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Forord

En viktig del i den totala produktionskedjan av odlat fibervdxtmaterial ar processtekniken. Det
skordade och torkade vixtmaterialet méste anpassas 1 sa hog grad som mgjligt till nésta steg 1
produktionskedjan ndmligen fiberberedningen. For att mota behovet av fiberberedning 1 landet
har Temagrupp Biofiberteknologi vid Institutionen for jordbrukets biosystem och teknologi
(JBT), Sveriges lantbruksuniversitet i Alnarp utvecklat ett smaskaligt, mobilt
fiberberedningskoncept. Huvudtanken i konceptet ér att skapa mobila beredningsenheter, som
kan operera i olika delar av landet direkt pé platser, dir fiberviaxtodling sker.

I denna rapport redovisas resultat av det fiberberedningsprojekt, som har bedrivits av
Temagrupp Biofiberteknologi, JBT, SLU 1 Alnarp under 2004-2006 och tillsammans med
Kamas Industri AB, Vellinge som partner under 2005-2006. Anders Prahl och Magnus
Nilsson, forsokstekniker vid JBT har konstruerat och byggt det mobila fiberberedningsverket,
som &r en prototyp. De har ocksd genomfort huvuddelen av beredningsforsoken. Torbjorn
Jilar, professor vid JBT och Jens Erch, vvd, Kamas Industri AB, Vellinge har bidragit med
vérdefullt teknikarbete 1 projektet. Bengt Svennerstedt, docent och temagruppledare vid JBT
har planlagt och lett projektet samt skrivit huvuddelen av rapporten.

Det totala projektet har genomforts med stdd frén Lansstyrelsen i Skane, Stiftelsen
lantbruksforskning, Partnerskap Alnarp samt insatser fran Kamas Industri AB, Vellinge.

Alnarp, december 2006
Christer Nilsson, Professor
Sammanfattning

For att mota behovet av fiberberedning i landet har Temagrupp Biofiberteknologi vid Inst.
JBT, Sveriges lantbruksuniversitet (SLU) i Alnarp utvecklat ett smaskaligt, mobilt
fiberberedningskoncept. Huvudtanken i konceptet ér att skapa mobila beredningsenheter, som
kan operera i olika delar av landet pé platser, dir fibervidxtodling sker.

Det totala projektet har drivits i ett par etapper under aren 2004-2006. Malet for den senare
etappen har varit att kartligga det mobila fiberberedningskonceptets prestanda bade avseende
producerade kvantiteter och producerad fiberkvalitet. Projektet har avgriansats mot produktion
av kortfiber frdn industrihampa.

Det mobila beredningsverket fungerar relativt vél. Féljande detaljerade slutsatser kan dras:

* Beredningsverkets kapacitet beror till storsta delen pa de ingdende komponenternas
prestanda.

* Rationell inmatning till hammarkvarnen erhélles genom att suga in ett upphackat
strdmaterial med hjilp av en flékt.

* Prototypanldggningen ger en fiberrenhet, som uppfyller myndigheternas krav redan efter en
separeringsomgang utan sill i hammarkvarnen.

* Fiberlingden kan styras med hjélp av hammarkvarnens olika séllstorlekar och rdmaterialets
uppehéllstid i kvarnen.

* Fiberstyrkan paverkas relativt mycket vid fiberberedning med séll men péverkas inte
namnvart vid beredning utan sall.

Bakgrund



Hela produktionskedjan for fibervéxter fran sortval, odling, skord, rotning, torkning och
fiberberedning till fardig industrifiber kraver mycket kunskap och intresse. Vid odlingen och
fiberberedningen utsétts fibrerna for biologiska och mekaniska péfrestningar, som paverkar
fibrernas struktur och kvalitet. For att optimalt kunna utnyttja fiberkvaliteten i olika produkter
ar det sarskilt viktigt att kunna prediktera fiberberedningens inverkan. En viktig fragestéllning
ar: Kan fiberberedningen styras sa att 6nskad fiberkvalitet erhdlles?

For att mota behovet av fiberberedning i landet har Temagrupp Biofiberteknologi vid
Institutionen for jordbrukets biosystem och teknologi (JBT), Sveriges lantbruksuniversitet i
Alnarp utvecklat ett smaskaligt, mobilt fiberberedningskoncept. Huvudtanken i konceptet &r att
skapa mobila beredningsenheter, som kan operera i olika delar av landet direkt pa platser dér
fiberviaxtodling sker. De mobila enheterna kan innehas av exempelvis maskinforetag (bl. a
jordbrukets maskinstationer) och hyras ut till odlarna vid behov. Alternativt kan ett kollektiv av
odlare forfoga over ett sddant beredningsverk. Pa detta sdtt kommer beredningsverket till
odlaren och bearbetar vixtmaterialet pd plats istéllet for att odlaren sjélv ska transportera
vixtmaterialet till en stor, stationir anliggning, som dr mer komplicerad och
investeringskrivande.

Syfte

Projektets huvudsyfte har varit att konstruera en prototypanldggning och utvirdera
fiberkvantitet och fiberkvalitet vid bearbetning av bastfibrigt rdmaterial i denna anléggning.
Det primdra malet har varit att kartligga och dokumentera det mobila
fiberberedningskonceptets prestanda samt att dokumentera ett dataunderlag, sa att detta kan
anvéndas for utveckling av en forbattrad maskinlésning i samarbete med nagot maskinforetag.

Avgriansningar

Projektet har avgransats mot produktion av kortfiber frdn industrihampa genom det valda
teknikkonceptet for fiberseparering i hammarkvarn. Den konstruerade prototypanldggningen har
utvdrderats och provats for fiber- och frohampa men anldggningen ar tinkt att &ven kunna
anvindas for andra fibervéxter sdsom spanadslin. For produktion av langfiber behovs ett annat
teknikkoncept, som bygger pé fiberseparering i brakmaskiner, diar man lter stjalkmaterialet
brytas vid passering genom ett antal valsar.

Material och metoder

Beredningsverket bestar av en hammarkvarn med en egenhéndigt konstruerad inmatningsdel,
en transportflékt, en cyklon och en rensningsmaskin. Dessa enheter &r monterade pa ett
konventionellt lastvédxlarflak varigenom hela anldggningen effektivt kan transporteras till
odlarna per lastbil eller traktorvagn for fiberberedning pa plats. Beredningen startar med att det
skordade, eventuellt rotade och torkade samt hackade vixtmaterialet matas in i
hammarkvarnen, som sonderdelar materialet i korta ldngder. Fiberlingderna kan varieras
mellan 15-50 mm beroende pa storleken av det utbytbara fiberséllet.

Efter kvarnen transporteras det slagna materialet i en luftkanal med hjélp av en transportflakt
till rensningsmaskinen. De luftmingder, som behdvs for transporten forpassas ut ur systemet



via cyklonen dir dammavskiljning sker. I rensningsmaskinen rensas fiber- och
veddmnesblandningen i flera steg, sa att fiberslutprodukten far sa 1ag andel veddmnen som

mojligt.

Figur 1. Prototypanldggningen. Till hdger syns behallaren for inmatningsmaterial och
hammarkvarnen, i mitten behéllaren for fibermaterial och stegrensaren samt till vinster
behallaren for veddmnesmaterial.

Prov och tester av anldggningen har genomforts under aren 2004-2006. Véxtmaterialet for
beredningsforsdken har inhdmtats fran 1) SLU’s provodling vid Lonnstorps forskningsstation,
Alnarp, 2) SLU’s provodling vid Robacksdalens forskningsstation, Umed, samt 3) Wrana
sdteri, Skollersta. I tabell 1 nedan redovisas data om det provodlade vixtmaterialet, som har

anvants vid beredningsforsoken.

Tabelll. Data om véxtprovmaterial.

Plats Odlings- Hamp-  Odlings-parametrar Berednings-forsok,
sdsong, ar Sort ar

Lonnstorps 2004 Futura  Fast jord, 2004

forskningsstation, 75 120/20/60NPKkg/ha

SLU, Alnarp 30 kg/ha utsdde

Robacksdalens 2003/2004 Finola  Fast jord, 2005

forskningsstation, 80/20/60NPKkg/ha

SLU, Umed ‘ 25 kg/ha utsdde

Wrana siteri, 2003/2004 Futura  Mulljord, ONPKkg/ha 2006

Skollersta 75 20 kg/ha utsdde

For att erhélla ett tillrackligt vdl anpassat ramaterial for fiberberedning genomfordes vid
forskningsstationen Lonnstorp, SLU, Alnarp hosten 2004 huggning av provodlat
hampmaterial med en slétterbalk forsedd med dubbelknivar. Det huggna vixtmaterialet drogs




manuellt thop till en strdng varefter materialet bearbetades med en exakthack och bléstes upp 1
fem forvaringsbehallare placerade pé en traktorvagn. Hampmaterialet hackades pa detta sitt
upp 1 stamlédngder mellan 100-150 mm.

Provmaterialet frdn Robédcksdalens forskningsstation, SLU, Umeda huvudsakligen innehdll
frosorten Finola. Det skordades varen 2004. Det hoggs med en slétterbalk forsedd med
dubbelknivar varefter materialet bearbetades med en exakthack och bléstes upp pa en
traktorvagn. Det transporterades séckvis per bil till Alnarp och innehdll en stor del
ogriasmaterial.

For att komplettera hampprovmaterialet fran SLU’s forsoksodlingar inkdptes ett antal
fyrkantsbalar frdn Wrana siteri, Skollersta 1 Nérke, som tranporterades per bil till Alnarp.
Detta provmaterial skordades varvintern 2004 och balades till fyrkantsbalar samt
forbearbetades av en lokal entreprendr vid Lomma fjarrvirmeverk, som delade balarna och
hogg upp hampmaterialet i ca 100 mm stamldngder.

Vid inledande f6rsok med inmatning i hammarkvarnen av odelade, hela fiberstammar
konstaterades tdmligen snart att det sonderdelade bastfibermaterialet snodde in sig 1
inmatningsdelens roterande delar, vilket omdjliggjorde fortsatt beredning. Den ursprungliga
inmatningsdelen ersattes med den ombyggda inmatningsdelen, som bygger pa direkt
insugning till hammarkvarnen av upphackat vixtmaterial.

I den ombyggda prototypanldggningen har forsok genomforts med olika kombinationer av sall
i hammarkvarnen. Forsok med inmatning av upphackat hampvéxtmaterial med olika fibersall
med diameter 12, 20 eller 50 mm samt helt utan sall har genomf6rts. Forsoken genomfordes 1
tva omgangar dér den forsta omgangen innebar att provmaterialet sogs in 1 kvarnen utan nigot
sall. Déarigenom erhélls en grovseparering av fiber och vedamnen. I slutomgangen samlades
fiberandelen ihop och sogs pa nytt in i kvarnen, som forseddes med ett séll av varierande
storlek. Den totala fiberandelen och den totala veddmnesdelen tillsammans med den totala
ursprungliga méngden uppvéagdes i varje forsok.

Fiberstyrkan provades med hjélp av “’Pressley fibre bundle strenght tester, F215”, se figur 2.
Fiberproven som Pressleyn testar, bestar av sma fiberknippen som kan véiga mellan 1-5mg,
med fiberlangden 12 mm. Fiberknippet spénns in i en héllare bestaende av tva losa delar.
Hallaren fasts i1 styrkeprovaren. Tyngden sldpps loss och far dka ut pa hdvarmen. Fiberprovet
gar av nér brottvardet overskrids och styrkevérdet kan ldsas av pa en skala i pound. Efter det
lossas fiberknippet och med hjélp av pincett fors det over till en balansvag, varefter vikten
lases av i mg. Med dessa tva véirden raknar man sedan ut fibrernas styrka, som anges i MPa.
For att fa ett tillforlitligt virde pa fiberstyrkan maste minst 10 tester utféras pa samma
material, varefter medelvirde och standardavvikelse rdknas fram.

Provning av fiberstyrkan utfordes endast pa provmaterial frdn Robédcksdalen, SLU, Umea fore
och efter beredning i prototypanldggningen. Endast fiberbuntar fran provkdrning utan séll och
med 50 mm séll kunde styrketestas eftersom fiberldngden inte réckte till for de andra
fraktionerna. SLU’s provmaterial fran Lonnstorp, Alnarp kunde inte styrketestas eftersom det
inte kunde torkas tillrackligt snabbt med pafoljd att en stor del av fiberstyrkan forlorades.
Provmaterialet frain Wrana séteri, Skdllersta kunde inte heller styrketestas eftersom ett fel hos
Pressleymaétaren uppstod, som inte kunde atgérdas under projekttiden.



Figur 2. Utrustning for fiberstyrkemétning med Pressley fibre bundle strength tester, F215.

Fiberlangdsmétningarna genomfordes for hand genom att tio fiberbuntar per prov togs fram
och langdmattes. Medelvarde (MDL) och standardavvikelse (SDL) berdknades for varje prov.

Resultat

Anldggningens kapacitets méssiga prestanda provades med det forberedda hampmaterialet
frdn Wrana séteri, Skollersta. Tva forsok i form av grovseparering utan séll genomfordes. Det
ena resulterade i en kapacitet pa 300 kg/tim (100 kg upphackat material bereddes pa 20 min).
Det andra resulterade i en kapacitet pa 360 kg/tim (84 kg upphackat material bereddes pé 14
min). Forsoken genomfordes med full motoreffekt (37 kW) hos hammarkvarnen. Enligt
tillverkaren ligger maxkapaciteten for denna hammarkvarnstyp pa ca 500 kg/tim. I tabell 2
visas resultat av tester av anldggningens fibersepareringskapacitet.

Tabell 2. Resultat av tester av anldggningens fibersepareringskapacitet med provmaterial fran
Wrana séteri.

Total mdngd = Fibermédngd Vedidmnes- Damm och  Andel
(kg) mingd spill Fiber/
(kg) (kg) (kg) veddmne
Forsok 1 95 13 72 10 1/5.5
med 12
mm sall
Forsok 2 100 15 70 15 1/4.7
med 20
mm sall
Forsok 3 84 11 64 9 1/5.8
med 50
mm sall

Av separeringsforsdken konstateras att av 100 kg fibermaterial ger denna prototypanldggning i
genomsnitt 15 kg kortfibrigt material, 70 kg veddmne och 15 kg damm. Det innebér ca 15 %
fiberandel efter en separeringsomgang.

I tabell 3 visas resultat av fiberrenhetsmitningar for det forberedda hampmaterialet fran
Wrana siteri, Skollersta. Resultaten efter den forsta separeringsomgéangen utan sall visar pa
92.7 % fiber och 7.3 % veddmnen/skavor i fiberdelen, vilket 4r en mycket god fiberrenhet.
Vedidmnesdelen innehéller ca 85 % veddmnen/skdvor och ca 15 % fiber. Resultaten efter den
andra separeringsomgéngen med sdll 12 mm, 20 mm och 50 mm visar pa 99.2 %, 99.1 % resp



98.2 % fiber och 0.8 %, 0.9 % resp 1.8 % veddmnen/skdvor i1 de olika fraktionerna. Resultaten
1 den andra separeringsomgéngen ger i det ndrmaste helt veddmnesfti fiber.

Tabell 3. Resultat av fiberrenhetsmédtningar for det forberedda hampmaterialet frin Wrana
siteri, Skollersta.

Fibermiangd Vedamnes-
méangd
(%0) (%0)
Forsok1 utan sall  92.7 7.3
(fiberdelen)
Forsokl utan séll  15.0 85.0
(veddmnesdelen)
Forsok 2:1 med  99.2 0.8
12 mm séll
(fiberdelen)
Forsok 2:2 med  99.1 0.9
20 mm sall
(fiberdelen)
Forsok 2:3 med  98.2 1.8
50 mm sall
(fiberdelen)

I tabell 4 visas resultat av fiberlingdsmitningar av provmaterial frin Rébacksdalen, SLU,
Umea efter beredning i prototypanldggningen med sallen S0mm och 12 mm.

Tabell 4. Resultat av fiberldingdsméatningar av provmaterial efter beredning i
prototypanldggningen (MDL=medelvédrde, STD=standardavvikelse)

Prov 1 Prov 2 Prov 3
(Mdl/Std i Mm) (Mdl/Std i Mm) (Mdl/Std i Mm)
Beredning med 50 53.8/21.8 49.7/22.6 47.0/18.5
mm séll
Beredning med 12 21.8/7.0 14.8/4.7 14.9/3.9
mm séall

Vid beredning med 50 mm séll erh6lls en genomsnittlig fiberldngd pa 50.2 mm, vilket precis
motsvarar sdllstorleken. Vid beredning med 12 mm séll erholls en genomsnittlig fiberldngd pa
17.2 mm, vilket ligger ndgot dver sallstorleken. Detta forklaras av att resulterande fiberlangd
styrs dels av séllets hdldimension dels av materialets uppehallstid i hammarkvarnen. For fallet
med 50 mm séll dr uppehallstiden kortare &n i det andra fallet, vilket gor att hdldimensionen
dominerar som styrande faktor.

I tabell 5 visas fiberstyrkeresultat av provmaterial frdn Robacksdalen, SLU, Umea fore och
efter beredning i prototypanlédggningen.

Tabell 5. Resultat av fiberstyrkemétningar av provmaterial fére och efter beredning 1
prototypanldggningen (MDL=medelvirde, STD=standardavvikelse)

Fore beredning Efter beredning Fiberstyrke-
(Mdl/Std 1 MPa) (Mdl/Std 1 MPa) Fordndring (%)
Beredning utan sall ~ 330/143 340/72 +3



Beredning med 50 330/143 275/54 -17
mm séll

Resultaten indikerar en relativt stor forsvagning av hampfibern, upp mot ca 20 %, efter
beredning med 50 mm séll. Vid beredning utan sall paverkas fiberstyrkan inte nimnvért.

Diskussion

Vid JBT/SLU i Alnarp har ett smaskaligt, mobilt fiberberedningsverk utvecklats och
fardigstillts. Anldggningen dr en prototyp och dr avsedd for beredning av spanadslin och
industrihampa. Som forsta anlédggning i sitt slag har den blivit godkénd av Jordbruksverket.
Beredningsverket bestar av en hammarkvarn med en egenhéndigt konstruerad inmatningsdel,
en transportflékt, en cyklon och en rensningsmaskin. Dessa enheter &r monterade pa ett
konventionellt lastvéxlarflak for lastbil varigenom hela anldggningen effektivt kan
transporteras till odlarna for fiberberedning pa plats.

Det konstruerade beredningsverket dr enkelt till sin uppldggning men det &r flera parametrar,
som paverkar det slutliga resultatet av beredningsarbetet. Viktiga parametrar &r
hammarkvarnens effekt, varvtal och inmatningsanordning. Andra parametrar beror
transportflédkten och dess kapacitet. Till sist pdverkar rensningsmaskinen det slutliga
resultatet. Hammarkvarnens effekt och varvtal har direkt inverkan pa anldaggningens
prestanda. Den 14ga kapaciteten hos prototypanldggningen beror naturligtvis pa
hammarkvarnens och stegrensarens 14ga prestanda. Det finns emellertid pa marknaden
betydligt kraftfullare kvarnar, som kan bidra till att 6ka anldggningens prestanda avsevirt.

Tillverkning av olika fiberprodukter, sdsom fibermattor av non-woven-typ och
varmeisoleringsskivor stiller krav pé fiberlaingd. For non-woven mattor varierar maximala
fiberldngderna mellan 10-30 mm medan fiberléngderna for virmeisoleringsskivor ligger
mellan 50-60 mm. Det har visat sig att bade ramaterialets uppehélls tid i hammarkvarnen och
sallens héldimension paverkar den resulterande fiberldngden. Ju storre hdldimensionen ar
desto kortare blir uppehallstiden i hammarkvarnen. Resultaten av forsoken visar att
prototypanldggningen kan producera fiberhalvfabrikat med fiberldngder, som motsvarar de
stdllda kraven for de exemplifierade produkterna.

Nér man utvirderar hampfiberns styrka i det provade och beredda ramaterialet konstateras att
fiberstyrkan ligger p& ungefér hilften av normala fiberstyrkevérden for industrihampa. Det
provade véxtmaterialet kommer till storsta delen fran sorten Finola. Denna sort ér en
frohampsort, fran vilken man huvudsakligen far hampfrd och endast mindre mangder
hampfiber, vilket till viss del forklarar de laga styrkevérdena.

Den anvinda stegrensaren dr en normal rensningsmaskin, som utnyttjas i liknande
anldggningar. Vid forsoken har det konstaterats att det beredda ramaterialet inte far ha alltfor
korta stamldngder. Annars kommer det sonderslagna rdmaterialet att direkt ramla ner genom
rensningsmaskinens galler och rensningen blir mindre effektiv. Konceptet med en forsta
separeringsomgang utan sill ger en hog rensningsgrad (ca 7 vikts-% vedédmnesrest) for
prototypanlédggningen. Goda fiberkvaliteter brukar tillatas ha maximalt 10 vikts-%
veddmnesrest. For att bli auktoriserad fiberberedare av Jordbruksverket krévs en utrustning,
som klarar att rensa fiberfraktionen sé att veddmnesresten dr maximalt 25%.



For att prototypanldggningen skall fungera pé avsett sitt behover man anpassa tidigare steg i
odlings- och produktionsprocessen. Det giller framforallt skdrde- och torkstegen. Skorden av
industrihampa bor anpassas sé att ett upphackat rdmaterial i stamldngder mellan 150-200 mm
erhalles infor den slutliga separeringsprocessen. Efter skorden bor det upphackade
rdmaterialet genomga en snabb och effektiv torkprocess till en fukthalt pa ca 15- 20 vikt-%.

Slutsatser

Efter de olika testomgéngarna kan man konstatera att det mobila beredningsverket fungerar
relativt vdl. Foljande slutsatser av kvantitets- och kvalitetsanalyserna kan dras:

* Beredningsverkets kapacitet beror till storsta delen pa de ingdende komponenternas
kapacitet/prestanda. Den byggda prototypanldggningen har relativt lag kapacitet men
prestandan kan avsevirt forbéttras med andra maskiner med hogre kapacitet.

* Rationell inmatning till hammarkvarnen erhélles genom att suga in ett upphackat
stramaterial med hjélp av en flakt.

* Prototypanldggningen ger en fiberrenhet, som uppfyller myndigheternas krav redan efter en
separeringsomgédng utan sdll i hammarkvarnen. Efter en andra separeringsomgéng med sall
erhdlls 1 det ndrmaste helt veddmnesfri kortfiber.

* Fiberldngden kan styras med hjélp av hammarkvarnens olika sdllstorlekar och rdmaterialets
uppehéllstid 1 kvarnen.

* Fiberstyrkan paverkas relativt mycket vid fiberberedning med sall men péverkas inte
ndmnvért vid beredning utan sall

Publikationer och resultatformedling till ndringen
I f6ljande publikationer har det mobila fiberberedningsverket omndmnts och diskuterats:

Svennerstedt, B. & Jilar, T. 2004. Mobile Fibre Processing Unit (in Swedish). Proceeding of
the National Conference “Jordbrukskonferensen”. November 23-24" | 2004. Uppsala.

Svennerstedt, B. & Svensson, G., 2004. Industrial Hemp — Cultivation, Harvesting, Processing
and Market (in Swedish). Swedish University of Agricultural Sciences. FAKTA Jordbruk, Nr
7,2004. Uppsala.

Wretfors, C. 2005. Cultivation, Processing and Quality Analysis of Fibres from Flax and
Industrial Hemp — an Overview with Emphasis on Fibre Quality. Swedish University of
Agricultural Sciences, Department of Agricultural Biosystems and Technology.

JBT- Report, Nr 139. Alnarp.

Svennerstedt, B & Jilar T. 2006. Mobile Fibre Processing Unit — Construction and Processing
Trials (in Swedish). Swedish University of Agricultural Sciences, Department of Agricultural
Biosystems and Technology. JBT — Report Manuscript. Alnarp.

Information om beredningsverket har dessutom formedlats till nidringen och allménhet via
artiklar 1 dagspress och fackpress av frilansjournalisten Lars Edling, Malmo. ”Alnarp har
byggt Sveriges forsta godkdnda beredningsverk for industrihampa™ dr rubriken pa en av dessa
artiklar, som publicerades i fackpress under 2004.



Under 2004 ndrmare bestdmt den 23.6 2004 arrangerade Temagrupp Biofiberteknologi vid
inst. JBT, SLU, Alnarp ett halvdags seminarium pa Alnarp om beredning av fiber fran
industrihampa och spanadslin.Vid seminariet, som besoktes av ett trettiotal odlare och
entreprendrer diskuterades olika skorde- , rétnings- och beredningstekniker. Dessutom visades
prototypanldggningen 1 JBT s verkstad.

Berednings-projektet har under perioden visats och diskuterats vid minst tre storre tillfallen
dels vid Borgeby filtdagar, 29-30.6 2005 och 28-29.6 2006 dels vid SM/EM 1 pl6jning pa
Alnarp, 23-25.9 2005. Vid Borgeby filtdagar visades projektet via poster och
informationsbroshyrer. Vid plojningstdvlingen pa Alnarp arrangerade projektgruppen dppet
hus i SLU/JBT's verkstad, dar beredningsverket och en miangd olika hampfiberprodukter
visades.

Under den totala projekttiden 2004-2006 har intresset for det mobila beredningsverket varit
mycket stort. Detta har visat sig genom den stora mingd studiegrupper (uppskattningsvis ca
30 storre eller mindre grupper), som har besokt JBT s verkstad, dér verket har visats och
fiberberedning har diskuterats. Studiebesoken har kommit fran olika delar av Sverige men
aven fran Finland, Danmark och Tyskland.
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