, vedspisar, kakelugnar, kaminer och öppna spisar. 

I Sverige används 5-10 % av de briketter som tillverkas för privat konsumtion 
(Wiik, pers. medd.). Detta motsvarar ca 12 500-25 000 ton briketter, baserat på 
den totala användningen i Sverige 2002, se avsnittet ”Produktion av Briketter”.  
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I det småskaliga marknadssegmentet råder ingen konkurrenssituation mellan 
briketter och pellets (Hirsmark, 2002). Pellets föredras av användare som vill 
konvertera från olja, där man alltså vill bibehålla ett system som kräver ringa 
skötsel. Briketter kräver större arbetsinsats, men ändå inte så mycket som vid 
eldning med ved. En övergång från ved till briketter kräver heller inte någon 
konvertering av eldningsutrustning. I detta segment konkurrerar hampabriketter 
därför först och främst med briketter av andra råvaror samt med ved. 

I följande avsnitt redogörs för användningen av ved, mot bakgrund av att den 
småskaliga användningen av briketter främst gäller som ersättning eller 
komplement till vedeldning.   

Användning av ved 

På uppdrag av Statens energimyndighet (STEM) genomför Statistiska Central-
byrån (SCB) varje år en enkätundersökning till ett urval fastighetsägare. Under år 
2005 omfattade urvalet 6 846 småhus i Sverige, vilket även innefattade lantbruks-
fastighet. Enligt denna statistik användes i småhus 7,2 miljoner m3 ved (travat 
mått) motsvarande 9,0 TWh. Samma källa anger att antalet småhus med kakel-
ugn/vedspis/braskamin var 553 000 stycken, motsvarande ca 32 % av alla småhus 
(SCB, 2006). 

I en specialbearbetning av materialet från SCB:s småhusundersökning år 2002 tog 
man fram uppgifter på hur mycket ved som används i lokaleldstäder (kakelugn, 
vedspis, braskamin och öppen spis) och hur detta fördelas inom olika regioner  
i Sverige (Cooper et al., 2004). Den totala vedåtgången uppgick till knappt 
1,6 miljoner m3 eller ca 1,9 TWh. Den genomsnittliga förbrukningen av ved per 
hushåll var av samma storleksordning över hela landet förutom i Stockholms län 
där den var något lägre. På lantbruksfastigheter förbrukas i genomsnitt mer ved 
per lokaleldstad än i övriga småhus. Man konstaterar också att den absolut största 
delen av veden används i vedpannor. Av landets totala vedförbrukning används  
ca 78 % i vedpannor, 20 % i kakelugn/vedspis/braskamin och bara 2 % i öppna 
spisar.  

Företaget Äfab har utifrån statistik från skorstensfejarnas redovisning av sotade 
objekt räknat fram uppgifter som avviker från SCB:s (Löfgren, 2002). Av Äfabs 
beräkningar framgår att det totalt i landet finns 1,4 milj biobränsleeldade eld-
städer. Dessa fördelas på 173 000 gamla omoderna pannor, ca 100 000 kombina-
tionseldade pannor (varav ca 40 000 är moderna vedpannor) och 355 000 bras-
kaminer använda för uppvärmning och ytterligare ungefär 770 000 trivseleld-
städer. Utifrån dessa uppgifter tillsammans med uppskattningar av vedförbrukning 
i olika typer av eldstäder, som i sin tur baseras på uppgifter om sotningsintervall, 
har man beräknat den årliga vedförbrukningen i landet till 10,3 milj m3, mot-
svarande nästan ca 13 TWh, vilket är drygt 40 % högre än siffrorna från SCB. 
Med de uppskattningar som gjorts används ca 60 % av veden i vedpannor och  
40 % i lokaleldstäder, alltså en betydligt högre andel i lokaleldstäder än vad SCB 
redovisar.  

Även om uppgifterna i ovanstående statistik inte är helt samstämmiga kan man 
ändå bedöma att nivån för den årliga vedanvändningen i Sverige bör ligga på  
ca 10 TWh. 
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Priser, efterfrågan och marknad för briketter 

För närvarande sker försäljning av hampabriketter vid småskalig tillverkning 
främst till kunder som:  

• eldat med ved tidigare, och nu köper briketter istället för ved av bekvämlighets- 
skäl. Briketterna är mindre skrymmande och kräver mindre arbete jämfört med 
ved. 

• skaffar fram egen ved men behöver komplettera med briketter vid eldning, 
exempelvis vid tillfällig brist eller som komplement då veden är våt. 

• använder braskamin eller dylikt för att dra ner på elanvändningen. 

• är återförsäljare i grossistled (Jonsson, pers. medd.). 

Efterfrågan på briketter upplevs som stor av tillfrågade producenter och åter-
försäljare. Hampabrikettproducenten Stina Jonsson på Gudhems Kungsgård har 
fått avböja fler leveranser till en återförsäljare för att kunna tillgodose de gårds-
kunder hon redan har. 

Flera av de kontaktade brikett- och brikettmaskinproducenterna ser marknaden  
för briketter som stabilt ökande (Wiik och Bäckman, pers. medd.). En storskalig 
brikettproducent i Sverige tror att försäljningen av briketter som vedersättning 
kommer att öka något till privatkunder, trots att producenten för tillfället produ-
cerar mer pellets (Bäckman, pers. medd.). Enligt samme producent kommer priset 
framöver att bero på råvarutillgången. Marknaden för briketter kommer att växa 
under förutsättning att ekonomiskt konkurrenskraftiga råvaror för brikettering 
kommer fram, och man framöver kommer att söka med ljus och lykta efter 
alternativ. Briketter av exempelvis bark och halm, men även andra alternativa 
råvaror, t.ex. hampa, är intressanta.  

Två återförsäljare av briketter som kontaktats anser att de haft svårigheter att köpa 
in svenska briketter pga. knapp tillgång. Storskaliga värme- och kraftvärmeverk 
köper upp stora kvantiteter och stora affärskedjor och byggvaruhus är angelägna 
om att köpa mer briketter. Ökad konkurrens om briketter från producenter i Balt-
stater och Vitryssland har även märkts av, beroende på att andra europeiska länder 
köper upp stora mängder och man menar att det råder brist på briketter inte bara  
i Sverige utan i hela Västeuropa (Lindblom och Sjöstrand, pers. medd.).  

Brikettproduktionen i Västeuropa ökar med ca 100 000 ton per år, men behovet  
är mycket större än så. Enligt en återförsäljare kan därför mycket mer briketter 
produceras med avsättning i Sverige, och ett eventuellt överskott skulle kunna 
säljas utomlands (Sjöstrand, pers. medd.) 

Brikettpriserna är samtidigt under uppgång (Isaksson, pers. medd.). Priset för 
briketter följer pelletspriserna, men beror främst på råvarupriset. Enligt en åter-
försäljare finns ett utrymme för prisökning eftersom priset per kilowattimme för 
t.ex. spånbriketter nu ligger på cirka halva priset jämfört med olja (Sjöstrand, pers. 
medd.).  

Brikettpriserna i Sverige varierar beroende på geografiskt läge. Rent generellt 
gäller att producenterna till stor del är lokaliserade i norra Sverige, där träråvaran 
finns, medan den största efterfrågan och betalningsförmågan finns hos kunder i 
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mellersta och södra Sverige, enligt kontaktade brikettproducenter och åter-
försäljare.  

Oavsett geografiskt läge beror lönsamheten för den enskilde brikettproducenten 
främst på efterfrågan och kunder i närregionen. Storskaliga brikettproducenter  
i norra Sverige levererar briketter främst till större värmeanläggningar. Dock 
förekommer även lokalt att småskaliga brikettproducenter levererar till värme-
centraler (Wiik, pers. medd.).  

Bästa lönsamheten för brikettproduktion nås om man har en lokal marknad, pga. 
transportkostnaderna. Exempelvis kan kutterspån och sågspån inte transporteras 
längre än 60-70 km med vinst, varför det gäller att få upp volymvikten. En volym-
vikt på 600-1 000 kg per m3 ger möjlighet att leverera med lönsamhet inom en 
250 km radie (Sjöstrand, pers. medd.). 

För närvarande kan man få ut ca 1 800-2 500 kr per ton inkl. moms för förpackade 
spånbriketter, men även högre priser förekommer.  I Stockholmstrakten ligger 
priset vid försäljning av plastpåsar om 10 kg staplade på pall på 2 300 kr per ton 
inkl. moms. Vid köp av ett litet antal påsar kostar de upp till 38 kr per 10 kg-påse, 
dvs. 3 800 kr per ton inkl. moms (www.sjostrand.se, 2006). 

En storskalig brikettproducent i norra Sverige säljer briketter 800-900 kr per ton 
exkl. moms i snitt, främst till stora värmeverk. Priserna kan variera beroende på 
hur stor mängd briketter som säljs och på avtal med kund (Bäckman, pers. medd.).  

De hampabriketter som produceras av Gudhems Kungsgård och Österlen Hampa 
säljs på gården med bulkpriset 2,50 respektive 2,20 kr per kg inkl. moms, dvs. 
mellan 2 200 och 2 500 kr per ton (Jonsson och Jacobsson, pers. medd.). En åter-
försäljare säljer i dagsläget hampabriketter från Gudhems Kungsgård för strax 
under 2 100 kr per ton inkl. moms. Denna återförsäljare har i år sålt ca 20 ton 
hampabriketter och bedömer att han skulle kunna sälja betydligt större volymer. 
Vidare ser han hampabriketter som ett attraktivt alternativ, dels pga. hampa-
briketternas förbränningsegenskaper, dels pga. ökad konkurrens om råvaror, i 
första hand spån. Att briketterna är lokalproducerade uppskattas även av vissa 
kunder (Norrberger, pers. medd.). 

En stabil marknad för pellets kommer att finnas pga. att det finns färdigutvecklad 
teknik och möjlighet med automatisk matning. Just nu finns det inget automatiserat 
alternativ för småskalig eldning med briketter för försäljning. Dock kan det bli  
ett alternativ då det finns kamintillverkare som arbetar med att utveckla sådana 
lösningar (Sjöstrand, pers. medd.). Alternativ för automatisk matning som möjlig-
gör effektiv eldning för hushåll skulle kunna göra briketter till ett mycket attraktivt 
bränsle, pga. briketternas lägre pris i jämförelse med pellets (Wiik, pers. medd.). 

Slutsatser 
Kostnaden för småskalig produktion av hampabriketter har beräknats till 1 863 kr 
per ton. Med ett antal möjliga kostnadssänkande förändringar i förutsättningarna 
sänktes produktionskostnaden till 1 241 kr per ton. Odling, skörd och lagring står 
för 70 % av den totala produktionskostnaden, vilket betyder att de största kostnads-
sänkningarna kan åstadkommas i denna del av produktionskedjan. 
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Resultaten från denna förstudie pekar på att den största lönsamheten för den 
småskalige brikettillverkaren finns i det marknadssegment där briketter ersätter 
vedeldning i vedpannor, vedspisar, kakelugnar, kaminer och öppna spisar. Vidare 
finns den största lönsamheten i den lokala marknaden, dvs. vid så låga transport-
kostnader som möjligt för leverans. Även lokala mellanstora värmeanläggningar, 
exempelvis för uppvärmning av större fastigheter och lokaler, skulle kunna utgöra 
en marknad för hampabriketter.  

I dagsläget upplever de i studien tillfrågade brikettproducenterna och återförsäl-
jarna att det vid rådande marknadspriser finns en stor och ökande efterfrågan för 
briketter. Samtidigt ökar konkurrensen om råvaror för briketter och pellets, vilket 
driver upp priserna för både råvara och slutprodukt. Denna utveckling leder till  
en ökad efterfrågan på alternativa råvaror för tillverkning av såväl pellets som 
briketter.  

De fördelar som finns med briketter gentemot ved, gör att det för många av 
dagens vedeldare borde vara intressant att i större utsträckning använda briketter.  
I dagsläget används endast ca 12 500-25 000 ton briketter i det småskaliga mark-
nadssegmentet. Ett modest antagande om att 5 % av vedeldningen i Sverige skulle 
ersättas med briketter, ger en potential på ytterligare 100 000 ton briketter. Hur 
stor andel av dessa som skulle kunna utgöras av hampabriketter är naturligtvis 
svårt att bedöma. Förutsatt att priset på hampabriketter ligger på samma nivå som 
andra briketter på marknaden, bör dock möjligheten att avsätta hampabriketter 
vara god. 

I dagsläget är priset till konsument för briketter på pall mellan 1 800 och 2 500 kr 
per ton inkl. moms. I denna studie har produktionskostnaden vid småskalig pro-
duktion av hampabriketter beräknas ligga mellan 1 550 och 2 350 kr per ton inkl. 
moms.  Skillnaden mellan dessa båda intervall indikerar att det ur en ren eko-
nomisk synvinkel är möjligt att producera hampabriketter. Den förhållandevis 
måttliga skillnaden mellan konsumentpris och produktionskostnad tyder dock på 
att försäljningen bör ske inom korta transportavstånd samt utan ytterligare pris-
påslag av mellanhänder, dvs. att försäljningen till slutkund sker direkt från gården.  
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