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. Johdanto

Suurimmat edistysaskeleet materiaalien ja resurssien kdyton vahentamisessd syntyvat
yleensa uuden teknologian kdytt6onoton myo6ta yrityksissa. Uudet koneet ja laitteet vaati-
vat usein kuitenkin mittavia investointeja, joihin kaikilla alan toimijoilla ei ole mahdollisuuk-
sia kiristyvassa kilpailutilanteessa.

Teollisuuden kilpailukykya parannetaan tuottavuuden ja energia- ja materiaalitehokkuuden
avulla. Hyvaksi todetut ja toimivat kilpailukyvyn tehostamiskeinot vahentavat myds ilmasto-
ja muita ymparistovaikutuksia.

Muoviteollisuuden kilpailukyky -hanke kdynnistettiin syyskuussa 2014 edistamé&an alan ma-
teriaalikatselmustoimintaa ja kilpailukykya. Kehityshankkeen paatavoitteena oli toteuttaa
vahintaan viisi materiaalikatselmusta muoviteollisuudessa ja jarjestdd muovialan materiaali-
tehokkuustapahtuma alan yrityksille ja asiantuntijoille. Katselmushankkeista ja tapahtumis-
ta keratyt toimenpide- ja parannusehdotukset koostetaan muoviteollisuuden oppaaksi ja
parhaiksi kaytanteiksi.

Ty6n on rahoittanut ty6- ja elinkeinoministerio ja Muoviteollisuus ry. Tyosta on Motivassa
vastannut Tommi Lehtisalo. Toteutuksessa ovat mukana olleet myds Tiina Luotola, Minna
Mattsson ja Sirpa Mustonen.

Hankkeelle perustettiin ohjausryhma, joka kokoontui 5 kertaa. Hankkeen ohjausryhmaan
kuuluivat:

Mika Honkanen tyo- ja elinkeinoministerio
Hannu Lipponen tyo- ja elinkeinoministerio
Leena Pentikainen tyo- ja elinkeinoministerio
Vesa Karha Muoviteollisuus ry

Hille Hyytia Motiva Oy

Henrik Osterlund Motiva Oy

Tommi Lehtisalo Motiva Oy



>, Muoviteollisuus toimialana Suomessa

Muovituotteita valmistavia yrityksiad oli vuonna 2015 Suomessa kaikkiaan 530. Henkilokun-
taa niissa oli n. 12 000, tuotannon jalostusarvo oli luokkaa 1 miljardi euroa ja osuus 3,2 %
koko teollisuuden jalostusarvosta.'

Muoviteollisuuden yritykset valmistavat erilaisia muovituotteita, levyja, profiileja, kalvoja,
putkia, rakennusmuoveja ja pakkausmuoveja. Osa valmistaa my0s erilaisia muovien lisa- ja

apuaineita.

2.1

Muoviteollisuuden jarjestdaytyminen jaostoiksi

Muoviteollisuus ry:n jaostoissa tehdaan alan tai intressiryhmén sisdista yhteistyota merkittavissa ala-
kohtaisissa asioissa. Tarkeita asioita ovat esimerkiksi imagon nostatus, lainsdadantoon vaikuttaminen,
kierrétys- ja jatekysymykset, standardisointi ja harmonisointi seka tiedottaminen ja muu viestiminen
yhteisen asian puolesta.

Jaosto

Ruiskuvalujaosto

Taulukko 1.
www.muoviteollisuus.fi)
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Jésenyritykset

Suomessa toimivat
muoviputkijarjestelmia valmistavat
yritykset

Suomessa toimivat
lujitemuovituotteita, -raaka-aineita ja
lisdaineita valittavat, myyvat ja

valmistavat yritykset

Suomessa toimivat muovia
kierrdttavat tai kierrdtyksen kanssa
tiiviissd tekemisissa olevat muovialan

yritykset

Suomessa toimivat muovipakkauksia
valmistavat yritykset

Suomessa toimivat muovisia

pagllysteitd valmistavat yritykset

Suomessa PVC tuotteita valmistavat

ja myyvat yritykset

Suomessa kaukolampdputkia

valmistavat yritykset

Perustamiskokous 5.11.2015

Muoviteollisuuden

jarjestaytyminen

Toiminta

Standardisointi, harmonisointi, sertifiointi, yhteinen viestinta,
muoviputkien hitsaus, pienpuhdistamojen huolto, pohjoismainen ja
euroopanlaajuinen yhteistyd (mm. TEPPFA ja Mordiska Plastrérgruppen
NPG), alan trendien seuraaminen

Standardisointi, projektiasiantuntijuus (LUMI-hanke), Lujitemuovipdivat,
pohjoismainen ja eurcopanlaajuinen yhteistyd (mm. EuCIA), alan trendien

seuraaminen

Jatelainsagadantd, kierratys, uusiokaytto ja hydtykaytts,

eurcopanlaajuinen yhteistyd (EuPR), alan trendien seuraaminen

Lainssadants, elintarvikessadskset, viestintdkampanjat (mm. Aika

Pakkaus'}, alan trendien seuraaminen

Standardisocinti

Lainsa&ad &ntd, jateasiat kuten 2016 kaatopaikkakielto, alan trendien

seuraaminen, VinylPlus - Recovinyl - Vinyloop

Standardisocinti

eri jaostoiksi (~ Muoviteollisuus ry kotisivut


http://www.muoviteollisuus.fi/

22 Muovi- ja kumiteollisuuden kustannusjakauma

Toimialakohtaiset kuluerien tarkastelut tuovat selkeasti esille yritysten suurimmat tuote-
kustannukset. Todella merkittava sdaastopotentiaali on sidottuna materiaalikustannuksiin:
keskimaarin 1 300 milj. euroa vuonna 2013 (kuva 1).

Tyypillisesti materiaalikatselmuksissa Suomessa toteutuneet materiaalisadstot yrityksille
ovat olleet 3—5 %. Arviona tasta muovi- ja kumiteollisuudenyrityksien vuosittaiseksi sadsto-
potentiaaliksi saadaan n. 55 milj. euroa yhteensa.
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Kuva 1. Kumi- ja muovituotteiden valmistuksen kuluerat vuosina 2006-2013

;s Hankkeen tavoitteet

31 Materiaalitehokkuustapahtuman jarjestaminen

Muoviteollisuuden yrityksille jarjestetdaan alan yhteinen seminaari materiaalitehokkuudesta.
Tapahtuma jarjestetaan yhteistydssa muovialan toimijoiden kanssa (Muoviteollisuus ry, Muovi-
poli, Muoviyhdistys ry).



32 Materiaalikatselmukset muoviteollisuuden yrityksissa

Hankkeen konkreettisena tavoitteena on toteuttaa vahintdan viisi materiaalikatselmusta muovi-
teollisuuden yrityksissa Motivan kouluttaman ja hyvaksyman asiantuntijayrityksen toimesta.
Muoviteollisuuteen keskittyneet asiantuntijayritykset tuntevat alan toimijat ja heidan sitoutta-
misensa kansalliseen materiaalikatselmoijaverkostoon on olennaista hankkeen onnistumiseksi.

33 Oppaan tuottaminen muovituoteyritysten resurssitehokkaista kaytanteista

Materiaalikatselmuksien ja eri tapahtumien kautta keratyt toimenpiteet ja parannusehdotukset
tyostetdan oppaan muotoon yrityksille sopivalla tavalla. My6s energiasaasto- ja ilmasto- ja muut
vaikutukset otetaan mukaan yhteiseen tarkasteluun.

+ Tehdyt toimenpiteet hankkeen aikana

41 Materiaalitehokkuustapahtuman jarjestaminen 15.1.2015

Muoviteollisuuden tapahtuma jarjestettiin 15.1.2015 Helsingissa ja se paatettiin nimeta’
Resurssitehokkuuden teemapadivaksi’, jolloin energia ja muut kayttohyodykkeet huomioitiin
tarkoituksenmukaisesti. Tapahtuman ohjelma on esitetty liitteessa 1. Teemapaivaan osallis-
tui yli 20 henkea 14:sta eri alan yrityksesta.

Stuttgartin Muovi-instituutin esittdamaa aineistoa (Prof. Dr-Ing. Christian Bonten ja Dipl.-
Wirt.-Ing. Oliver Kast) pidettiin erityisen mielenkiintoisena: esityksessa kaytiin lapi sekd ma-
teriaali- ja energiatehokkuuteen liittyvia tehostamiskohteita (ekstruusio- ja ruiskuvalu) ja
nadihin liittyvia uusia teknisia innovaatiota Saksassa. Seuraavissa alaotsikoissa kaydaan lapi
teemoittain kyseisen aineiston padkohtia.

411 Ekstruusiotekniikan materiaalitehokkuus

Tuotannon lajinvaihtojen hukan vahentamiseen on monia keinoja. Urittamalla ekstruuderin
syottéruuvi saadaan raaka-ainevirtaamalle lyhyempi viipymaaika prosessissa. Kuvassa 2 on esi-
tetty viipymaajan merkitys lajinvaihtotilanteessa. Myds muoviraaka-aineen viskositeetilla on



merkitys lajinvaihtohavikkiin. Lajinvaihtoa seuraavan materiaalin viskositeetin nostolla on havik-
kia vahentava vaikutus (Kuva 3).

Single-screw Extrusion I KT
Influence of Residence Time Distribution on Wastage

commingling

old material

A Example of an

intersection through
the melt strand

The narrower the residence time distribution,
the quicker a material change!

Kuva 2. Viipymaajan vaikutus lajinvaihtotilanteessa



5 ke
24 \ ¢ wastage from material change
g \o = tendency
g’ 72N
w
22 AN

N

1 \

\ ke
0
0 1 2 3 4 5 6
IV”:Rprevious materiaI/ MFRneW material
Kuva 3. Perakkaisten viskositeettitasojen vaikutus lajinvaihtohavikkiin

Suurempi absoluuttinen tuotanto vdhentaa samalla lajinvaihtokustannuksia (tyo- ja laite-
kustannukset). Kuvassa 4 on esitetty lajinvaihtoon kaytetty aika ja materiaalihavikki kahdel-
la eri tuotantotasolla (20 ja 40 kg/h).
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Kuva 4. Tuotantomadran vaikutus lajinvaihtoaikaan ja materiaalihavikkiin.

4.1.2 Ekstruusiotekniikan energiatehokkuus

Kayttdmoottorien lajilla (vaihto-/tasavirta), laitteiston jadhdytykselld/lammitykselld ja tuotteen
jaahdytyksella voidaan vaikuttaa kaytetyn energian maaraan tuotannossa. Kuvassa 5 on esitetty
vaihto- ja tasavirtakdyton hyotysuhde kadyttéasteen funktiona.

10



100%

95% /_ * —————

90% C o

85%

Without losses due to

& 80% power electronics
_E 75% and gear box —
] /
% 70% ./

65% —— AC

—8— DC
60% — -
° nominal speed = 2200 min-!
55%
500/0 T T i 1 T T

0% 20% 40% 60% 80% 100% 120%  140%

screw speed in % of nominal speed
Source: Heidemeyer, SKZ 2012

Kuva 5. Vaihto- ja tasavirtakdyton hyotysuhde kdyttdasteen funktiona
Lammitysvaiheen eristamiselld saavutetaan myds tuntuvia saastdja. Kuvassa 6 on esitetty eris-

tyksen vaikutuksia energian kulutukseen — suurimmat arviolta 52 %:n energiasdastot on saavu-
tettu 'pakastuspakkausfilmin’ tuotannossa.
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Source: Reifenhduser Press Release 09/2014

Kuva 6. Eristyksen vaikutuksia [lammitysenergian kayttoon eri tuotesektoreilla.
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Myos lammityksen tasaisuudella ja lammon jakautumisella on suuri merkitys energiatehokkuu-
teen. Kuvassa 7 on esitetty jatkuvapeittoinen paillysteteknologia Smart-Heat™".

Uniform, efficient heating
with SmartHeat™ Coating

Non-uniform, wasteful
heating with band-heaters

SmartHeat Coating: Conventional heater bands:
even temperature distribution occurence of hot spots

Source: Nordson Xaloy Europe GmbH

Kuva 7. Smart-Heat™ -paallyste jakaa lampoenergian tasaisesti lammitettavan sylinterin pin-
taan.

Jaahdytyksessa kdytetty prosessivesi kiertdaa usein suoraan jadhdyttimesta eri jaahdytysvesisai-
lidihin. Talléin lampotilaero sisddn- ja ulosmenevan veden valilla jaa usein pieneksi ja lAmmon-
siirron tehokkuus myos huonolle tasolle (Kuva 8.)

chiller JTi5°c
15°C

15°C

Kuva 8. Perinteinen jadhdytysveden ohjaus

Jos erillisten jaahdytysvesisailididen virtaus muutetaan kaskadiperusteiseksi voidaan hyodyntaa
erillista jaahdytystornia, jolloin energiatehokkuus paranee ja jadhdyttimen kapasiteetti saadaan
pienemmaksi. Kuvassa 9 on esitetty kaskadikytkenta jadhdytyksessa.

12



cooling tower === chiller 15°C

Kuva 9. Jaahdytysveden ohjaus kaskadikytkennalla

Prosessin hukkalampda voidaan hyddyntad monella eri tavoin. Kuvassa 10 on esitetty ekst-
ruusioprosessin hukkalammén ohjaaminen lammaonvaihtimen kautta ‘puhdashuone’-tilojen il-
mastoinnin saatoon.

Single-screw Extrusion 1 I KT
Potentials for Waste Heat Recovery ﬁ: \‘(\ eo\ I
\ Q’(o //

=  Example: Waste heat could be used to drive an absorption refrlgerator which
regulates the temperature in a cleanroom.

=  Waste heat recovery solutions can only be individual!

@ 6 """" Cleanroom !

Calender

LU o

Extruder

Climating

Absorption
refrigerator

@ Heat exchanger

Kuva 10. Ylijadmalammon hyddyntaminen ilmastoinnin ohjauksessa
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413 Ruiskuvalutekniikan energiatehokkuus

Ruiskuvalutekniikassa kaytetty energia jakautuu paaosin pellettien plastisointikasittelyyn (ruuvi

ja lammitys) ja muotin liike-energiaan. Kuvassa 11. on esitetty ruiskuvalukoneen elinkaaren ai-

kainen energiankulutusjakauma.
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Kuva 11.

costs of purchase

costs of service and
maintenance

other electrical costs

plasticizing costs
(screw drive & heating)

costs of movements
(electrical / hydraulic)

Elinkaaren aikainen energiakulutusjakauma esimerkki ruiskuvalukoneella

My®ds eristykselld voidaan saavuttaa merkittdvia energiansadastoja. Perinteisilla eristysmenetel-

milla on saavutettu yli 20 %:n energiansaastot. Uuden teknologian kdyttdonotto mahdollistaa

vield tatd suuremman energiatehokkuuden. Kuvassa 12 on esitetty paikallisesti lammitetyn

muotin lammitysenergian kulutus verrattuna standardiin.
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Source: Sambale, in: Kunststoffe 02/2010
Kuva 12. Paikallisesti lammitetyn muotin lammitysenergian kulutus verrattuna standardiin.

Seka sdahko-etta hydraulikdytdissa on omat hyvat ja huonot puolensa. Hydraulikaytot ovat ke-
hittyneet viime vuosina voimakkaasti. Kuvassa 13 on esitetty eri kdyttéteknologioiden ennustet-
tu kehitys vuoteen 2020.

Technology
(share)
Efficiency development [%]

Electric variable
displacement pump

hydraulic pump
7%

with variable
motor

42.5%

time
1990 2000 2010 2020  time

Source: EuroMAP Study 2011

Kuva 13. Eri kdyttoteknologioiden ennustettu kehitys vuoteen 2020
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Hukkalampo6a voidaan hyodyntdaa monin eri tavoin ruiskuvalutuotannossa. Ylijadmalammaon
avulla voidaan esimerkiksi [Ammittaa kuivausilmaa.

Tuotantotekniset laiteintegroinnit vahentavat prosessin vaiheita ja parantavat energiatehok-
kuutta. Kuvassa 14. on esitetty uusi toimintaprosessivaihe, jossa on yhdistettyna samanaikaises-
ti seka raaka-aineen lammitys etta kasittely.

Injection Molding
Energy Savings Through Highly Integrated Processes

-8,

2
a

: Forming and )
Handling / back injection molding >> Handling

v,

J

U

|
|
1
I
-DE* ‘ ! Reduction by two
o | process steps
b =
|
:
1
1

Handling and Forming and Handlin
Joule heating back injection molding 9
Kuva 14. Lammityksen ja kasittelyn integroiminen ruiskuvaluprosessissa

4.1.4 Ruiskuvalutekniikan materiaalitehokkuus

Suomen Uusiomuovi Oy ja Tampereen Teknillinen Korkeakoulu ovat tehneet yhdessa 'Ruiskuva-
luyrityksen havikkioppaan’. Kappaleen 4.1.4 aineisto on suoraan lainattu kyseisesta julkaisusta.

Ruiskuvaletun tuotteen valmistuksen kokonaishavikki on noin 10 %. Tdma osuus jakautuu eri
jakeisiin:

e Valutapit ja kanavat 35 %

e Virheelliset tuotteet 29 %

e Ruuvin puhtaaksiajo 13 %

e Muotin sisdaanajo 12 %

e Muovimateriaalin vaihto 11 %
16



Tuotannon havikkia voidaan pienentda monilla eri ajoteknisilla ja muilla toimintatavoilla:

e  ajojarjestys vaaleasta varistd tummempaan

e puhdistetaan ruuvi, sylinteri ja kuumakanava huolellisesti varillisen
muovin jalkeen ennen kirkkaita materiaaleja (kirkkaat mielelldan omalla
koneella)

e kappaleiden poistot ja liikeradat muotista suunniteltuja ja huolellisia

e valutapit ja virheelliset tuotteet (uudelleen rouhinta) kierratetaan

e huolehditaan prosessin sisdpintojen puhtaudesta saanndélliselld puhdis-
tuksella (ruuvi, sylinteri ja kuumakanava).

415 Uudet ekstruusiotekniikat muoviteollisuudessa

Helibar® ekstruusiotekniikalla (kuva 15) saavutetaan 30-50 % suurempi tuotantotehokkuus
verrattuna standarditeknologiaan, jolloin laitteet voidaan suunnitella entista pienemmiksi.
Uudella tekniikalla sulatuskapasiteetti paranee merkittavasti ja painevaihtelut pysyvat pie-
nina, jolloin kuluminen vahenee. Talléin myods energiatehokkuus paranee merkittavasti.

Kuva 15. Helibar® ekstruuderi ja yksityiskohtainen kuva laitteen sylinterin sisilta

17



42  Yritys- ja toimialakohtaiset tapaamiset ja tapahtumat

Materiaalikatselmuksia markkinoitiin Motivan toimesta hankkeen aikana seka suoraan
yritys- ja toimialaliittojen tapaamisten yhteydessa etta eri tapahtumissa.

421 VYleiset ja toimialakohtaiset tapahtumat

e Muovi-messut Lahti 12.11.2014

e Uusiomuovijaoston kokous (Muoviteollisuus ry) hanke-esittely 11.3.2015
e  Muoviyhdistyksen Ekstruusiopdivat Tampere 6.—7.5.2015

e Alihankintapaivat Tampere 17.9.2015

43 Viestinnalliset toimenpiteet

4.3.1 Oppaan tuottaminen muovituoteyritysten resurssitehokkaista kaytanteista

Katselmushankkeista ja tapahtumista keratyt toimenpide- ja parannusehdotukset kooste-
taan muoviteollisuuden oppaaksi ja parhaiksi kdytanteiksi. Hankkeen loppuraportti yrityskoh-
taisine tietoineen ei ole julkinen. Eri katselmusten tuloksena I6ydetyt tehostamistoimenpiteet
kerdtaan teemoittain ja esitetdan ilman yrityskohtaista nimea.

Erikseen tuotettavassa muoviteollisuuden opasmateriaalissa hyddynnetaan myos tassa loppu-
raportissa esitettya muuta aineistoa.

432 Tuloksista viestiminen eri muoviteollisuuden tilaisuuksissa

Hankkeen tuloksia esitelldan eri muoviteollisuuden tilaisuuksissa, kuten jaostojen kokoukset, ja
Muoviyhdistyksen tapahtumissa, kuten Ekstruusiopaivat toukokuussa 2016.

18



s Saavutetut tulokset

s1  Toteutuneet materiaalikatselmukset muoviteollisuudessa - yhteenveto

Yhteenveto hankkeen aikana valmistuneista materiaalikatselmuksista on esitetty taulukossa 1.
Toteutuneen katselmushankkeen keskimddrédinen vuotuinen sddstoépotentiaali on noin
420 000 €/katselmus. Myo6s aiemmin pilottihankkeena toteutettu Uponor Forssan materiaali-
katselmus otettiin mukaan yhteenvetoon. Viiden toteutuneen muoviteollisuuden materiaalikat-
selmuksen yhteenlaskettu vuotuinen sddstépotentiaali on noin 2,1 milj.€.

Hankkeet tuottivat katselmuksessa keskimaarin 34 kpl toimenpide-ehdotusta, joista alle 20 000
€:n investointeja vaativia oli 30 kpl. Katselmuksen yhteydessa ’toteutettuja’ ja ‘pddtetty toteut-
taa’ toimenpiteita oli keskimaarin 13 kpl, ja keskimaaraiset investoinnit ndihin toimenpiteisiin
74 000 €/katselmus.

5.1.1 Uponor Suomi Oy Forssa

Uponor Forssan muoviputkitehtaalla tehtiin ensimmaisia materiaalikatselmuspilotteja Motivan
toimesta. Hanke valmistui syyskuussa 2010. Muovipoli Oy oli mukana projektissa muoviteolli-
suuden asiantuntijaroolissa. Hankkeen tuloksena saatiin 45 toimenpide-ehdotusta, joiden yh-
teinen saastdpotentiaali oli 0,6 Milj. €. Toimenpiteista paatettiin toteuttaa 9 kpl.

Merkittavimmat toteutettavat toimenpiteet olivat:
o ylipainon vahentaminen tuotteista
e aloituksissa syntyvan hukan vdhentdaminen
o kierratysrouheen muut vahennyskeinot.

Kolme vuotta katselmuksen toteutuksen jalkeen tuotteiden ylipaino tehtaalla oli vahentynyt
noin 15 % ja kierratysrouhetta syntyi noin 20 % vdahemman tuotannossa.

512 Ahlstrom Glassfibre Oy

Ahlstrom Glassfibre Oy Mikkelissa tehtiin materiaalikatselmus helmi-syyskuussa 2014. Hank-
keen tuloksena saatiin 26 toimenpide-ehdotusta, joiden yhteinen sddstdopotentiaali oli 420 000
€.
Merkittavimmat toteutettavat toimenpiteet olivat:

e tuotannon suunnittelun tarkentaminen

e koneasetusten optimointi

o lavojen kierratysten tehostaminen.
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Yli 1000 tonnin vuosittaisen jatteeksi paatyvan lasikuidun tuotteistamiseksi jarjestettiin erillinen
tyopaja. Tuloksena Ahlstrom Mikkeli selvittda yhteistydssa koko arvoketjun yhteistyékumppa-
neiden kanssa (jatteen kasittelijat ja mahdolliset loppuasiakkaat) eri loppukayttoihin, kuten teol-
lisuusmaalit ja muoviteollisuuden lisdaineet, soveltuvia hyotykayttoja (kts. Ahlstrom case-kortti

hyperlinkki). Katselmuksen toteutuksesta vastasi Rejlers Oy.

513 Parlok

Parlok Oy Paraisilla tehtiin materiaalikatselmus helmi-toukokuussa 2015. Hankkeen tuloksena
saatiin 29 toimenpide-ehdotusta, joiden yhteinen sadstopotentiaali oli 540 000 eur.

Merkittavimmat toteutettavat toimenpiteet olivat:
e Reunanauhojen leveyden optimointi
e Henkildston koulutus
e  Prosessitoimilaitteiden lampderistyksen parantaminen

Kyseessa oli 5 M € liikevaihdon pk-yritys, jossa toimintamalli (ml. tydpaja) toimi erinomaisesti ja
tilaajayrityksen henkilokunta oli hyvin sitoutunutta tydpajatoimintaan ja toteutettaviin toimen-
piteisiin (kts .case Parlok hyperlinkki). Katselmuksen toteutuksesta vastasivat yhteistydssa

Muovipoli ja Envitecpolis Oy.

5.1.4 Uponor Suomi Oy Nastola

Uponor Suomi Oy Nastolassa tehtiin materiaalikatselmus maalis-elokuussa 2015. Katselmukses-
ta ei tehty case-korttia, joten yrityskohtaisia tietoja ei ole saatavilla.

5.1.5 Joptek Oy

Joptek Oy (komposiittirakenteet teollisuudelle) materiaalikatselmuksen aloituspalaveri pidettiin
Joensuussa syyskuussa 2015. Katselmuksesta ei tehty case-korttia, joten yrityskohtaisia tietoja
ei ole saatavilla.

52 Muoviteollisuuden materiaalikatselmusten merkittavimmat toimenpiteet

Liitteessa 2 on esitetty katselmuksissa |6ydetyt tarkeimmat toimenpiteet teemoittain. Aineisto
on jaettu tuotantolaitoksen arvoketjun mukaan seuraavasti: ennen tuotantoa, varsinainen tuo-
tanto ja tuotannon jilkeen.
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http://www.motiva.fi/files/10066/Case_Ahlstrom_Glassfibre_Oy_Syntyvan_havikin_maara_kuriin_materiaalikatselmuksella.pdf
http://www.motiva.fi/files/10278/Motiva_Case_Oy_Parlok_Ab_Merkittavia_saastoja_muoviteollisuuden_pk-yrityksessa.pdf

521 Ennen varsinaista tuotantoprosessia

Tarkeimpia toimenpidealueita ennen varsinaista tuotantoa olivat:

e tuotannon suunnittelu

e tuote-kehitys/-suunnittelu
e raaka-aineiden varastointi
e pakkaaminen.

522 Varsinainen tuotantoprosessi

Suurin osa toimenpiteisté keskittyi varsinaisen tuotantoprosessin arvoketjun osaan. Tarkeimpia
teemoja varsinaisen tuotannon osalta olivat:

e tydn ohjeistus ja tuotannon apulaitteistot
e prosessi- ja jaterouheen vahentaminen

e uusi valmistustekniikka

e laadunvalvonta

e ylipainon ja prosessimittausten oikeellisuus
e gravimetriset annostelutekniikat.

523  Varsinaisen tuotantoprosessin jilkeen

Tarkeimpia toimenpidealueita varsinaisen tuotantoprosessin jéilkeen olivat:
e sivuvirtojen jatkojalostaminen
e pakkaaminen

e lavojen kierratys
e jdtteen kasittely.

53  Tulosten vaikutusten arviointi

531  Materiaali- ja energiasaastéjen vaikutukset ymparist6- ja ilmastopaastoihin

Materiaalisdastopotentiaalin kumulatiivinen kertyma (PE-HD, lasikuitu, hartsi) oli 684 tonnia,
joista laskettiin ilmastopaastdjen vahenemaksi 1 900 tonnia CO, ekv. Energiasaastdpotentiaali
oli yhteensa noin 2 270 MWh, josta arvioitiin ilmastopaastdjen vahenemaksi noin 474 tonnia
CO, ekv. Yhteensd sekd materiaali- ettd energiasddstdjen potentiaalinen ilmastovaikutus on 2
374 tonnia CO, ekv.
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Muoviteollisuuden resurssitehokkuuden teemapadiva 15.1.2015
Katselmuksissa |0ydetyt tarkeimmat toimenpiteet teemoittain



Liite 1.

MUOVITEOLLISUUDEN
RESURSSITEHOKKUUDEN
TEEMAPAIVA

Torstai 15.1.2015, Helsinki

I

AA

LIONITEC
(O LW AT
T

Muoviteollisuuden resurssitehokkuuden teemapéiva kokoaa yhteen muovialan toimijat. Kansainvalista
muovialan huippuosaamista tuo mukaan Stuttgartin Muovi-instituutin (IKT) johtaja Christian Bonten,
joka kertoo resurssien tehokkaan kéyttn merkityksestd seké Saksassa kéytdssa olevista uuden tyyppisistd
ratkaisuista.

TAPAHTUMAPAIKKA LISATIETOJA
Sokos Hotelli Presidentti, HELSINKI Tommi Lehtisalo, puh. 09 6122 5038, tommi kehtisalo@motiva fi
Tiina Luotola, puh. 09 6122 5039, tiina.luotola@motiva.fi
AJANKOHTA
Torstai 15.1.2015, klo 8.30-15.30 OSALLISTUMISMAKSU
Tilaisuus on maksuton muoviteollisuuden
ILMOITTAUTUMINEN toimijoille. Mikéli ilmoittautumista ei peruuteta viimeistaan
Osoitteessa www.motiva.fi/ Resurssitehokkuus_semi- 7 vrk. ennen tapahtumaa, peritddn 50 euron maksu.
naari2015, viimeistdan 5.1.2015.
830 |llmoittautuminen ja aamukahwi 14.00 Kahvi
9.00 Tilaisuuden avaus 14.30 Katselmoija-asiantuntijayrityksen puheenvuoro
Asiantuntija Tommi Lehtisalo, Motiva Oy - Kokemukset kaytanndssa

TkT Sauli Eerola, Muovipoli Oy
910  KEYNOTE: Resource efficiency in plastics industry
Prof. Dr.-Ing. Christian Bonten, Muovitekniikan 15.00 Paivan yhteenvetoa ja keskustelua
instituutti, IKT Stuttgart Universitat resurssitehokkuuden hyodyista yrityksille
Asiantuntija Tommi Lehtisalo, Motiva Oy

12.00 Lounas (omakustanteinen)

<
=
e
e
b
O

15.30 Tilaisuus paattyy

1300 Muoviteollisuuden nakckulma
Toimitusjohtaja Vesa Karha, Muoviteollisuus ry

13.30 Yrityksen puhesnvuoro - Materiaalikatselmuksen
toteutus muoviteallisuudessa KEYNOTE:
Prof. Dr.-Ing. Christian Bonten,
IKT Stuttgart Universitat

Tilaisuuden jarjestaa:
womeowswser  muovipoli AN Motiva |
Liite 2.
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