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Yritysten tulee noudattaa valtakunnallista jatelakia ja paikallisia jatehuoltomaarayksia
suunnitellessaan omaa jatehuoltoaan. Nykyaikaisen jatelain perustana on jatteen etusijajarjestys,
jonka pééapaino on jatteen synnyn ehkaisyssa sekd ymparistdéa ja luonnonvaroja saastavassa
jatteen kasittelyssa. Jatehuoltoviranomaiset saatavat laissa maarattyja asioita kunnioittaen
jatehuoltomaéaraykset kyseisen alueen vaatimuksiin sopiviksi, silla esimerkiksi eri alueiden jatteen
kasittelymahdollisuudet saattavat erota toisistaan.

Naapurin Maalaiskana Oy on vuonna 2014 perustettu liha-alan yritys, jonka broilertuotantolaitos
sijaitsee Liedossa. Tuotantolaitos pitaa sisalladn koko tuotantoprosessin teurastuksesta
pakkaamiseen. Yritys on perustamisensa jalkeen kasvanut nopeasti, mika on asettanut haasteita
tilan riittdvyyden, mutta myos jatehuollon suhteen.

Taman opinnaytetyon tarkoituksena oli kartoittaa yrityksen jatteiden koostumus seké jatehuollon
nykytila, ja l0ytda kehityskohteita. Tavoitteena oli jatekartoituksen ja tuotantolaitoksen
jatehuoltoon perehtymisen avulla 10ytda ratkaisuja jatemaaran vahentamiseen seka yrityksen
sisdisen jatehuollon ja lajittelun kehittamiseen.

Tyo6n teoriaosuudessa selvitettiin jatehuoltoon liittyvia asioita mm. lakitekstista, Lounais-Suomen
jatehuoltomaarayksisté seka eri jatehuoltoyritysten ja -yhdistysten internetsivuilta. Kaytannon
osuutta tehtiin tuotantolaitoksella reilun kolmen viikon ajan. Alussa tutustuttiin yrityksen
aikaisempien vuosien jatemaariin ja -kustannuksiin, tuotantolaitoksen jatevirtoihin seka
perehdyttiin eri osastojen prosesseihin ja niissa syntyvaan jatteeseen. Liséksi selvitettiin yleisen
jatehuollon eli lajittelun, kerdyksen ja kerdyspaikan toimivuus. Kahden viimeisen viikon aikana
selvitettiin tuotantotiloissa syntyvan jatteen koostumusta punnitsemalla kaikki aamuvuorojen
aikana syntyvat jatteet.

Tuloksena on jatteen koostumuksen raportointi seka kaytannén tydn aikana havaittuihin

puutteisiin, joiden on nahty vaikuttavan jatemaariin, -kustannuksiin tai yleiseen jatehuollon
toimivuuteen, liittyvat kehitysehdotukset.
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IMPROVEMENT OF CHICKEN PRODUCTION
FACILITY WASTE MANAGEMENT SYSTEM

Companies have a responsibility to comply with the waste act and local waste management
regulations when planning their own waste management solutions. The basis of the modern waste
act lies in the priority order of waste treatment, which highlights the importance of waste
prevention and resource-efficient treatment methods. Waste management regulations are
compiled by local authorities to meet the requirements of the area in question. For example, waste
treatment possibilities may differ between regions.

Naapurin Maalaiskana is a company operating in the poultry industry sector. It was established
in 2014 and its chicken production facility is located in Lieto, Finland. The facility houses all the
stages in the chicken production process, from slaughterhouse to packaging department. The
company has grown quickly, which has posed challenges regarding the sufficiency of the
premises, but also waste management.

The purpose of this thesis was to chart the composition of the waste and examine the state of the
facility’s internal waste management system to find issues that need improvement. Solutions were
sought for reducing the amount of waste and improving the company’s waste management
system.

The project was begun by studying important topics related to this work. The background research
mainly focused on the waste act, the waste management regulations of southwestern Finland and
the websites of different waste management companies. The practical part was executed at the
facility during a slightly over 3-week period. The work was started by getting acquainted with the
waste amounts and expenses of previous years and studying the waste streams and processes
of different departments and the type of waste generated in them. Also, the functionality of the
current waste management system was investigated. During the final two weeks, the composition
of the waste was investigated by weighing all the waste generated during morning shifts.

As a result, the composition of the waste is reported, and development suggestions related to
detected issues are listed in the final chapters of this thesis.

KEYWORDS:

waste management, priority order, development, food industry
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1 JOHDANTO

Suomen jatehuoltojarjestelma perustuu jatelakiin, jossa on suuri rooli siind maaritellylla
jatteen etusijajarjestyksella. Etusijajarjestys luo jatehuollolle raamit, joita jokainen on
velvollinen noudattamaan. Raamien sisédlla toimivat alueellisesti vaihtelevat
jatehuoltomaaraykset, esittden yksityiskohtaisemmat ohjeet ja maaraykset kyseisen

alueen jatehuollollisten toimintojen toteuttamiseksi.

Yritykset suunnittelevat oman jatehuoltonsa noudattaen lakia ja jatehuoltomaarayksia
parhaansa mukaan. Tama opinnaytetyd tehtiin vuonna 2014 perustetulle Naapurin
Maalaiskana Oy:lle, jonka kasvu on ollut perustamisvuoden jalkeen nopeaa.
Taloussanomien taloustietojen mukaan Liedossa toimivan yrityksen liikevaihto oli
vuonna 2017 (34,1 M€) yli seitseménkertainen vuoteen 2015 (4,8 M€) nédhden.

Kasvu on johtanut siihen, ettd myods jatehuollollisiin haasteisiin on pitdnyt keskittyd
aiempaa enemman. Taman opinnaytetydén tavoitteena olikin Kkartoittaa yrityksen
tuottaman jatteen koostumusta, l6ytdd keinoja jatteen maaran vahentdmiseen seka

kehittaa yrityksen jatehuoltoa lajittelun ja yleisen toimivuuden osalta.

Ty0 suoritettiin kahdessa osassa. Teoriaosassa kerattin pohjatietoa jatehuoltoon
littyvista asioista tehtaalla suoritettavan osuuden toteutuksen helpottamiseksi.
Pohjatietoa kerattiin jatelaista, Lounais-Suomen jatehuoltomaarayksista, yleisista
jatehuollon  toiminnoista,  jatehuoltosuunnitelman  laatimisesta,  jatejakeiden
lajitteluohjeista seké erilaisista jatteen kasittelymenetelmistd. Kaytanndn osuudessa
keskityttiin  tuotantolaitoksen jatehuollollisten ongelmakohtien selvitykseen seka

jatteiden koostumuksen selvittamiseen punnituksia hyédyntaen.

Tyon tuloksina ovat jatekoostumuksen selvitys sekd jatteen vahentamiseen ja

jatehuollon kehittdmiseen liittyvat kehitysehdotukset.
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2 JATELAINSAADANTO JA MAARAYKSET

Jatehuoltoa ja siihen liittyvia toimenpiteitda Suomessa ohjaa jatelaki. Lain tarkoituksena
on jatteiden ja jatehuollon terveydelle ja ymparistdlle aiheuttaman vaaran ja haitan
ehkaiseminen, jatteen ma&aran ja sen haitallisuuden vahentaminen, luonnonvarojen
kestavan kaytén edistdminen, toimivan jatehuollon varmistaminen seka roskaantumisen

ehkaiseminen. (1, 8§ 1)

Jatelaki pohjautuu Euroopan Unionin jatepolitikkaan, jossa on maaritelty jatteisiin ja

jatehuoltoon liittyvat perusperiaatteet:

e jatteen tuottamista ja haitallisuutta vahennetdan ja jos mahdollista, ehkaistdan

e jatehuoltokustannuksista vastaa jatteen tuottaja

e erédiden tuotteiden tapauksessa jatehuollosta vastaa jatteen tuottajan sijasta
tuotteen valmistaja tai maahantuoja (tuottajavastuu)

e jatteista ja jatehuollosta koituvia riskeja ennakoidaan

o jatteet kasitellaan syntypaikan lahella

e jokainen EU:n jasenmaa on omavarainen jatteen kasittelyn suhteen. (2)

2.1 Keskeiset maaritelmat

Laki maarittelee jatteen aineeksi tai esineeksi, joka poistetaan tai aiotaan poistaa
kaytosta sen haltijan toimesta, tai jonka kaytosta poistamiseen sen haltija on velvollinen.
Jatteeksi ei kuitenkaan luokitella sellaista ainetta tai esinettdq, joka syntyy
tuotantoprosessissa, jonka paaasiallisena tarkoituksena ei ole kyseessa olevan aineen
tai esineen valmistaminen. Tallaisissa olosuhteissa syntyva aine tai esine luokitellaan
sivutuotteeksi, jos sen jatkokaytdsta ollaan varmoja, sita voidaan kayttda sellaisenaan
tai normaalin teollisen kaytdanndén mukaisesti muunnettuna, se syntyy oleellisena osana
tuotantoprosessia seka tayttda sen kayttoon liittyvat tuotekriteerit ja ymparistbn- ja

terveydensuojeluvaatimukset. (1, § 5)

Jatteen haltijaksi kutsutaan osapuolta, jonka hallussa jate on. Jatteen haltijoita voivat olla
mm. jatteen tuottaja tai kiinteiston haltija. Jatteen tuottaja puolestaan on taho, jonka
toiminnan seurauksena jate syntyy tai jonka toiminnan tuloksena jatteen ominaisuudet

tai koostumus muuttuvat.

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Jarno Karjalainen



Jatehuolto kattaa jatteen kerayksen, kuljetuksen, hyddyntamisen ja loppukasittelyn seka

kyseessa olevan toiminnan tarkkailun ja seurannan. (1, § 6)

2.2 Jétteen etusijajarjestys

Kaikessa toiminnassa tulee noudattaa etusijajarjestystdq, jonka tarkeimpana
tarkoituksena on minimoida jatteen maara ja sen haitallisuus. Jos jatettd kuitenkin
syntyy, tulee se uudelleenkayttaa tai valmistella uudelleenkayttdéa varten, tai toissijaisesti
kierrattad se. Mikali uudelleenkaytto tai kierratys ei ole mahdollista, tulee jate hyddyntaa
muulla tavalla, esimerkiksi hyddyntamalla energiana. Viimeisena ja epasuotuisampana
vaihtoehtona on jatteen loppukasittely (1, § 8). Etusijajarjestystd havainnollistetaan

Kuvassa 1.

Jatteen synnyn ehkaiseminen

Uudelleenkaytta

Kierratys

Hyiidyntaminen energiana

Loppukasittely

Kuva 1. Jatteen etusijajarjestys.

Toiminnanharjoittajan, téssa tapauksessa broilertuotantolaitoksen, on noudatettava
etusijajarjestysta siten, ettd saavutetaan lain tarkoituksen kannalta paras mahdollinen
lopputulos. Tama tarkoittaa, etta toiminnanharjoittajan tulee noudattaa etusijajarjestysta
parhaansa mukaan, kuitenkin ottamalla huomioon tuotteen ja jatteen elinkaaren aikaiset
vaikutukset, ymparistonsuojelulliset periaatteet seka laitoksen tekniset ja taloudelliset
edellytykset taman toteuttamiseen. (1, 8§ 8)
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Toimijan on mahdollisuuksiensa mukaan huolehdittava, ettd tuotannossa kaytetdan
saasteliaasti raaka-aineita, valtetddn ymparistoa ja terveytta haittaavien raaka-aineiden
kayttod seka kaytetddn tuotantomenetelmédd, jossa syntyy mahdollisimman vahan
jatettd. Lisdksi tulee valttdd tuotteen tarpeetonta pakkaamista, kayttaa kestavaa,
kierratettdavad ja mahdollsimman vahan jatettd synnyttdvaa materiaalia seka valttaa
syntyvasta jatteestd mahdollisesti aiheutuvaa haittaa ja vaikeutta jatehuollon

jarjestamiselle. (1, 8 9)

2.3 Jatehuoltomaaraykset

Jatelain 646/2011 taytantoon panemiseksi voidaan laatia tarkentavat, alueellisista

olosuhteista johtuvat, maaraykset. Maaraykset voivat liittya

e jatehuollon jarjestamiseen

e jatemaaran vahentamiseen

e terveys- ja ymparistohaittojen ehkaisemiseen

o jatteiden lajittelun, kerayksen, kuljetuksen tai kasittelyn jarjestamiseen
e jatehuoltoon liittyviin teknisiin vaatimuksiin

roskaantumisen ehkaisemiseen.

Elinkeinotoiminnan jatteisiin liittyvia maarayksia voidaan antaa ainoastaan liittyen jatteen
kerayksen, vastaanoton ja kuljetuksen jarjestelyihin sekd jatehuollon teknisiin

vaatimuksiin, kuten jateastioiden sijoittamiseen jatteen kerayspaikalla. (3)
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3 JATEHUOLTO

Jatehuollolla tarkoitetaan kokonaisuutta, johon kuuluu jatteiden kerdys, kuljetus
jatkokasittelyyn sekéd jatkokasittely joko jatteen hyddyntdmisen tai loppukasittelyn
muodossa (Kuva 2). Liséksi jatehuolto vastaa edella mainitun toiminnan tarkkailusta ja
seurannasta seka loppukasittelypaikkojen jalkihoidosta ja toimimisesta valittdjana. (1, 8
6)

Jateiden syntypadiatajitielu- & Aluakeriyspists Jatteen hybdyntimis-
kerfysgifesielyt huonetstossakiinteistilla i kisitlelyidrestelmit

Reaka-ainesatja uotieet

Hiinteisbiohiainen kergys

Kuva 2. Jatehuollon kokonaisuus. (4)

Elinkeinotoiminnassa syntyvan jatteen jatehuolto on toimijan jarjestettava
paasaantoisesti itse, eikad sen jarjestaminen nain ollen kuulu kunnan velvollisuuksiin.
Yritysten, kauppojen, yksityisen palvelutoiminnan seké teollisuus- ja tuotantolaitoksien
on siis itse vastattava omasta jatehuollostaan hankkimalla jatehuollon palvelut
haluamaltaan palveluntarjoajalta. Lisaksi toimijan on tunnistettava, lajiteltava,
varastoitava seka toimitettava toiminnassaan syntynyt jate vastaanottopaikkaan, jolla on

siihen tarvittavat luvat. (5)

Poikkeustilanteissa jatelaki antaa yrityksille oikeuden pyytad kunnalta jatehuollon
jarjestamista. Tallaiseen tilanteeseen voidaan paatya, jos markkinoilla ei ole
kohtuullisesti saatavilla yksityistd jatehuoltopalvelua. Jatkuvaluonteisessa palvelussa

kunta voi tehda yrityksen kanssa pisimmillaan kolmen vuoden sopimuksen. (5)
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3.1 Jatehuoltosuunnitelman laatiminen

Yrityksen on hyva laatia toimintaansa varten jatehuoltosuunnitelma, jonka tarkoituksena
on luoda mahdollisimman toimiva jatehuoltojarjestelmd, jossa otetaan huomioon
vahintdan lainsdadanndlliset ja kunnallisissa jatehuoltom&arayksissad esitetyt asiat.
Jatteiden kerays- ja lajittelujarjestelman suunnittelussa kannattaa tietenkin ottaa

huomioon myos taloudelliset asiat. (6)

Jatehuoltosuunnitelma laaditaan jatekartoituksessa saatujen tietojen pohjalta, ja siina
keskitytédan erityisesti kartoituksessa havaittujen puutteiden korjaamiseen. Kartoitus on
hyva aloittaa selvittamalla ensin yrityksen sen hetkiset jatemaarét ja jatehuollon
kustannukset. Taméan jalkeen selvitetdén jatteiden laatu, syntypaikka ja koko sen
hetkisen jatehuoltojarjestelmén toimivuus ja jarkevyys, jotta saadaan tietoon syntyvat
jatejakeet ja niiden virrat. Kartoituksessa tulee selvittéd myos keraysjarjestelman
toimivuus: kerdyspaikan toimivuus, jateastioiden maara, kunto, tyyppi ja tilavuus sekéa
silla hetkella kerattavat jatejakeet, niiden tyhjennystaajuudet ja kerddjat. On myoés hyva
tiedustella  jatehuollon kanssa tekemisissd olevien ryhmien  (tyontekijat,

jatteenkuljetusyritys jne.) toiveita ja nakemyksia jatehuollon kehittdmisen suhteen. (6)

Yrityksen jatehuoltoon liittyvistd menetelmistd ja muutoksista tiedottaminen koko
yhteisélle on tarkeda ja uudet tyontekijat tulee perehdyttaa jatehuollollisiin asioihin.
Liséksi on hyva nimeta yksi henkild vastaamaan yrityksen jatehuollosta. Nimetty henkil
voi hoitaa mm. jatehuollon jarjestamisen, muutoksista henkilostdlle tiedottamisen,

perehdytyssuunnitelman teon ja muunlaiset jatehuoltoon liittyvat toimenpiteet. (6)

3.2 Jatteiden kerays

Jatteenkerdys on jatteen kokoamista tuottajan jarjestamaan kerayspaikkaan
omatoimista kasittelyd tai jatteenkasittelyyn kuljettamista varten. Kerédykseen luetaan
mukaan alustava lajittelu ja varastointi. Lajittelu liittyy jatteen erilliskeraykseen, joka
tarkoittaa lajiltaan ja laadultaan erilaisten jatteiden kokoamista toisistaan erilleen,
helpottaen uudelleenkayton valmistelua, kierratystd, muunlaista hyddyntédmistd tai

muuta erityista kasittelya. (1, § 6)
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3.2.1 Jatteiden kerayspaikka

Jatteiden kerayspaikalla tulee olla riittava maara jateastioita, jotka on mitoitettu syntyvan
jatteen maaran perusteella. Astioiden kannet tulee aina olla suljettavissa ja astiat
itsessaan tulee olla soveltuvia siihen kerattavélle jatejakeelle. Astioiden koko ja jatteen
maara tulee ottaa huomioon myds astioiden tyhjennysvélia maaritettaessa.

Kiinteisttttaisessa jatteenkuljetuksessa kaytettavat jateastiat tulee olla

o koneellisen kuormauksen ja pesun kestavia, kasin siirrettavia, muovisia, kahvoin
ja pyorin varustettuja astioita

o Kiinteistollda koneellisesti tyhjennettavia kannellisia jatesailidita

e koukku- tai vaijeritartunnalla varustettuja vaihtolavasailibita, joissa jate
kuljetetaan vastaanotto- tai kasittelypaikkaan

o Kiinteistdlla koneellisesti jateautoon tyhjennettéavid, maahan upotettuja
jatesailioita

o erikoiskeraykseen soveltuvia muita astioita, joihin keratdan tilapaisesti

poikkeuksellisia jate-esineita tai suuria jatemaaria. (7, 8 22)

Jokaiseen jateastiaan saa laittaa vain siihen tarkoitettua jatetta, eikd astiaa saa tayttaa
siten, ettd se aiheuttaa tyhjentdjalleen ty6turvallisuusriskin.  Mahdollisia
tyoturvallisuusriskeja aiheutuu mm. kerayspaikan olosuhteista, jateastioiden rakenteesta
sekad jatteiden painosta ja muista ominaisuuksista. Liséksi jatteet tulee sijoittaa

jateastiaan siten, ettéa sen koneellinen tyhjennys on mahdollista. (7, § 24)

Jateastiat on sijoitettava kerayspaikalle siten, ettd ne on saavutettavissa ilman kynnysta,
porrasta tai muuta estettd. Mikéali kerdyspaikka on aitauksessa, katoksessa tai
jatehuoneessa, tulee sinne paastd suoraan ulkotiloista ja mahdollinen ovi on

varustettava laitteella, jolla ovi pysyy auki. (7, § 28)

Kerayspaikan alustan tulee olla vaakasuora, kulutusta kestava ja astioiden siirtoon
sopiva, ja mitoitus on tehtava siten, etta eri jatelajien astiat saadaan tyhjennettya ilman
muiden astioiden siirtdmista. Liséksi kiinteiston haltijan on minimoitava tyhjentajalle
aiheutuvat tyoturvallisuusriskit tarjoamalla tyhjentdjan kayttéon jateastioiden siirtoa ja
tyhjentédmista helpottavia laitteita ja rakenteita seka jarjestamalld talvella kerayspisteelle
lumen auraus ja liukkauden torjunta. Kiinteiston haltjan on myds huolehdittava

kerayspaikan kunnosta, siisteydestd ja riittAvasta valaistuksesta. Jatehuoneessa
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sijaitsevan kerayspaikan suunnittelussa on huomioitava edelld mainittujen lisaksi

ilmastoinnin ja viemaroéinnin riittavyys. (7, § 28)

Kerayspaikan sijanti tulee valita siten, ettd se on riittavan kaukana rakennuksen
iimanottoaukoista. Jateauton on paastava esteettd tyhjentamaan sellaiset jateastiat,
jotka eivat ole kasin siirrettavia. Kasin siirrettavat pyoralliset astiat puolestaan on
sijoitettava siten, etta jateautolla on mahdollisuus péasta vahintddn kymmenen metrin
etaisyydelle niista. (7, § 28)

3.2.2 Jatteiden lajittelu

Jatteet lajitellaan tehtaassa tarkkuudella, joka noudattaa etusijajarjestystd ja jatelain
tarkoitusta parhaalla mahdollisella tavalla. Jokaisen erilliskerattavaksi tarkoitetun
jatejakeen lajittelu tehdaan valitun jatehuoltoyrityksen lajitteluohjeiden seké paikallisten
jatehuoltomaaraysten mukaan kerayksen ja muiden jatehuollollisten toimenpiteiden

helpottamiseksi.

Yritys valitsee erilliskerattavat jatejakeet sen mukaan miten kannattavaa se on (luku 2.2),
poislukien polttokelpoinen jate, joka Lounais-Suomen jatehuoltomaarayksien mukaan
tulee keratd jokaisessa Kkiinteistoittdisen jatteenkuljetuksen piiriin - kuuluvassa
kiinteistossa. Kunnallisessa jatehuollossa muiden jatejakeiden lajittelu perustuu joko

asuinkiinteiston huoneistojen lukumaaréan tai eri jatelajien viikottaiseen maaraan (7).

Polttokelpoisen jatteen lisaksi yleisimpia erilliskerattavia jatejakeita ovat mm. biojate,
energiajate, pahvi, paperi, metalli, lasipakkaukset, muovi, sdhko- ja elektroniikkaromu ja
vaarallinen jate. Jokainen kerattava jatejae lajitellaan muista erilleen omaan

jateastiaansa.

Seuraavana jakeiden paapiirteittaiset lajitteluohjeet etusijajarjestyksessa. Lajittelutiedot
on kerétty paadosin Lassila & Tikanojan (L&T) ja Lounais-Suomen Jatehuollon (LSJH)

internetsivuilta.
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Biojate

Biojatteelld tarkoitetaan biohajoavaa elintarvike- ja keittibjatetta, jota syntyy muun
muassa kotitalouksissa, ravintoloissa ja elintarviketeollisuudessa. Biojatettd on myos

biologisesti hajoava puutarha- ja puistojate. (8)

Biojatteestd valmistetaan biojatteen kasittelylaitoksissa biokaasua ja lannoitetta.
Biojatetta ovat

e ruoantdhteet ja pilaantuneet elintarvikkeet

¢ hedelmien ja vihannesten kuoret seké perkausjatteet
e Kkiinteat ruokarasvat

¢ kahvin- ja teenporot suodatinpapereineen

o talouspaperit ja lautasliinat

o kasvit ja pienet maarat puutarhajatetta.

Biojatteeseen ei tule lajitella esimerkiksi nesteitd, metallia, lasia, tupakantumppeja,

hygieniatuotteita, siivousjatteita tai jatoksia ja eritteita. (9)

Pakattu biojate

Pakattu biojate eroaa tavallisesta biojatteesta siten, ettd siihen voi siséllyttda kaikki
pakkaukset paitsi metalli- ja lasipakkaukset. Lisdksi suuret méérat nestetta tulee jattaa

keraysastiasta pois. (10)

Muovi

Yrityksen lajittelemasta muovijatteesta voidaan tuottaa uusiomuovin raaka-ainetta tai se
voidaan polttaa energiantuotantotarkoituksessa. Yrityksissa syntyvé muovijate on usein

kalvomaista pakkausmuovia. Kalvomuovin keraykseen kuuluvat

¢ tyhjat muovipakkaukset ja kaareet
e kutiste- ja kiristekalvot
e lavahuput ja tyhjat sisasakit

¢ tyhjat raaka-ainesakit
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e muunlainen PE-kalvomuovi.

Kalvomuovin joukkoon ei kelpaa verkot, suursakit, pakkausvanteet, styroksi,
vaahtomuovi, lasikuitu, suuret maarat teippia tai mustat jatesakit. Kierratykseen

kelpaava muovi tulee olla puhdasta. (11)

Pahvi

Keratty kartonki kierratetddn kartongiksi, mutta eritoten hylsykartongiksi. Kerayspahviin

tulee lajitella muun muassa

e pahvilaatikot
e ruskea kartonki
e voimapaperi ja aaltopahvi

e ruskeat paperikassit.

Lajiteltaessa pahvin tulee olla puhdasta ja kuivaa, eiké joukkoon tule lajitella styroksia,
muovia tai nestekartonkipakkauksia. Nestekartonki menee erilliseen
kartonkikeraykseen. (12)

Paperi

Paperi on puukuitumassasta valmistettua materiaalia. Puukuitumassa valmistetaan
massatehtaalla irrottamalla puukuidut toisistaan joko mekaanisesti tai kemiallisesti,
jonka jalkeen massa jalostetaan paperitehtaalla paperiksi. Paperia kierrattamalla

saadaan raaka-ainetta uusiopaperin valmistukseen (13).
Kerayspaperijakeeseen tulee lajitella yrityksissé seuraavat jatteet:

e sanoma- ja aikakauslehdet
e mainokset ja esitteet

o vadrilliset paperit

e kirjekuoret

e uusiopaperi

¢ valkopohjainen paperi.
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Jakeeseen eitule lajitella lahja- ja kdarepapereita, pahvia tai kartonkia, kopiopapereiden

kaareita, tietosuojapapereita tai muovia. (14)

Metalli

Metallia kierrattdAmalla saadaan uutta raaka-ainetta metallituotteiden valmistukseen ja

sité voidaan kierrattaa lahes loputtomiin. Kerdysmetalliin kuuluu

¢ metalliromut- ja pakkaukset

o pellit, putket ja tyhjat tynnyrit

e metallihuonekalut

o tyhjat ja paineettomat aerosolipurkit
e tyhjat ja kuivat maalipurkit

o pienmetalli, kuten metallipakkaukset (séilyketélkit, korkit, pantittomat tolkit ym.).

Keraysmetallin mukaan ei tule Ilajitella mm. vaarallisia jatteitd, sahko- ja

elektroniikkaromua tai astiaa suurempia metallijatteita. (15)

Lasi

Lasijakeeseen lajitellaan ainoastaan tyhja ja puhdas pakkauslasi, kuten pullot ja purkit.
Muun kuin pakkauslasin (ikkunalasi, kristalli, posliini, hehkulamput, lampdlasi et al.)
laittaminen lasin keraysastiaan on Kkielletty. Lasipurkeista tulee poistaa metalli- ja

muoviosat ennen kerdysastiaan laittamista. (16)

Energiajate

Energiajatteeseen lajitellaan PVC-muovia lukuunottamatta kaikki muovit, likaiset paperit
ja kartongit, puupakkaukset, paperipyyhkeet seké vaatteet. Jakeeseen ei tule kuitenkaan
lajitella polttokelpoiseen jatteeseen kelpaavia, energiantuotannon kannalta hyédyttomia
jatteitd, kuten keramiikkaa tai hygieniatuotteita. Energiajate hyddynnetdan
energiantuotannossa kierratyspolttoaineena, jolla korvataan fossiilisia polttoaineita

rinnakkaispolttolaitoksissa. (17)
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Puujate

Puujate voi olla esimerkiksi pakkauspuujatetta tai rakentamisesta syntyvaa puujatetta.
Painekyllastettya puuta ei luokitella puujatteeksi, vaan vaaralliseksi jatteeksi. Keratty
puujate murskataan, siitd poistetaan metalli ja aikaansaatu murske hyddynnetaan

kierratyspolttoaineena energiantuotannossa. (18)

Polttokelpoinen jate

Polttokelpoinen jate on kierratykseen kelpaamatonta paivittaista jatettd, joka poltetaan
jatteenpolttolaitoksella joko ilman energian talteenottoa tai energian talteenotolla, jolloin
sen sisaltdma energia kaytetaan sahkon ja lammon tuotantoon. Polttokelpoinen jate
tarkoittaa Lounais-Suomessa samaa asiaa kuin sekajate. Polttokelpoisen jatteeseen

lajitellaan muun muassa

o likaiset muovi- ja kartonkipakkaukset

¢ hygieniatuotteet

e kissanhiekka ja lemmikkieldiminen kuivikkeet
¢ siivousjatteet, kuten pélynimuripussit

e muoviesineet ja toimistotarvikkeet

e astiat

e vaatteet ja kengat.

Jakeeseen eitule lajitella erilliskerattavia hyotyjatteita, eika vaarallisia jatteita. (19)

Sahko- ja elektroniikkaromu

Sahko- ja elektroniikkaromuun lajitellaan kaytdnndssa kaikki kaytosta poistetut, sahkolla,
akulla tai paristolla toimivat laitteet, kuten pienkoneet, sahkdlaitteet, nappaimistot ja
mikroaaltouunit. Jakeen joukkoon ei tule lajitella muita vaarallisia jatteita,

kaatopaikkajatetta tai hyotykaytt6on kelpaavia jatteita. (20)
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Vaarallinen jate

Vaaralliset jatteet tulee lajitella erikseen muista jatteista ja toisista vaarallisista jatteista.
Vaarallisiin jatteisiin lukeutuvat mm. akut ja paristot, liuottimet, hapot ja eméakset, muut
kemikaalit, elohopeaa siséltavat jatteet, tuholaismyrkyt, jatedljyt ja muut oOljyiset jatteet.
Mahdollisimman suuri osa vaarallisista jatteista pyritaan jalostamaan raaka-aineita

kierratykseen ja hyotykayttéon. (21)

Muut jatteet

Laitoksella kerataan myos tietosuojamateriaalia ja terveydenhuollon erityisjatetta.
Tietosuojamateriaalia ovat kaikki arkaluontoiset paperit, joita ei ole tarkoitettu sivullisten
nahtavaksi. Tallainen paperijate keratddn lukittuun jateastiaan ja toimitetaan

tuhottavaksi.

Terveydenhuollon erityisjatteena laitoksella keratddn teravia tyokaluja ja teria, kuten

puukkoja ja erilaisten laitteiden teria.

3.3 Jétteiden hyodyntadminen

Jatteen hyddyntéamisella tarkoitetaan toimintaa, jossa jate kaytetddn hy6dyksi
tuotantolaitoksessa tai muualla taloudessa korvaamalla silla kyseiseen tarkoitukseen
muutoin kaytettavat aineet tai esineet (1, § 6). Jatteet voidaan hyddyntdd materiaalina

eli kierrattaa tai hyodyntaa jatteessa oleva energia sahkon ja lammaon tuotantoon.

Hyddyntéamisessa materiaalihyddyntdminen on etusijajarjestyksessa
energiahyddyntamisen edella, silla se vahentda neitseellisten raaka-aineiden kayttoa
tuotteiden valmistuksessa eli samalla pienentdd tuotteen valmistukseen kuluvaa

energiamaaraa.

3.3.1 Hyédyntadminen materiaalina

Materiaalihyddyntdminen eli kierrdtys on toimintaa, jossa jate valmistetaan tuotteeksi,

aineeksi tai materiaaliksi joko alkuperédiseen tai toiseen tarkoitukseen (1, 8§ 6).
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Seuraavana on esitetty jae kerrallaan, minkalaisen kierratysprosessin yleisimmat
jatejakeet (biojate, pahvi, paperi, metalli, lasi ja muovi) kayvét lapi ennen kuin ne ovat

valmiita uusiokayttoon.
Biojate

Biojate voidaan hyodyntda kompostoimalla, jolloin lopputuotteena on multaa, tai
madattamalla, jolloin lopputuotteena syntyy biometaania eli biokaasua. Joissain
laitoksissa, kuten Ammassuon biojatteen kasittelylaitoksessa, osa biojatteesta
kasitellaan kompostoimalla ja osa madattamalla, seulomalla biojatemassa kumpaankin
prosessiin soveltuviin osiin mekaanisesti (Kuva 3). Biojatteen hyddyntdminen on
maaritelty lahteesta riippuen joko materiaalihybdyntamiseksi tai jatteen biologiseksi

kasittelyksi.

ﬁ Kompostointilaitos Biokaasulaitos
(.5

Murskaus Hieno biojate

Biojdte mu— [OOSR

< Karkea
‘ Multaa

RN
e
ELELES

biojate Maddate

Biokaasu
Kaasun
puhdistus
Lampd
Kompostointi [
et Kaasu: Sahks
moottori

Komposti

Kuva 3. Ammassuon biojatteen kasittelylaitoksen prosessikaavio. (22)
Ammassuon kasittelymenetelma on nimeltadan osavirtamadatys, jossa saapuva biojate

murskataan ja seulotaan partikkeleiden koon perusteella méadatykseen ohjattavaan

hienoon jakeeseen ja kompostointiprosessiin ohjattavaan karkeampaan jakeeseen.
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Kompostoinnissa karkea jae, tukiaine seka madatysprosessissa syntyva madate
sekoitetaan keskenaan sopivaksi seokseksi. Seosta kompostoidaan 2-3 viikkoa, jonka
jalkeen syntynyt komposti kypsytetddn ulkoaumoissa ennen kayttéa mullan raaka-

aineena. (22)

Madatysprosessissa mikrobit hajottavat anaerobisissa ja lampimissd olosuhteissa
murskattua biojatettd padosin metaaniksi ja hiilidioksidiksi. Madatys tapahtuu
bioreaktorissa. Reaktorissa tuotettu biokaasu puhdistetaan epapuhtauksista ja

hiilidioksidista biometaaniksi ennen kuin se on valmista kuluttajien kayttéon. (23)

Paperi ja pahvi

Keratty paperi lajitellaan, puhdistetaan ja paalataan lajittelulaitoksessa ennen sen
toimittamista tehtaille raaka-aineeksi. Tietoturvamateriaalia oleva paperi silputaan
turvalliseksi ennen paalaamista ja tehtaille toimittamista. Paperitehtaalle saapunut
paperi siistataan eli siita pestaan painovéari pois, jonka jalkeen siistattua massaa
kaytetddn painopaperin, pehmopaperin tai hylsy- ja pakkauskartongin valmistuksessa.
(24)

Pahvi irrotetaan muoveista pesemalld ja metalleista lammittamalld, jonka jalkeen muovi
toimitetaan kierratyspolttoaineen raaka-aineeksi ja alumiini uusiokayttoon. Pahvista

saaduista kartonkikuiduista valmistetaan hylsykartonkia. (24)

Metalli

Kasittelylaitoksissa metallit lajitellaan eri metallilaatujen perusteella ja jalostetaan
teollisuuden tarpeisiin. Metallit murskataan, lajitellaan ja eri metallilaaduista valmistetaan
uusiometalleja. Metallin kierrattdminen saastdd huomattavan maaran energiaa

verrattuna neitseellisen raaka-aineen kayttoon. (25)

Lasi

Keratty lasipakkausjate murskataan ja puhdistetaan, jonka jalkeen eri variset lasin
sirpaleet erotellaan toisistaan. Varieroteltua lasimurskaa kaytetddn uusien

lasipakkausten tai lasivillan valmistuksessa. (25)
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Muovi

Muovijalostamolla muovijate kulkee muutaman prosessivaiheen lapi ennen paatymista
uusiomuoviksi. Ensin laitokseen saapunut muovi lajitellaan koneellisesti eri laaduiksi,
jonka jalkeen lajiteltu muovi murskataan. Murske pestaan vedelld ja kuivataan lamminta
rumpua hyddyntden. Lopuksi muovi sulatetaan ja rakeistetaan muovirakeiksi, joka on

valmista uusioraaka-ainetta teollisuuden kayttéon. (26)

3.3.2 Hy6édyntdminen energiana

Jatettd  kaytetddn  energiantuotantoon  jatteenpolttolaitoksissa  tai  jatteen
rinnakkaispolttolaitoksissa, joissa jatetta lampokasittelemalld saadaan tuotettua sahkoa
valtakunnan verkkoon tai kaukolampdd kaupunkien kaukolampdéverkkoihin seka
teollisuuden tarpeisiin. Ympaéristdnsuojelulain maaritelmien mukaan
jatteenpolttolaitoksella tarkoitetaan laitosta, jossa jate lAmpdokasitelldan rippumatta siita,
otetaanko poltossa syntyvd energia talteen vai ei, kun taas jatteen
rinnakkaispolttolaitoksessa p&aasiallisena tarkoituksena on energiantuotanto, jossa

kaytetaan paaasiallisena tai lisdpolttoaineena jatetta (27, § 108).

Erilliskerattavasta energiajatteestd muodostuu kierratyspolttoainetta valmistusprosessin
aikana. Prosessissa jate murskataan ensin halutun kokoiseksi silpuksi, jonka jalkeen
massasta poistetaan metallit, jotka muutoin voisivat aiheuttaa vaikeuksia polttoprosessin
eri vaiheissa. Laitosmaisissa valmistusprosesseissa jatteen joukosta voidaan erottaa
monia muitakin erilaisia materiaaleja, kuten ei-magneettisia metalleja, mineraaleja seka

biohajoavaa ainesta, jolloin kierratyspolttoaine on parempilaatuista. (28)

Arinapoltto

Arinapoltto-tekniikka on Suomessa yleisesti kaytossa oleva jatteenpolttotekniikka, jota
kaytetdan polttokelpoisen jatteen polttamiseen. Siind jatteet siirretdan kahmarilla
jatebunkkerista syottdsuppiloon, josta manta tyontaa jatteet jatekattilan arinalle. Arinalle
syOtetddn alakautta ilmaa palamisen tehostamiseksi, jonka johdosta lampdtila

jatekattilan alaosassa nousee yli 1000 °C (Kuva 4).
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Palamisessa syntyvat savukaasut johdetaan sahkdsuodattimelle, joka erottaa 90 %
kaasujen sisaltamista hiukkasista. Sahkdsuodattimelta kaasut etenevat vaiheeseen,
jossa ne puhdistetaan kalkilla ja aktiivihiilelld, jotka sitovat savukaasuista rikkidioksidin
ja raskasmetallit, jonka jalkeen puhdistetut kaasut voidaan vapauttaa ulkoilmaan.
Puhdistusprosessin aikana kuumista savukaasuista talteenotettu lampd johdetaan

kaukolampoveteen. (29)

Sahkdéa puolestaan tuotetaan pumppaamalla vetta tulikuuman jatekattilan
putkiseinamiin, joissa vesi hoyrystyy ja siirtyy putkistoja pitkin painelierididen ja tulistimen
kautta hoyryturbiinille.  Turbiinin  tuottama sahkd siirretdan  valtakunnallisen
sahkoverkkoon ja sdhkdntuotosta yli jAdva hdyryenergia kaytetddn kaukolampdveden

[Ammitykseen. (29)

~

Savukaasu kactilan
lammontakkeenotto-osaan

Jameen syottosuppilo

Sekundiari-<lma
le————

Jameen syotin / - z Tukipolttoaine

1) Kuivumisalue

2) Pyrolyysi- ja kaasuuntumisalue
3) Hiilcojaannoksen palamisalue
4) Kaasujen palamisalue

Primaari-ilma

ey Arinakoneisto ja
imanjakojarjestelma
Pohjatuhkan jaahdytys

Pohjatuhka (kuona)

Kuva 4. Jatteenpolttoarinan periaate. (30)

Kaasutus

Suomen ainoa kaasutusteknologiaa jatteen energiahyddyntamisessa kayttava laitos on
Lahti Energian Kymijarvi 1l -laitos. Kaasutuksessa sahkdntuoton hy6tysuhde on
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huomattavasti suurempi kuin muissa jatteenpolttoratkaisuissa, johtuen puhdistetun
kaasun palo-ominaisuuksista ja korkeille héyrynarvoille suunnitellusta polttokattilasta.

Tekniikkaa voidaan kayttaa ainoastaan kierratyspolttoaineen hyddyntamiseen. (31)

Kierratyspolttoaine kaasuuntuu korkeassa lampétilassa reagoidessaan ilman ja leijjuvan
kalkki- ja hiekkapedin kanssa. Tuotettu kaasu ja sen mukana kulkeutuvat pienet
partikkelit etenevat kaasun jaahdyttdjille, kun karkeat partikkelit jadvat kiertdmaan
kaasuttimeen. Petimateriaaliksi kelpaamaton aines poistuu kaasutusprosessista
pohjatuhkana, joka poistetaan vesijddhdytetylla ruuvikuljettimella kaasuttimen

alaosasta. (31)

Tuotekaasu jadhdytetddn reiluun 400 °C, jolloin korrosoivat aineet ja raskasmetallit
muuttuvat kiintedén olomuotoon ja taman jalkeen kyseisista aineista puhdistunut kaasu
suodatetaan. Lopuksi suodatettu ja puhdas tuotekaasu johdetaan tavalliseen
kaasukattilaan poltettavaksi, jolloin palokaasujen lampdtila on 1100 — 1300 °C, riippuen

kierratyspolttoaineen laadusta. (31)

Poltossa syntynyt savukaasu puhdistetaan typpioksideista, happamista kaasuista ja
raskasmetalleista ennen ilmaan paastamista. Paastdja mitataan jatkuvatoimisella

paastomittarilla. (31)

3.4 Loppukasittely

Jatteen loppukasittely on etusijajarjestyksen viimeisend ja valtettdvimpana
kasittelymuotona. Silla tarkoitetaan jatteen sijoittamista kaatopaikalle, jatteen polttamista
ilman ettd poltossa syntyva energia otetaan talteen tai muuta vastaavaa toimintaa, jonka

tarkoituksena ei ole jatteen hyddyntaminen (1, 8 6).

Orgaanisen jatteen kaatopaikkasijoitusta rajoitettiin vuonna 2016 voimaan astuneilla
asetuksilla. Asetusten tavoitteena on kasvihuonepaéastojen ja kaatopaikkojen
vesistokuormituksen vahentdminen sek& luonnonvarojen saasteliaan kayton

edistaminen. Rajoitukset koskevat yli 10 % orgaanista ainesta sisaltavaa jatetta. (32)
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4 YRITYKSEN JATEHUOLLON KARTOITUS

Yrityksen nykyisen jatehuoltojarjestelméan kartoitus aloitettiin tutustumalla aikaisempien
vuosien jatemaariin, jatekustannuksiin ja erityisesti vuoden 2018 jatejakeiden valiseen
jakaumaan. Tuotantolaitoksessa vertailtiin eri osastoilla syntyvia jatteitd kesken&én
perehtymalla osastojen prosesseihin ja tutkimalla kullakin osastolla syntyvan jatteen
sisdltéa. Lisdksi selvitettiin laitoksen sisdisen jatteiden kerdysjarjestelman toiminta ja

kerayspaikan toimivuus.
4.1 Jatemaarat ja kustannukset

Yrityksen tuotantomaérat ovat kasvaneet vuosittain l&dhes kiihtyvalla tahdilla
perustamisvuodesta 2014 alkaen. Suurin muutos tapahtui aikavalilla 2015 — 2017, jossa
yrityksen tuotantomaarat lahes viisinkertaistuivat, eikd tallainen kehitys voi olla
vaikuttamatta myos yrityksen tuottaman jatteen maarddn ja jatehuollosta koituviin
kustannuksiin (kts. kuva 5). Luottamuksellisista syista jatemaaria, tuotantomaaria tai
jatehuollon kustannuksia ei ilmoiteta lukuina, vaan ne esitetdan toinen toistaan

vertailevina kuvaajina tai prosenttiosuuksina.

Tuotanto- ja jatemaarat suhteessa jatekustannuksiin
vuosina 2014 - 2018

= O
2014 2015 2016 2017 2018

I Kokonaisjatemaara Tuotantomaara Kustannukset

Kuva 5. Tuotantomdaarat, jatekustannukset ja kokonaisjatemaara 2014 - 2018.
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Kuvasta 5 nahdaan, miten yrityksen vuosittainen kokonaisjatemaara on kasvanut
tuotantomaarien mukana, aina vuoteen 2017 saakka. Vuosien 2017 ja 2018 jatemaarien
valinen ero on seurausta kevaan 2017 aikana toteutetusta pysyvasta muutoksesta erdén
sivutuotteen hyddyntadmisen suhteen. Aikaisemmin biojatteeksi luokitellun sivutuotteen

hyédyntaminen vahensi jatemaaraa, mutta pienensi myds jatekustannuksia.

llIman kevaalla 2017 tehtyd muutosta jatekustannukset olisivat todennakdisesti jatkaneet
kasvuaan jyrkasti ylospain, mutta sen sijaan kustannukset taittuivat vuoden 2016 jalkeen
laskuun. Tehty muutos on esimerkki siitd, miten hyvalld tuotannon ja jatehuollon
suunnittelulla saadaan vahennettya jatteen maaraa, mutta myos pienennettya yrityksen
jatekustannuksia merkittdvasti. Muutosta kuvaa Kuva 6, joka esittdd muutoksen

aikaansaaman vaikutuksen jatehuollon kustannusrakenteessa.

Biojatteen osuus jatehuollon kokonaiskustannuksista
vuosina 2014 - 2018

2014 2015 2016 2017 2018

M Biojate, kustannukset B Muu jate, kustannukset B Kokonaisjatemaara

Kuva 6. Biojatteen osuus jatehuollon kokonaiskustannuksista 2014 - 2018.

Yrityksen ensimmaisind toimintavuosina suurin osa jatehuollon kustannuksista tuli
biojatteen kerayksesta, silla vuosina 2014 ja 2015 biojatteen kustannukset olivat noin 85

% kokonaiskustannuksista. Vuonna 2018 biojatteen osuus oli pudonnut 13 %:iin.

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Jarno Karjalainen



26

4.2 Jatteiden jakautuminen jakeittain

Yrityksessa lajiteltiin vuonna 2018 erikseen polttokelpoinen jate, pahvi, biojate, puujate,
energiajate, sahko- ja elektroniikkaromu, metallijate, kaatopaikkajate, kerayspaperi,

tietosuojamateriaali, terveydenhuollon erityisjate (viiltava ja pistava jate) ja paristojate.

Ylivoimaisesti suurin osa koko yrityksen tuottamasta jatteesta on polttoon menevaa
jatetta. Liséksi suuret osuudet kokonaisjatem&arastd kuuluvat biojatteelle, pahville,
energiajatteelle ja puhtaalle puujatteelle. Polttoon menevan jatteen suuri maara selittyy
tuotannossa syntyvalla jatteelld, joka on usein likaista, markaa ja sisaltaa useita erilaisia
materiaaleja. Likaisuus ja kosteus aiheuttavat sen, ettd kyseisten materiaalien
kierrattaminen tai hyddyntdminen kierratyspolttoaineen valmistuksessa ei ole
mahdollista, eiké niiden uudelleenkayttt tule kyseeseen elintarviketeollisuuden tarkkojen

hygieniavaatimuksien takia.

Yrityksen vuoden 2018 maardlliset jatejacosuudet (Kuva 7) olivat polttokelpoiselle
jatteelle 61 %, biojatteelle 20 %, pahville 6 %, puhtaalle puujatteelle 3 %, energiajatteelle
3 % ja jaljelle jaavalle muulle jatteelle 7 %. Muihin jatteisiin lukeutuvat kaikki kerattavat
jakeet, joita ei erikseen mainita. Vuonna 2018 muihin merkittéviin pienempiin jatejakeisiin

lukeutuivat mm. sekalainen puujate, terasromu ja rakennusjate.

Vuoden 2018 jatejakauma

61 %

Polttokelpoinen jate m Biojate m® Pahvi = Puhdas puujdte Energiajate = Muut

Kuva 7. Yrityksen vuoden 2018 maaréllinen jatejakauma.
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Yrityksen jatehuolto jakautuu kahteen kohteeseen: itse tuotantolaitokseen ja eri
osoitteessa sijaitsevaan terminaaliin. Erillinen terminaali otettiin kayttéén vuoden 2017
kesalla tuotannon kasvun myo6ta. Jatemadrien jakautuminen tuotantolaitoksen ja
terminaalin valille vuosina 2017 ja 2018 on esitetty alapuolella kuvassa 8.

Kokonaisjatemaaran jakautuminen jatehuoltokohteiden
valille vuosina 2017 ja 2018

100 %
80 %
70 %
60 %
50 %
40 %

Jatemaéaran osuus (%)

30%
20%
10 %

0%

2017 2018

H Tuotantolaitos M Terminaali

Kuva 8. Jatteiden jakautuminen tuotantolaitoksen ja terminaalin valille vuosina 2017 ja
2018.

Tuotantolaitoksessa ja terminaalissa syntyvat jatteet eroavat laadultaan huomattavasti
toisistaan. Terminaalissa syntyva jate on padosin biojatettd ja energiajatetta, mutta myos
pahvijatettd syntyy jonkin verran. Energiajatteeseen lajitellaan mm. purettujen lavojen
kelmutusmuovit ja tulostetarrat. Terminaalissa syntyva biojéte on pakattua biojatettd, jota
syntyy, kun jokaisesta tuote-erasta poistetaan yksi pakkaus l[Ampétilamittauksia varten.
Jakeeseen kuuluva biojate lajitellaan sinne pakkauksineen. Eri jatelajien jakautuminen

tuotantolaitoksen ja terminaalin valille on esitetty kuvassa 9.
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Jatelajien jakautuminen kohteiden valille vuonna 2018

Poltto -kelpoinen Biojate Energiajate Pahvi Rakennusjdate  Loput yhteensa

B Tuotantolaitos Terminaali

Kuva 9. Jatelajien jakautuminen tuotantolaitoksen ja terminaalin vélille vuonna 2018.

Kuten kuvasta 9 selvidd, polttokelpoinen jate on dominoiva jae tuotantolaitoksen
puolella. Siella jatteet koostuvat noin 75 %:sti polttokelpoisesta jatteesta, muiden
yksittdisten jakeiden osuuksien ollessa alle 10 %:ssa. Kohteiden vélinen ero jakeissa
selittyy silla, ettd tuotantolaitoksessa syntyva jate on usein pakkausmateriaalia, joka on
ollut suorassa kosketuksissa lihan kanssa ja néin ollen jate on likaista ja markaa, tehden
siitd energiajatteeseen tai kierratykseen kelpaamatonta. Terminaalissa jatteet ovat usein

puhtaita ja tarkemmin lajiteltavissa.

Jatemaarat ovat sidoksissa tuotannon ja henkiloston maaraan. Tuotannollisesti
hiljaisempana ajanjaksona jatetta kertyy vdhemman, silla ei ole esimerkiksi tarvetta
valivarastoida yhta paljoa liharaaka-ainetta odottamaan pakkaamista tai jatkokasittelya.
Henkilostomaaran kasvu vaikuttaa jatteisiin  lisddmalla tuotantotydntekijoiden
henkilokohtaisten jatteiden maardd. Tallaisia jatteitda ovat mm. tuotantotiloissa
kaytettavat kertakayttoiset suojavarusteet, kasipaperit ja ruokailusta syntyva pakkaus- ja

biojate.
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4.3 Jatteiden jakautuminen tuotantolaitoksen osastojen valilla

Myds tuotantolaitoksen eri osastojen valilla jatteet poikkeavat toisistaan. Teurastamolla
jatteet ovat padosin tyontekijoiden kertakayttdisid suojavarusteita (kumihanskoja,
hihasuojia, muovisia esiliinoja jne.) tai kasipaperia, jota kayttavat erityisesti osastolla
tydskentelevét ripustajat ripustuslaitteidensa siistimiseen ennen taukoja. Likaantuneet
kertakayttbiset suojavarusteet on hygieniasyista vaihdettava aina taukojen yhteydessa
puhtaisiin. Teurastamon yhteydesséa toimivalla sivutuoteosastolla (ts. rehuosastolla)
syntyva jate on padosin peraisin muovihupuista, joilla peitetddn sivutuotteiden
sailomiseen ja kuljettamiseen kaytettavat metalliset ja pyorélliset astiat, mollat. Mollat on

peitettava hygieniasyista sailytyksen ajaksi.

Leikkaamon jatteistd valtaosa syntyy lihan valivarastoimisesta, johon kaytetaan joko
mollia tai tilavuudeltaan noin kaksi kertaa suurempia, pyo6rattdmia ja muovista
valmistettuja altaita. Altaat on suunniteltu siten, ettd ne on pinottavissa paallekkain, mika
saastaa varastoimiseen kaytettdvaa lattiapinta-alaa. Koska lihan keradmisen aikana
altaan pohjapinta on tuotanto-osaston lattiaa vasten, on altaaseen hygieniasyista
pantava tarpeeksi suuri suljettavissa oleva sisapussi, joka altaita pinottaessa estaa
paallimmaisen altaan pohjasta valuvan lattiaveden paatymisen kosketuksiin alemman
altaan lihan kanssa. Kun liha otetaan kayttdon, altaasta avataan ensin sisapussi ja liha
kipataan pienempiin astioihin tai lapioidaan suoraan tuotantolinjojen kayttéon. Jaljelle

jaéva marka ja likainen sisapussi poistetaan altaasta ja laitetaan jateastiaan.

Muita leikkaamosta tulevia jatteita ovat mm. tyontekijdiden suojavarusteet,
punnitsemisessa tulostuvat tarrat seka leikkaamon yhteydessa sijaitsevan maustamon
jatteet, joita ovat mm. mausteiden punnitsemiseen kaytettavat mustat kertakayttoiset
muoviastiat, maustepussit sekd marinadien likaamat mollahuput. Tarroja

lukuunottamatta edelld mainitut jatteet ovat likaisia, eivatka ole kierratettavissa.

Pakkaamossa jatetta syntyy mollahupuista, tyontekijoiden suojavarusteista ja tarroista,
kuten leikkaamossakin, mutta suurin osa on osastolle tunnusomaista jatetta. Tallaisia
jatteitd ovat mm. vialliset, virheellisesti pakatut tai rikkindiset pakkausrasiat. Liséksi
pakkaamossa syntyy paljon puhdasta muovijatettda, jota kertyy pakkauskoneiden
leikatessa laminaattikalvoa pakkausrasioiden sulkemiseksi. Kone sulkee pakkauksen
leikkaamalla syotetysta laminaattikalvorullasta rasian kokoon nahden sopivan palasen,

jolloin materiaalista ja& jaljelle kehykset. Kaytetysta laminaattikalvorullasta puolestaan
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jaa jaljelle kartonkinen hylsy, jonka ymparille on jatetty muutamia kierroksia kalvoa rullan
vaihdon yhteydessa. Tamanlaiset hylsyt, joissa on muovikalvoa kietoutuneena olisivat

energiajatteeseen kelpaavaa materiaalia.

Tyhjat pakkausrasiat seka edelld mainittu pakkauslaminaattikalvo ovat myds pakattu
ohueen muovikaareeseen, joka poistetaan ennen rasioiden asettamista pakkauslinjoille.
Muovikaareet ovat yleensd puhdasta lapindkyvaa tai sinistd muovia, jotka olisi

mahdollista hyédyntad materiaalina tai energiana.

Kunnossapito-osaston tiloissa syntyva jate on suurelta osin metallia tai sahko- ja
elektroniikkaromua, jota kertyy hyvin satunnaisesti. Kunnossapidon tiloista 16ytyy myés
terveydenhuollon erityisjatteen kerdyslaatikko, jonne lajitellaan kaikki kaytosta poistetut

tervat esineet, jotka voivat aiheuttaa tapaturman vaaran kasittelijalleen.

4.4 Jatteiden kerdys tuotantotiloissa

Jatteiden kerdamisesta tuotantotiloissa (sis. leikkaamo ja pakkaamo) vastaa kyseiseen
tehtavaan maaratty tydntekija. Yhden 8 h tyévuoron aikana leikkaamon ja pakkaamon
jatteet kierretddn kerddmassa 3 - 4 kertaa tasaisin véliajoin. Kun jatteet on kerétty
tuotantotiloista, jatesakit viedaan lahettamossa sijaitsevalta ulko-ovelta ulos kahteen

660-litraiseen pyoralliseen jateastiaan, joissa jatteet on tarkoitus kuljettaa kerayspaikalle.

Siirrettydén jatteet ulkona oleviin astioihin, tyontekija kulkee pukuhuoneen kautta
vaihtamassa tytvaatteet ulkovaatteisiin ja kiertdd laitoksen ulkokautta paastéakseen
jateastioille, jotka han tydntad noin 20 m:n etdisyyden paassa olevalle kerayspaikalle ja
kippaa ne jatepuristimeen. Taman jalkeen han palauttaa tyhjat astiat takaisin lahettamon
oven viereen, kay vaihtamassa paalleen tyOvaatteet ja menee jatkamaan tydntekoa

tuotantotiloihin.

Mikali jatetta kertyy normaalia enemman ja jateastiat tayttyvat jo jatteenkerayssyklien
valisend aikana, joku tuotantotyontekijdistd vie jatteet ulos odottamaan jatteista
vastaavan tyodntekijan kierrosta. Liséksi tuotantotytntekija asentaa tyhjentdmaansa
jateastiaan uuden sékin paikalleen. Talla toiminnalla varmistetaan se, etta jateastiat eivat
ylitayty ja ettd lattialle ei pdddy roskaa. Lattialla oleva jate aiheuttaa tyontekijoille
tyotapaturmariskin, heikentaa tuotantotilojen yleista hygieniatasoa seka vie tuotannon
lattiapinta-alasta tilaa, joka puolestaan heikentdd tuotannon soljuvuutta aiheuttaen

tilanpuutetta ja kulkuvaylien tukkiutumista. Lisaksi tydntekijoiden tyoviihtyvyys karsii.
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Teurastamon jatteiden kerddminen tehdaan paivan paatteeksi, silla teurastamossa
tydskennellddn vain yhdessa vuorossa ja paivittiset jatemaarat ovat niin pienia, ettei
jatesékkeja tarvitse vaihtaa teurastuksen aikana ollenkaan. Teurastamolla, kuten

muuallakin laitoksessa jatteet keratadn umpipohjaisiin jateastioihin.
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5 JATTEIDEN KOOSTUMUKSEN KARTOITUS
PUNNITUKSILLA

Paras tapa jatteiden koostumuksen kartoitukseen on punnita jatteitd tietyn ajanjakson
ajan. Ajanjakson pituus tulee valita siten, ettd otoskoko kasvaa riittavan suureksi, silla
lian pienella otannalla yksittaisten paivien poikkeamat vaaristavat punnituksilla
saavutettua lopputulosta. Tutkimuksesta ei télldin saada riittdvan tarkkaa kuvaa
jatekoostumuksesta. Lisdksi  punnituksissa kaytettdvan vaa’an tulee olla
ominaisuuksiltaan sellainen, ettd se soveltuu kayttotarkoitukseen vaaristamatta
lopputulosta.  Tuotantolaitoksen  mittakaavassa tehtdvassad jatekoostumuksen
kartoituksessa vaa’an ei kuitenkaan tarvitse olla erityisen tarkka, silla jatemaarat ovat

niin suuria, etta liiallisesta tarkkuudesta ei saavuteta oleellista hyotya.

5.1 Punnituksen periaate

Punnitusten tarkoituksena oli kartoittaa tuotantotiloissa syntyvan jatteen koostumusta ja
eri jatelajien suhdetta jatteen kokonaismaaraan. Lisaksi tarkastelun kohteena ol
pakkauskoneilla syntyvan puhtaan laminaattikalvojatteen maard, sen yhteys
paivittdiseen pakkausmaaraan ja tarve mahdolliselle kalvomuovin erilliskeraykselle.

Osuudessa vertailtin myos osastojen vélisia jatemaaria.

Tuotantotiloissa syntyvan jatteen koostumusta tutkittiin punnitsemalla kahden viikon ajan
kaikki aamuvuorojen aikana syntyneet jatteet.  Punnitseminen tapahtui
sivutuoteosastolla, josta l6ytyi kuiva, lammin ja tilava paikka tydskennelld. Koska osasto
ei ole hygieniavaatimuksiltaan korkea ja se sijaitsee lahelld jatteenkerayspaikkaa, ei
punnitsemista varten tarvinnut tehda erikoisjarjestelyja. Jatteista vastaavia tyontekijoita
informoitiin  punnitsemisesta ja pakkausosaston tyontekijoitd informoitiin kalvojatteen
erillisesta kerddmisesta.

Punnitsemisessa kaytettiin vaakaa, jonka tarkkuus oli 0,1 kg ja punnitusalue ulottui 150
kg:aan asti. Punnitseminen toteutettiin jatesakki kerrallaan, levittamalla jatesékin sisaltd
lattialle ja lajittelemalla erilaiset jatteet erilleen ennalta maariteltyjen kategorioiden
perusteella. Kategorioita olivat likaiset sisdsékit, pakkausrasiat, pakkausrasioiden

monipakkausmuovikaareet, tydntekijoiden suojavarusteet sekd mollahuput. Kategoriat
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maaritettiin neljannen luvun jatekartoituksen perusteella. Jaljelle jaavat jatteet, jotka eivat
kuuluneet mihinkaan erilliseen kategoriaan, punnittin  nimikkeen “muut” alle.
Poikkeukselliset "muut” -ryhman jatteet, kuten pesuainekanisterit, Kirjattiin muistiin

punnitsemislomakkeelle.

Lajittelun jalkeen kuhunkin kategoriaan kuuluvat jatteet sakitettiin uudelleen ja punnittiin
kategoria  kerrallaan.  Tuotantotyontekijat kerdsivat laminaattikalvojatteet jo
tuotantotiloissa erilliseen jatesakkiin, jotta valtyttaisiin niiden likaantumiselta ja toisaalta

nopeutettaisiin punnitusprosessia.

Jatteiden alkupera leikkaamon ja pakkaamon valilla maéaariteltin pakkausrasioiden
perusteella. Jokainen punnittu jatesakki, joka sisalsi pakkausrasioita maaritteli kyseisen
sakin muunkin siséllon olevan pakkaamosta peraisin. Taman vuoksi jatteiden jakautuma
osastojen vdlilla on suuntaa-antava, eika absoluuttinen totuus. Teurastamon jatteet ovat
puolestaan varmuudella perdisin ko. osastolta, silla kyseessa on eristyksissad oleva

osasto, minne ei ole kulkua leikkaamon ja pakkaamon puolelta.

5.2 Punnitusten tulokset

Punnitusten tulokset on esitetty kuvassa 10. Likaiset ja méarat lihan valivarastoimiseen
kaytetyt sisasakit olivat suurin jae tuotantotiloissa syntyvasta jatteesta. Sen
prosenttiosuus kaikesta kahden viikon aikana punnitusta tuotannon jatteesta oli 33,4 %.
Toiseksi suurin osuus jatteestd oli peraisin pakkaamossa pois heitetyista tyhjista
pakkausrasioista, niiden osuus oli 25,4 %, joka on erittain suuri maara. Kolmanneksi
eniten jatetta syntyi laminaattikalvosta, jonka osuus oli 18,5 %. Lahes viidesosa kahden
viikon mittaisen ajanjakson aikana punnituista jatteistd olisi siis varmuudella ollut
hyédyntamiskelpoista muovia. Pakkausrasioiden monipakkausmuovikaareet,
suojavarusteet ja mollahuput kattoivat n. 10 % jatteista ja jaljelle jAdvien muiden jatteiden
osuus oli 12,6 %. Suuri osa muista jatteista koostui laminaattikalvorullien hylsyista,
pesuainekanistereista, kasipaperista seka pakkauslaitteiden puhdistamiseen kaytetyista

rateista.
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Punnituksilla selvitetty tuotantotiloissa syntyvien jatteiden
koostumus

25%

m Likaiset sisdsakit = Rasiat = Kalvojate m Muovikddreet m Suojavarusteet  Mollahuput = Muut

Kuva 10. Leikkaamon ja pakkaamon jatteiden koostumus kahden viikon ajalta.

Jatteet jakautuivat punnituspaivien valille melko tasaisen kaavan mukaisesti (Kuva 11),
poislukien paiva 7, jolloin pakkausrasioiden prosentuaalinen osuus oli huomattavasti
tavanomaista  suurempi. Tama johtui  kyseisena  péaivdna ilmenneestéd
jaljitettavyysvirheesta, jonka seurauksena tuotteet oli pakattava uusiin rasioihin ja
kaytetyt rasiat poistettava  kaytostd. Kuudentena  pdivana  puolestaan
laminaattikalvojatteen osuus oli normaalia pienempi, mutta télle ei ole 16ytynyt selittavaa
tekijaa. Yksi mahdollinen skenaario on, ettd kalvojatteen kerayksessa on tapahtunut
virhe, jonka seurauksena osa kalvojatteesta ei ole paatynyt jatesakkeihin aamuvuoron

aikana ja on ndin ollen jaanyt punnitsematta.
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Jatteiden prosentiaalinen koostumus eri paivina

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Paiva

M Likaiset sisasakit M Rasiat = Kalvojate M Muovikdareet M Suojavarusteet  Mollahuput B Muut

Kuva 11. Jatteiden prosentuaaliset koostumukset eri paivina.

Suurin osa jatteista syntyi pakkaamossa, kuten kuvasta 12 nahdaan. Tama johtuu
suurilta osin pakkausrasiajatteen ja laminaattikalvomuovin suuresta maarasta, silla niita
ei synny muilla osastoilla. Prosenttiosuuksina jatteet jakautuivat seuraavasti: pakkaamo
55 %, leikkaamo 39 % ja teurastamo 6 %. Kuten aikaisemmin on kerrottu, jakauma on
leikkaamon ja pakkaamon osalta vain suuntaa-antava, eikd ei ole absoluuttista

varmuutta siité, etta jatesakit olivat peraisin kyseisilta osastoilta.
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Jatemaarien prosentuaalinen jakautuminen osastoittain

m Pakkaamo = Leikkaamo = Teurastamo

Kuva 12. Jatemaarien jakautuminen osastoittain.

Laminaattikalvojatteen maaralla ja paivittisella pakattujen rasioiden maaralla on yhteys,
kuten kuvasta 13 nahdaan. Ainoastaan punnituspaivina 2 ja 8 kalvojatteen maara on
huomattavasti suurempi kuin muina paivinga, joten niitd voidaan pitdd poikkeuksina.

Kalvojatetta syntyy keskimaarin n. 1,15 g / pakattu rasia, jos paivia 2 ja 8 ei huomioida.

Laminaattikalvojatteen ja pakattujen rasioiden maaran
suhde

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

M Pakattuja rasioita M Kalvojdte

Kuva 13. Kalvojatteen maara suhteessa paivittdiseen pakkausmaaraan.
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Teurastamossa on kolme pienempaa alaosastoa, joissa syntyy jatteita: ripustamo,
suolistamo ja sivutuoteosasto eli rehuosasto. Ripustamossa ja suolistamossa jatteet
koostuvat lahes yksinomaan tyontekijdiden suojavarusteista ja kasipaperista.
Tarkemmin ottaen ripustamon jatteet ovat hyvin pitkalti kumihanskoja. Molempien
osastojen jatemaarat riippuvat teurastusmaarista, silla mitd kauemmin teurastus kunakin
paivana kestaa, sitd enemman tyontekijdilla kuluu suojavarusteita. Sivutuoteosastolla
jatteet koostuvat mollahupuista, eivatka jatemaarat taysin riipu teurastusmaarista.

Kuvasta 14 on nahtavissa teurastamon osastojen valinen jatemaarien jakautuminen.

Jatteiden jakautuminen teurastamon alaosastojen valilla

m Rehu = Suolistamo = Ripustamo

Kuva 14. Teurastamon alaosastojen jatejakauma.

5.2.1 Jatteiden lajiteltavuus

Talla hetkella kaikki tuotantotiloissa syntyva jate on polttoon menevaa jatetta, mutta
mahdollisuuksia olisi monipuolisempaan lajitteluun lahinn& muovin ja energiajatteen
osalta (Kuva 15). Punnitusta jatteesta vahintaan 19 % eli laminaattikalvon osuus kelpaisi
muovin Kierratykseen. Lisdksi reilu 3 % jatteestd oli kdaremuovia, josta ainakin
lapinakyvat kaareet soveltuisivat materiaalihyddyntdmiseen. Tama tarkoittaisi, etta
viidesosa tuotannon jatteesta olisi kierratettavissd, mika nostaisi paljon yrityksen

kierratysastetta. Kuvassa 15 muovikaareet ovat kuitenkin luokiteltu energiajatteeksi.
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Mikali tuotantotiloihin  jarjestettaisiin  vain  energiajatteen lajittelumahdollisuus
polttokelpoisen oheen, olisi laminaattikalvo energiajatettd, jolloin 22 % jatteesta
soveltuisi energiajatteeksi. Naiden liséksi jatteiden seassa oli tdysin energiajatteeksi
soveltuvaa materiaalia, kuten laminaattikalvojen hylsyja ja puhtaita pakkausrasioita, joita
ei voida tydssa huomioida, koska niité ei punnittu erikseen. Niiden mydta todennékdisesti
22-30 % kaikesta jatteestd soveltuisi energiajatteeksi. Molempien, energiajatteen ja

muovin, lajittelu veisi paljon tilaa tuotanto-osastoilta, joten toteutus tulisi suunnitella

hyvin.

Hyotyjakeiden osuus kokonaisjatemaarasta

M Energiajate/muovi Energiajite  m Polttokelpoinen jate

Kuva 15. Potentiaalisten hyétyjakeiden osuudet kokonaisjatemaarasta.
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6 KEHITYSEHDOTUKSET

Kehitysehdotuksia ei laadittu minkaan tietyn budjetin mukaan, mutta niiden laatimisessa

otettiin  kuitenkin realistisesti huomioon ehdotusten mahdolliseen toteuttamiseen
vaadittava taloudellinen ja tekninen panostustarve. Mikd&n ehdotuksista ei siis olisi
taloudellisesti kovinkaan suuri investointi, tai aiheuttaisi tuotantolaitokseen tai sen

prosesseihin merkittavid muutoksia.

Kehitysehdotukset on jaettu kahteen osaan taulukoin: jatteiden maaran vahentamiseen

vaikuttaviin ehdotuksiin ja yleisen jatehuoltojarjestelmén kehitysté koskeviin ehdotuksiin.

Taulukko 1. Jatteen maaran vahentamisen kehitysehdotukset.

Kehityskohde

Kehitysehdotus

Pakkausrasiajatteen maara

Laminaattikalvojatteen maara

Sisasakkien nestemaara

Kertakayttdisten astioiden
kayttaminen apuastioina tuotannossa
(mm. mausteiden punnitsemiseen ja
putsattavien lihojen sailyttamiseen)
Sivutuotemollien peittaminen
kertakayttdisilla mollahupuilla

Kasipaperijatteen maara
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Pakkausrasiajatteen suureen maaraan
vaikuttavien syiden tutkiminen ja
paikallistaminen

Laminaattikalvojatteen suureen maaraan
vaikuttavien asioiden kehittdminen
Sisasakkeihin kippauksen jalkeen jaavan
lihasnesteen tyhjentadminen viemariin
ennen jateastiaan laittamista

Tilalle riittava maara pestavia

muoviastioita

Tilalle pestavat kannet tai huput

Kasipaperin korvaaminen
kasipyyherullajarjestelmalla
tuotantotilojen ulkopuolisissa tiloissa
(esim. tauko- ja toimistotilojen WC-

tiloissa)



Taulukko 2. Yleiseen jatehuoltoon liittyvat kehitysehdotukset.

Kehityskohde

Kehitysehdotus

40

Jatepuristimien sijainti

Tuotantotilojen lajiteltavat jakeet

Jatepuristimet lahemmaksi: saastaa
tyontekijan aikaa, vahentaa fyysista
rasitusta seka karsii mahdollisia
tyoturvallisuusriskeja pois
Tuotantotiloihin polttokelpoisen jatteen
oheen lagjittelumahdollisuus

energiajatteelle ja/tai muovijatteelle

Tuotantotilojen jateastiat

Jatteen kerayspaikka

Kerayspaikan astioiden merkinnat

Kayttamattomat jateastiat
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Umpipohjaisten astioiden tilalle
jatesakkitelineet: tydergonomia ja
laitoksen hygieniataso paranevat
Pienempien jakeiden jateastioille
tasapohjainen ja muutoinkin toimiva
katos (kts. luku 3.2.1)

Jokaiseen jateastiaan maininta, mita ko.

astiaan kuuluu laittaa

Eraita jateastioita (esim. kaatopaikkajate)

ei tarvita, joten ne voidaan poistaa

kerayspaikalta
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7 LOPPUPAATELMAT

Tyon tuloksena oli tavoitteisiin eli jatemaaran vahentamiseen ja jatehuollon
kehittamiseen johtavat kehitysehdotukset seka yrityksen jatteiden koostumusta
selvittdvan kartoituksen tulokset. Kaytannon tyon pituuteen ndhden tulokset olivat hyvéat
ja monia tarkeita kehityskohteita saatiin paikallistettua ja koottua tdéhan tyéhon.

Kartoitusmenetelmana kaytettya jatteiden punnitsemista voidaan pitd& onnistuneena,
silla siind saadut tiedot pakkausrasia- ja laminaattikalvojatteen maarasta antoivat hyvét
edellytykset jatehuoltojarjestelman kehittamiseen tulevaisuudessa.
Punnitsemistuloksissa olisi kuitenkin voinut kartoittaa myds iltavuorojen aikana
syntyneiden jatteiden koostumuksen, joka jatteistd vastaavien tyontekijdiden
kertomusten mukaan on hieman erilainen aamuvuoroon nahden. lltavuoron jatteet
jatettin huomioimatta, silla punnitseminen olisi kaynyt hyvin tydladksi, jota se jo
pelkastdan aamuvuorojen osalta kiistatta oli. llitavuoron jatteisiin perehtyminen, tavalla
tai toisella, voisi olla yrityksen jatehuoltoon liittyvissa tulevaisuuden suunnitelmissa
yhtend osa-alueena ja se voitaisiin tehdd tassa tydssa kaytettyd punnitustapaa

hyddyntamalla.

Jatteen méaaraan liittyvissa kehitysehdotuksissa tarkeimpina kohtina olivat pakkausrasia-
ja laminaattikalvojatteen maaran vahentaminen. Kyseisiin osa-alueisiin tulee keskittya
tulevaisuudessa, silla ne kattavat todella suuren osan koko tuotantotilojen jatemaarasta.
Koostumuskartoituksesta saatujen tietojen mukaan erityisesti pakkausrasiajatteen
maara on niin suuri, etta siihen olisi tarkeda kiinnittdd huomiota ja paikallistaa suurimmat
ongelmat  siihen liittyen. Paapiirteittain pakkausjatteen  ma&ard  johtuu
elintarviketeollisuuden tarkoista laatuvaatimuksista, joiden takia esimerkiksi vaarin
pakatut tai lattialle pudonneet rasiat hylatddn kokonaan. Sen liséksi, etta
pakkausrasiajatetta syntyy paljon, se on usein likaista eli sitd ei voi kierrattaa, kuten
puhtaan laminaattikalvojatteen voi. Tama lisda pakkausrasiajatteen kohdalla sen
maaran vahentamisen tarkeyttd. Asiassa voisi olla paljonkin kehittdmisvaraa ja tuloksia

saadaan varmasti, mikali kehittdmiseen kaytetaan aikaa ja ammattitaitoa.

Jatteista yllattavan suuren osan hyddyntadminen energiana tai jopa kierrattaminen olisi
mahdollista, joten siind on yrityksella paljon kehitettavaa. Ainakin 20 % kaikesta jatteesta
olisi mahdollista kierrattdd uudeksi muoviksi, jos yritys paattdisi alkaa keraaméan

muovijatetta erikseen. Energiajatteeksi saattaa puolestaan soveltua jopa 30 % kaikesta
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jatteesta, eika tahan ole laskettu puhtaita pakkausrasioita, joita oli jonkin verran jatteiden
joukossa. Molempien, muovijatteen ja energiajatteen, lajittelu olisi mahdollista, mutta se
veisi paljon tilaa tuotantotiloista, jonka takia sen toteuttaminen vaatisi paljon miettimisté
ja suunnittelua seké keskusteluja yrityksen jatehuoltoyhtién kanssa. Tuotantotilojen
lajittelumahdollisuuksia lisattdessa tulee myds henkilokunta kouluttaa perusteellisesti
oikeaoppiseen lajitteluun, silla on todella tarkedd, ettd puhtaat ja likaiset jatteet eivat

mene keskenaan sekaisin.

Tuotantolaitoksen jatehuollon kehittamiseen tamén tyon tarjoamat ehdotukset ovat hyva
alku ja kehittamiskohteita jai varmasti paljon mainitsematta. Kuten todettua, tarkeimpina
lisatutkimisen kohteina ovat pakkausrasia- ja laminaattikalvojatteen maaran
vahentaminen. Kuitenkin, jos tyon tarjpamat ehdotukset toteutetaan, on laitoksen
jatehuolto hieman paremmissa kantimissa ja siitd voidaan jatkaa keskittymaan
seuraaviin ilmaantuviin kehittamiskohteisiin. Yritys voi jatkossa keskittyd enemman myds
tuotantolaitoksen toimisto- ja taukotilojen sek&a terminaalin jatehuollon kehittamiseen,

joita ei tAmé&n opinnaytetyon puitteissa juurikaan huomioitu.
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