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Taman diplomityon tavoitteena oli etsid keinoja elintarvikealan yrityksen jatehuollon
kehittdmiseen, tutkia jatelainsadddnndn muutosten vaikutuksia jatehuoltoon ja selvittaa
vaihtoehtoisia kasittelymenetelmid kohdeyrityksessd muodostuville jatteille kaatopaik-
kasijoituksen ja energiahyddyntamisen sijaan. Tarpeen jatehuollon kehittamiselle antoi-
vat muutokset jatelainsdadanndssd, joista tydn kannalta oleellisimpana ovat vuonna
2016 voimaan astuvat rajoitukset biohajoavan ja muun orgaanisen jatteen sijoittamisesta
kaatopaikalle. Tyon tarkoituksena oli tutkia ndiden rajoitusten vaikutuksia jatehuoltoon
ja kehittdad jatehuoltoa etusijajarjestyksen mukaisesti lisadmalla jatteiden materiaali-
hyodyntdmistd. Vaaralliset jatteet on jatetty tarkastelun ulkopuolelle.

Kehitystarpeiden méarittelemistd varten tarkasteltiin kohdeyrityksen jatehuoltoa tutus-
tumalla tuotantolaitoksiin, tutkimalla jatteen méaraa ja lajittelua, suorittamalla henkild-
kunnan haastatteluja seka tutkimalla jatehuollon Kirjallista aineistoa. Alkukartoituksen
tietojen pohjalta arvioitiin jatehuollon nykytilaa ja annettiin kehitysehdotuksia. Lisaksi
arvioitiin, miten jatehuollon etusijajarjestyksen toteutumista voitaisiin tehostaa ja miten
se vaikuttaisi lajitteluun ja jatehuollon toimintaan kdytannéssa. Puhtaan muovijétteen
erilliskerdys ja sen toimittaminen Kierratykseen on térkein jatteiden materiaalihyodyn-
tdmisen astetta nostava tekija. Tyéhon kuului muovijatteen erilliskerdyksen kokeilu,
jonka avulla saatiin tietoa kohdeyrityksessa muodostuvan muovijatteen maarasta ja laa-
dusta. Olennaisena osana tyohon kuului lisaksi jatehuollon muutoksista aiheutuvien
kustannusten arviointi.

Arvioitiin, ettd kohdeyrityksen jatehuolto toimii padsaantoisesti hyvin. Kehitysehdotuk-
sia annettiin muun muassa jatteiden siséiseen logistiikkaan, jateastioiden merkintdihin
ja lajitteluohjeisiin liittyen. Kustannuslaskelmien mukaan kohdeyritykselle edullisin
vaihtoehto toimia jatehuollon uudistuksissa on toimittaa nykyinen kaatopaikalle ohjat-
tava jate jatteenpolttolaitokseen ja jatkaa energiajtteen lajittelua toimitettavaksi kierra-
tyspolttoaineen raaka-aineeksi. Muovijateselvityksen ja kustannuslaskelmien perusteella
on kannattavaa aloittaa LDPE-, HDPE- ja muovilaminaattien erilliskerdys ja toimitta-
minen materiaalihyotykayttoon. Selvityksen mukaan kohdeyrityksessd muodostuu arvi-
olta véhintaan 83 tonnia muovijatteitd vuodessa, josta lahes kaikki pystytaan Kierratta-
maan. Ongelmia muovijatteen Kierrattdmiselle saattavat aiheuttaa jatevirran heterogee-
nisyys ja likaisuus, jonka vuoksi oikeanlainen syntypaikkalajittelu on erittdin tarkeaa.
Erilliskerdyksen aloittaminen lisad aluksi jatehuollon kustannuksia, mutta pitkalla aika-
vélilla tuo séastoa, silla jatteen kierrattaminen materiaalina on edullisempaa kuin hyo-
dyntdminen energiana.
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The object of this master’s thesis was to improve the waste management in a food in-
dustry company. The method was to search for improvable issues in the waste manage-
ment plan and examine alternative waste treatment methods to increase the company’s
waste recycling rate. The waste legislation has been reformed over the past years, which
is why the company’s waste management needed to be improved. It had to be updated
to match the new legislation, for example the landfill ban of organic materials, included
in the government decree on landfills (311/2013) that comes into effect in 2016. The
aim was to make the waste management plan to comply better with the EU’s waste hi-
erarchy concept. Dangerous waste has not been taken into account in this thesis.

Methods used for finding the development needs of waste management were exploring
the amount of waste and the way waste was sorted and treated, interviewing company
personnel and studying the written guidelines and instructions. The collected knowledge
was used to present development suggestions, such as how EU’s waste hierarchy con-
cept could be implemented better in the company and how the improvements would
affect the waste treatment in practice. Plastic waste recycling is the main method to im-
prove the reuse of waste materials. Because of this, a study was conducted to determine
the amount and the quality of the company’s plastic waste. The study also included pre-
paring a cost estimate.

As a result, it was concluded that it would be beneficial to start sorting and recycling
LDPE-plastic, HDPE-plastic and multilayer plastic separately. All plastic waste cannot
be reused, as only dry and clean plastic is recyclable. Source separation should be en-
hanced in order to separate reusable materials from non-reusable and inorganic waste
more efficiently. According to the cost estimate, the most beneficial option for the com-
pany is to treat its non-reusable waste with waste incineration instead of landfilling.
Additionally, the company should continue delivering energy waste to be used as raw
material for recovered fuel. Plastic waste recycling diminishes the expenses of waste
management.
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1. JOHDANTO

Jate on tuottajalleen tarpeetonta materiaalia ja samalla menoerd yritykselle. Hyvin tehty
jatehuoltosuunnitelma auttaa yritystd luomaan toimivan jatehuoltojarjestelman, jonka
kehittdminen paitsi tuottaa saastdja yrityksen jatehuoltokustannuksissa, myos saastéa
luonnonvaroja ja on osa luonnonsuojelua sek& kestavan kehityksen edistamisté. Jate-
huoltokustannuksia voidaan pienentdd muun muassa parantamalla materiaalitehokkuut-
ta, ehkdisemalla jatteen syntyd ja edistamalla jatemateriaalien hyddyntdmistd. Léhes
kaikki jatteet voidaan hyddyntd4d materiaalina tai energiana ja osa voidaan kayttdd uu-
delleen. Toisaalta osa jatteestd voi olla hyddynnettavissa rahanarvoisena sivutuotteena,
jota voidaan toimittaa esimerkiksi muille teollisuudenaloille tai toimijoille raaka-
aineeksi. (McDougall 2008; Worrell & Reuter 2014.)

Teollisuuden toimijoiden ja kuluttajien jatehuoltoa ohjataan esimerkiksi lakien, vero-
jen, jatemaksujen ja valistuksen avulla. Euroopan unionin jatestrategiassa maaritellyn
jatehuollon etusijajarjestyksen mukaan jatteen syntyé tulee ensisijaisesti vélttaa, toissi-
jaisesti kierréattad jate materiaalina, sitten hyodynt&é energiana ja vasta viimeisena vaih-
toehtona sijoittaa kaatopaikalle. Tdmé tarkoittaa sitd, ettd kaikessa toiminnassa tulisi
ensisijaisesti erotella hyotykadytettavat jakeet muista jatteistd omaksi virrakseen ja ohjata
ne hyotykayttoon. (Direktiivi 2008/98/EY.)

Etusijajarjestys ohjaa niin Euroopan kuin Suomenkin jatepolitiikkaa ja sen merkitysté
korostetaan kaikessa toiminnassa. Jatelain kokonaisuudistuksen myoéta jatehuolto Suo-
messa on muuttunut ja on muuttumassa. Jatteen kaatopaikkasijoitukseen ja hyotykéyt-
toon liittyvia tavoitteita on tiukennettu ja jatteen tuottajille on annettu uusia vaatimuk-
sia. Suomessa tarkeimpia jatteenkasittelya ohjaavia lakeja ovat jatelaki, ymparisténsuo-
jelulaki ja ympéristonsuojeluasetus. Valtioneuvoston asetus kaatopaikoista asettaa rajoi-
tuksia orgaanisen ja biohajoavan aineksen sijoittamisesta kaatopaikalle. Rajoitukset
astuvat voimaan vuoden 2016 alusta, jolloin kaatopaikalle sijoitettavan jatteen méaara
tulee muuttumaan merkittavasti ja kaatopaikkakasittelyé tullaan korvaamaan enenevéssa
maadrin erityisesti jatteen poltolla. (Kohti kierratysyhteiskuntaa 2008; Y mparistoministe-
rié 2014a; Ymparistoministerié 2015.)

Taman diplomityén tavoitteena oli uudistaa elintarvikealan yrityksen jatehuoltoa etsi-
malla kehityskohteita ja tutkimalla vaihtoehtoisia kasittelymenetelmia kohdeyrityksessa
muodostuville jatejakeille kaatopaikkasijoituksen ja energiahyodyntdmisen sijaan.
Olennaisena osana tyota oli selvittad, miten kohdeyrityksen jatehuoltoa voidaan kehittaa
etusijajarjestyksen mukaisesti. Keskeista tydssé oli myos etsia keinoja lajitella kierréatet-
tavissé olevat jakeet erikseen muista jatteista jo jatteen syntyvaiheessa. Tavoitteena oli



antaa kohdeyritykselle kehitysehdotuksia jatehuollon suhteen ottaen huomioon edell&
mainitut seikat lainsaddannon muutoksista ja jatehuollon etusijajarjestyksestd. Kustan-
nuslaskelmien tarkoituksena oli selvittdd muutosten vaikutuksia jatehuollon kustannuk-
siin. Vaaralliset jatteet on jatetty tarkastelun ulkopuolelle.

Tyon teoriaosassa tarkastellaan jatehuollon ohjauskeinoja, Euroopan unionin ja Suomen
jatepolitiikkaa ja jatelainsaadantod seka elintarviketeollisuuden jatehuoltoa koskettavia
ja siihen vaikuttavia viranomaisméaarayksia. Lisaksi esitelldan elintarviketeollisuudessa
muodostuvia jatejakeita, niiden hyotykayttod ja loppusijoitusta sekd yritysten jatehuol-
lon kehittdmistd ja toteutusta. Kaytdnnon osioon kuuluu kohdeyrityksen jatehuollon
alkukartoitus, arviointi orgaanisen jatteen kaatopaikkasijoituksen rajoitusten vaikutuk-
sista, kehityskohteiden kasittely, kehitysehdotukset jatehuollon parantamiseksi seka
kustannuslaskelmat. Lisaksi tyohon kuuluu kohdeyrityksessda muodostuvien muovijat-
teiden madrén ja laadun arviointi ja selvitys mahdollisuuksista toimittaa ne hyotykéyt-
toon.



2. JATEHUOLLON OHJAUS

Tarkeimpid jatehuoltoa ohjaavia menetelmid ovat lait, joiden lisaksi ohjauskeinoina
ovat lakiin perustuvat viranomaismaaraykset, ymparistoluvat, tiedotukset, jateneuvonta
seka taloudelliset keinot, kuten jatevero. Euroopan unionin jdsenmaana Suomen jate-
lains@adantéon on siirretty EU:n ymparistd- ja jatesdaddadnnon periaatteet. Jatelainsaa-
dantéd Euroopan unionissa ja Suomessa on uudistettu, silld jatteen maara ei ole vahen-
tynyt toivotulla tavalla, eivétka jatteiden Kkierratys ja energiahyddyntaminen ole edisty-
neet tavoitteiden mukaisesti. (Valtakunnallinen jatesuunnitelma vuoteen 2016 taustara-
portti 2007.) Kaatopaikkojen tayttyminen Suomessa tulee vahentymé&an merkittavasti
vuonna 2016, kun rajoitukset orgaanisen aineen sijoittamisesta kaatopaikalle tulevat
voimaan. Silloin kaatopaikkakelpoisuuden Kriteerit tayttamaton jate tulee hyédyntaa
materiaalina tai energiana. (VNa 331/2013.)

Jatelain lisaksi jatteista aiheutuvia ympéristohaittoja sadtelevat Suomessa ympériston-
suojelulaki, ympéristonsuojeluasetus ja valtioneuvoston asetus kaatopaikoista. Valta-
kunnallisessa jatesuunnitelmassa on linjattu Suomen jatehuollon kehittdmisen tavoitteet,
jotka liittyvét jatteen synnyn ehkaisyyn seké Kierratyksen ja energiahyddyntamisen li-
séamiseen.

2.1 Euroopan unionin jatelainsdadanto

EU:n jatepolitiikan tavoitteita ovat jatteistd aiheutuvien haitallisten terveys- ja ymparis-
tovaikutusten minimointi seké jatteen maaran vahentdminen. Lainsdaddannon pyrkimyk-
send on edistdd luonnonvarojen kestavaa kayttoad ja yhdenmukaistaa jasenmaiden jate-
politiikkaa. EU:n lainsdadanndssa sovellettavia periaatteita ovat

- ehkaisyn periaate

- pilaaja maksaa

- tuottajavastuu

- varovaisuusperiaate

- l&heisyysperiaate

- omavaraisuusperiaate

Ehkaisyn periaatteen mukaan jatteen tuottamista on valtettava ja jatteiden haitallisuutta
vahennettava. Jos jatettd syntyy, jatteen tuottajalla on vastuu jatteen kasittelysta ja jate-
huoltokustannuksista. Tuottajavastuulla tarkoitetaan, ettd tuotteen valmistajat ja maa-
hantuojat ovat velvollisia jarjestdimaan kaytosta poistuneiden tuotteiden kerdyksen ja
Kierratyksen. Varovaisuusperiaatteen mukaan jatteista aiheutuvia vaaroja ja riskeja on



ennakoitava ja otettava ne huomioon p&a&toksenteossa. Lainsdadanndlla voidaan siis
rajoittaa riskialtista toimintaa, vaikka vaaralle ei olisi taydellisté tieteellistd varmuutta.
Laheisyysperiaatteen tarkoituksena on pitad jatekuljetusten pituudet Iyhyind kasittele-
malla jate mahdollisimman l&hell& niiden syntypaikkaa. Omavaraisuusperiaatteen mu-
kaan kukin EU:n jasenmaa on omavarainen jatteiden kasittelyssa. (Valtion ymparisto-
hallinto 2013a.)

Euroopan unioni julkisti marraskuussa 2008 jatedirektiivin (Direktiivi 2008/98/EY),
johon on siséllytetty kuvassa 1 esitetty viisiportainen jatehierarkia eli jatehuollon etusi-
jajérjestys. Sitd kaytetaan jatelainsdddanndn perustana ja sovelletaan jatehuoltoa koske-
vassa politiikassa. Etusijajarjestyksen mukaan ensisijaisesti on vahennettavéd syntyvén
jatteen méaaraa ja sen haitallisuutta. Olennaista on, ettd jo materiaalien hankintavaihees-
sa kiinnitetddn huomiota tuotteen elinkaareen ja materiaalien Kierratettdvyyteen. Jos
jatteen syntyd ei pystyta vélttdmaén, on jatteenhaltijan toissijaisesti valmisteltava jatteen
uudelleenkaytto tai kierratys. Kierrattdmisen ollessa mahdotonta jate on hyédynnettava
muilla tavoin, esimerkiksi energiana. Etusijajarjestyksen alimmalla tasolla on jatteen
turvallinen loppusijoitus eli kadytdnndssa sijoittaminen kaatopaikalle.

1. Jatteen maarén ja haitallisuuden vahentaminen /

2. Uudelleenkayton valmistelu /

3. Kierratys

4. Hyodyntdminen energiana
tai muu hyédyntadminen

5. Loppukasittely

Kuva 1. Jatehuollon etusijajarjestys (Direktiivi 2008/98/EY).

Etusijajarjestyksesta voidaan poiketa, jos jokin muu vaihtoehto on parempi ymparistol-
le, tai jos jatteen hyddyntaminen ei ole teknisesti tai taloudellisesti mahdollista. Jatteen-
kasittelyd suunniteltaessa otetaan huomioon jatteen elinkaarivaikutukset, ympariston-
suojelu seka tekniset ja taloudelliset edellytykset. (Valtion ympéristohallinto 2013a.)

Jatedirektiivin avulla pyritadn yhdenmukaistamaan jasenmaiden jatepolitiikkaa ja va-
hentdmaan jatteiden syntyd seka parantamaan materiaalien kayton tehokkuutta. Jasen-
valtioita velvoitetaan toteuttamaan toimenpiteitd, joilla edistetdan jatehierarkian mukai-
sesti jatteiden syntymisen ehkéisyd, uudelleenkayttoa ja kierratystd. Direktiivin mukaan
jatemateriaaleista, kuten paperista, metallista, muovista ja lasista, on ohjattava uudel-



leenkaytettavaksi ja kierratettavaksi vahintdan 50 painoprosenttia niiden kokonaismaéa-
rasta vuoteen 2020 mennessa. Lisaksi vaarattoman rakennus- ja purkujatteen uudelleen-
kayttod ja kierréatysta on lisattava 70 painoprosenttiin. (Direktiivi 2008/98/EY .)

Euroopan yhteison kaatopaikoista annetun direktiivin (1999/31/EY) tarkoituksena on
ehkaistd kaatopaikkojen haitallisia ympéristovaikutuksia, muun muassa véhentamall
kaatopaikalle joutuvan biohajoavan jatteen madraa asteittain vuosina 2006—2016. Kaa-
topaikkadirektiivi edellyttdd, ettd jadsenmaat valmistelevat kansallisen strategian orgaa-
nisen jatteen kaatopaikkasijoituksen véhentdmiseksi. Tarkoituksena on korvata kaato-
paikkakésittelyé kierratykselld, kompostoinnilla, madatyksella seka hyodyntamalla jate
energiana. Kaatopaikkadirektiivi antaa my0s vaatimuksia koskien kaatopaikkojen ra-
kenteita seké jatteiden kaatopaikkakelpoisuutta.

2.2 Jatehuollon ohjauskeinot Suomessa

Suomen jatelainsdddéntd perustuu Euroopan unionin jatepolitiikkaan, jossa Kiteytyvét
jatehierarkian keskeiset periaatteet. Johtavina tavoitteina on ehkaista jatteen syntya,
hyodyntdd mahdollisimman suuri osuus jéatteistd materiaalina tai energiana seka estda
jatteista aiheutuvia haittoja. Joiltain osin Suomen lainsd&dantd on kattavampaa kuin
EU:n lains&dadanto. Jatelakia on viime vuosina uudistettu, jonka myoté teollisuuden yri-
tysten tulee tarkastaa vastaako niiden toiminta jatelainsaddannon vaatimuksia.

2.2.1 Jatelaki jajatelain kokonaisuudistus

Suomen uusi jatelaki (646/2011) tuli voimaan 1.5.2012. Jatealan lainsaadannon koko-
naisuudistuksella ajanmukaistettiin Suomen jatelaki vastaamaan EU:n jatepolitiikkaa ja
sen vaatimuksia. Samaan aikaan astui voimaan myos valtioneuvoston asetus jatteista
(179/2012) sek& muutoksia ymparistonsuojelulakiin (527/2014) ja ympéristonsuojelu-
asetukseen (713/2014).

Uudistukseen kuuluu saannoksia jatehuollon etusijajarjestyksen toteuttamiseksi. Jatelain
mukaan toiminnanharjoittaja, jonka tuotannossa syntyy jatettd tai joka ammattimaisesti
kerdé tai lajittelee jatettd, on velvoitettu noudattamaan etusijajarjestysta ja huolehtimaan
jatteidensé jatehuollosta. Yhdyskuntajatehuollon vastuunjakoon uudistus ei tuonut suu-
ria muutoksia. Tuottajavastuuta kuitenkin laajennettiin, jolloin tuottaja vastaa tuottaja-
vastuun piiriin kuuluvien pakkausten jatehuollosta. Liséksi valvontaa ja seurantaa tehos-
tettiin. (Ympaéristoministerio 2014a.)

Tuottajavastuujarjestelman laajentamisella pyritaan siirtdmaan jatehuollon vastuuta jul-
Kisilta toimijoilta tuottajille ja maahantuojille. Tuottajavastuulla tarkoitetaan, etta tuotta-
ja vastaa tiettyjen tuotteiden jatehuollosta ja siitd aiheutuvista kustannuksista. Vastuun
piiriin kuuluu jarjestéa tuotteiden kerdys, kuljetus ja hyddyntdminen. Naihin tuotteisiin
kuuluvat muun muassa henkildautot, ajoneuvojen renkaat seka paristot ja akut. Jatelain



mukaan pakkausten tuottajavastuuta laajennetaan vuosina 20152016, jolloin pakkaus-
ten jatehuollon kustannukset siirtyvét kunnalta tuottajille. (Ympéristoministerio 2014a.)

Uuden jatelain ja sen mukana muutettavien asetusten tarkoituksena on edistaa yhdys-
kuntajatehuollon kehittymistd, lisaté kierratettdvan jatteen osuutta sekd antaa edellytyk-
set kaatopaikkakésittelyn vahentamiselle ja siitda luopumiselle kokonaan tiettyja poik-
keuksia lukuun ottamatta. Kokonaisuudistuksen tavoitteena on tehostaa etusijajérjestyk-
sen noudattamista. Tama tarkoittaa, ettd toiminnanharjoittajilta edellytetdan lupaehdois-
sa alempaa tarkempaa selvitystd jatteiden kasittelysta ja kasittelyvaihtoehdoista. Lupa-
hakemuksissa otetaan huomioon my6s materiaalitehokkuus. (HE 199/2010.)

2.2.2 Ymparistonsuojelulaki ja ymparisténsuojeluasetus

Jatedirektiivin (2008/98/EY) mukaan jasenvaltioiden on hyvéksyttdva ohjelma ja suori-
tettava toimenpiteita jatteen synnyn ehkaisemiseksi. Suomen uudistettu jatelainsdadanto
edellyttdd, ettd ympdristdluvan lupamaarayksid annettaessa otetaan huomioon myos
materiaalien kayton tehokkuus ja jatteen madrén vahentdminen. Kaikissa toimissa tulisi
pyrkid ensisijaisesti estamé&an jatteen syntymistd. Uusi ymparistonsuojelulaki
(527/2014) ja ymparisténsuojeluasetus (713/2014) tulivat voimaan syyskuussa 2014.

Ymparistonsuojelulaki on yleislaki, jonka tarkoituksena on ehkaistd ymparistén pilaan-
tumista seka véhentda paastoja. Laki uudistettiin, silla ymparistonsuojelun lupamenette-
lyja ja lupien valvontaa oli tarvetta tehostaa. Sitd sovelletaan teolliseen toimintaan, jossa
syntyy jatettd ja josta saattaa aiheutua ympériston pilaantumista. Lain mukaan toimin-
taan, jossa on ymparistén pilaantumisen vaara, on oltava ymparistolupa. Y mpériston-
suojelulain mukaan luvanvaraisen toiminnanharjoittajan on varmistettava, etta toimin-
nassa kéytetdan parasta kéyttokelpoista tekniikkaa, tydmenetelmia ja raaka-aineita ym-
pariston pilaantumisen estamiseksi. Toiminnanharjoittajalta edellytetdan lupahakemuk-
sessa aiempaa perusteellisempaa selvitysta jatteiden eri kasittelyvaihtoehdoista. Viran-
omaisille toimitetaan tietoa myos jatemaarista ja jatteiden haitallisuuden véhentamises-
td. Toiminnasta aiheutuvia péaasttja ja vaikutuksia tarkkaillaan ja ympaéristdlupa myon-
netaan, jos toiminta tayttad asetusten vaatimukset. (YSL 527/2014.)

Parhaalla kayttokelpoisella tekniikalla tarkoitetaan mahdollisimman tehokkaita ja kehit-
tyneitd tuotanto- ja puhdistusmenetelmia, joilla voidaan ehkaistd toiminnan aiheuttamia
haittoja ymparistélle. Materiaalitehokkuus ja siten jatteiden mééran ja haitallisuuden
vahentdminen ovat olennainen osa parhaan kayttokelpoisen tekniikan késitetta. Lisaksi
parhaan kayttokelpoisen tekniikan siséltda arvioitaessa otetaan huomioon tuotannossa
kaytettavien aineiden ja siina syntyvien jatteiden uudelleen kdyton ja hyodyntdmisen
mahdollisuus. Parhaan kéyttokelpoisen tekniikan soveltamisesta maaritelladan ymparis-
tonsuojelulaissa, ja se on perustana ymparistolupamaarayksille. (Valtion ympéristéhal-
linto 2013b; YSL 527/2014.)



Ympéristonsuojeluasetuksella s&dadetédén tarkemmin lupahakemuksen ja lupapadtoksen
sisallostd sekd valvonnasta ja seurannasta. Asetuksen mukaan lupahakemuksen tulee
sisdltdd muun muassa arvio energian ja materiaalien kayton tehokkuudesta, selvitys jat-
teiden mé&aran ja haitallisuuden vahentdmisestd, tiedot jatteiden hyddyntdmisesta ja lop-
pukaésittelysta seka siitd, mihin jatteet on tarkoitus toimittaa. (\VVNa 713/2014.) Ymparis-
t0lupaa myonnettéessa otetaan huomioon paikalliset olosuhteet seké laitoksen tekniset
ja taloudelliset mahdollisuudet ymparistdhaittoja vahentévien toimenpiteiden toteutta-
miseksi. Lupaan kuuluvat muun muassa maaraykset pilaantumisen estamiseksi, jate-
huoltomadraykset sekd méaaraykset jatteiden tarkkailusta. (YSL 527/2014.)

2.2.3 Valtioneuvoston asetus kaatopaikoista

Valtioneuvosto antoi asetuksen kaatopaikoista (VNa 331/2013) (my6hemmin kaato-
paikka-asetus) 2.5.2013, jonka tarkoituksena on ohjata kaatopaikoille sijoitettavia jattei-
t4 seka kaatopaikkojen suunnittelua, perustamista, rakentamista, kayttoa ja hoitoa haital-
listen terveys- ja ymparistovaikutusten ehkéisemiseksi. Asetuksen avulla pyritdan va-
hentdmaan jatteen aiheuttamia kasvihuonepééstoja ja kaatopaikkojen vesistokuormitus-
ta. Tavoitteena on myds materiaalitehokkuuden parantaminen ja jatteen maaran mini-
mointi ja ettd vahintaan 50 % yhdyskuntajatteesta Kierratetaan tai késitelldan biologises-
ti.

Kaatopaikka-asetus méaéarad, ettd biohajoavan ja orgaanisen jatteen sijoittamista kaato-
paikoille rajoitetaan voimakkaasti 1.1.2016 alkaen. Talléin orgaanisen jatteen sijoitta-
misesta tavanomaiselle kaatopaikalle luovutaan lahes kokonaan ja kaatopaikkakasittelyé
korvataan materiaalien Kkierratykselld ja ohjaamalla jatteet energiantuotantoon. Raken-
nus- ja purkujatteiden osalta rajoitukset tulevat tdysimaaraisesti voimaan vuonna 2020.
(VNa 331/2013.)

Kaatopaikka-asetuksessa uutta on tavanomaisen jatteen kelpoisuusvaatimus. Kaatopai-
kalle sijoitettavaa jatettd ja sen laatua seurataan orgaanisen hiilen kokonaisméaaralla
(TOC) tai hehkutushaviolla (LOI), joiden tulee olla alle 10 %. Liséksi kaiken kaato-
paikkasijoitettavan jatteen tulee olla esikésiteltyd. Rakennus- ja purkujatteen lajittelussa
syntyvalle jatteelle raja on 15 % vuodesta 2016 vuoteen 2019, ja vuodesta 2020 raja on
10 %. Kaatopaikalle voidaan sijoittaa vain orgaanisen aineen kelpoisuusvaatimukset
tayttavaa jatettd, joka ei sovellu hyddynnettavaksi materiaalina tai energiana. Kéytan-
ndssa tama tarkoittaa, ettd biohajoavaa ainesta sisaltavaa jatetta ja muovi- ja kumipoh-
jaista jatettd ei enad tulla ohjaamaan kaatopaikoille. Kaatopaikka-asetus edellyttad or-
gaanisen hiilen maarén selvittamista kaikesta kaatopaikkasijoitettavasta jatteestd, joka ei
ole asumisessa muodostunutta tai siihen rinnastettavaa tavanomaista jatetta. Asetukseen
kuuluu pykéla, jonka mukaan lupaviranomainen voi poikkeustapauksissa paattaa, etta
esikasitelty, biohajoavaa ja muuta orgaanista ainetta sisaltava jate voidaan kuitenkin
sijoittaa kaatopaikalle, jos jate ei ominaisuuksiensa vuoksi sovellu kasiteltdvaksi muulla
tavoin. (VNa 331/2013.)



2.2.4 Valtakunnallinen jatesuunnitelma vuoteen 2016

Valtioneuvoston vuonna 2008 hyvaksyméa valtakunnallinen jatesuunnitelma sisaltaa
Suomen jatehuollon tavoitteet ja toimet tavoitteiden saavuttamiseksi. Suurimpina tavoit-
teina ovat jatteen synnyn ehkaisy ja jatteista aiheutuvien haittojen vahentdminen. Suun-
nitelman keskeisend tavoitteena on saada yhdyskuntajatteen maaré ensin vakiintumaan
2000-luvun tasolle eli noin 2,3-2,5 miljoonaan tonniin vuodessa, ja sen jalkeen k&&ntaa
sen méaaré laskuun vuoteen 2016 mennessa. (Kohti kierratysyhteiskuntaa 2008.)

Liséksi tavoitteena on, ettd 80 % yhdyskuntajatteistd kierratetddn tai hyodynnetéén
energiana ja enintddn 20 % paatyisi kaatopaikoille. Talloin yhdyskuntajatteistd 50 %
Kierratettaisiin materiaalina ja 30 % hyddynnettéisiin energiana. Yhdyskuntajatteella
tarkoitetaan asumisessa syntyvia jatteitd, mutta myos esimerkiksi teollisuuden siihen
rinnastettavia jatteitd. Valtakunnallisessa jatesuunnitelmassa mainittuja toimenpiteita
tavoitteiden saavuttamiseksi ovat muun muassa lainsdddénnon, lupavaatimusten seké
erilaisten palveluiden kehittdminen ja tutkimuksen lisddminen. (Kohti kierratysyhteis-
kuntaa 2008.)

Nykyinen valtakunnallinen suunnitelma on voimassa vuoden 2016 loppuun ja uusi
suunnitelma on valmisteilla. Valtakunnallisen jatesuunnitelman liséksi on laadittu alu-
eellisia jatesuunnitelmia, joissa on otettu huomioon myos alueelliset olosuhteet. (Ympaé-
ristoministerié 2014b.)

2.3 Elintarviketeollisuuden jatehuoltoa koskevat velvoitteet

Elintarvikealan toimijoiden jatehuollolle antavat vaatimuksia lait, asetukset, viran-
omaismaaraykset ja viranomaisohjeet. Elintarvikelaki (23/2006) koskee kaikkia elintar-
vikkeita ja ammattimaista elintarviketoimintaa ja siihen on Kirjattu myos jatehuoltoa
koskevia sadnnoksid. Keskeisimpié hygienia- ja jateasioissa toimijoita velvoittavia ase-
tuksia ovat Euroopan yhteison elintarvikelainsdadadannon yleinen elintarvikehygienia-
asetus (EY/852/2004) seka maa- ja metsatalousministerion asetus laitosten elintarvike-
hygieniasta (795/2014). Elainperéisista sivutuotteista maardad sivutuoteasetus
(EY/1069/2009).

Elintarvikelain mukaan elintarvikealan toimijan on laadittava omavalvontasuunnitelma,
jossa kuvataan elintarvikkeeseen ja sen kasittelyyn liittyvét terveysvaarat ja -riskit seké
niiden hallinta. Siihen sisaltyy selvitys siitd, miten toiminnassa syntyneet jatteet merki-
tdan ja kasitelladn, mihin ne toimitetaan, miten ja mihin tarkoitukseen. Jos jatteisiin
kuuluu eldimistd saatavia sivutuotteita, on kuvattava menettelyt niiden kasittelysta. Elin-
tarvikkeita valmistavalla laitoksella on korkeat hygieniavaatimukset ja hygieniakéytan-
not kuuluvat laadunvarmistukseen ja siten omavalvontajarjestelmaan. (23/2006.)



Suositellaan, ettd ristikontaminaation valttamiseksi laitoksen tilat jaotellaan hygienia-
alueisiin sen perusteella, millaisia raaka-aineita ja tuotteita tilassa ké&sitelladn. Tavoit-
teena on, ettéd raaka-aineet ja valmiit tuotteet sek& pakkaamattomat ja suojaamattomat
tuotteet pidet&an erilld&n toisistaan henkilékunnan kulkureitit huomioon ottaen. Hygie-
nia-alueiden jaottelu helpottaa lisédksi esimerkiksi puhdistus- ja desinfiointimenetelmien
suunnittelua ja omavalvontasuunnitelman organisointia. Alueeseen kuuluvat tilassa ole-
vat laitteet, tyovalineet, astiat ja puhdistusvalineet, eikd alemman tason hygienia-
alueelta saa tuoda valineitd korkeamman hygienian alueelle ilman asianmukaista pesua.
Hygienia-alueet suositellaan merkittavaksi varikoodein, jotka elintarviketeollisuudessa
ovat punainen, keltainen, vihred ja ruskea alue. Punainen tarkoittaa korkean hygienian
aluetta, jossa kasitellaan tai séilytetd&dn suojaamattomia raaka-aineita tai tuotteita, jotka
on tarkoitettu syotavaksi kuumentamatta. Keltainen on hyvan hygienian aluetta ja siell&
kasitelladn suojaamattomia tuotteita, jotka on tarkoitus vield kuumentaa ennen syomisté.
Neutraalin hygienian alue on vihred, jossa kasitelladn jo pakattuja tai muuten suojattuja
tuotteita tai raaka-aineita. Toimisto- ja sosiaalitilat lasketaan kuuluvan neutraalin hygie-
nian alueeseen. Ruskea alue tarkoittaa niin kutsuttua likaista aluetta, johon kuuluvat
esimerkiksi jatehuoneet. (Korkeala 2007.)

Asetuksessa laitosten elintarvikehygieniasta (795/2014) méaarataan, ettd eri hygieniata-
son toiminnot on eroteltava padasiassa toisestaan rakenteellisesti tai joissain tapauksissa
ajallisesti, jotta ristikontaminaatiolta véltyttaisiin. Samalla on otettava huomioon myos
jatteiden ja sivutuotteiden ja niiden kulkureittien vaikutus toiminnan hygieniaan ja tuo-
teturvallisuuteen.

Elintarvikehygienia-asetuksen (EY/852/2004) tarkoituksena on kuluttajansuojan korke-
an tason varmistaminen elintarvikkeiden turvallisuuden osalta. Siind méaaritellaan jat-
teenkasittelystd muun muassa se, ettd elintarvikejatteet ja syotdvaksi kelpaamattomat
sivutuotteet on poistettava mahdollisimman pian tilasta, jossa on elintarvikkeita. Jatteet
on poistettava tarkoituksenmukaisissa suljetuissa astioissa, jotka on pidettdva hyvéssa
kunnossa ja joiden on oltava helposti puhdistettavia ja tarvittaessa desinfioitavia. Lisék-
si jatteiden siirroista on huolehdittava asianmukaisesti ja pidettavé jatteiden sailytysalu-
eet puhtaina sekd suojassa eldaimiltd ja tuhoeldimiltd. Asetuksen mukaan kaikki jatteet
on poistettava ympéristoa saéstavalla tavalla, eivatkéd ne saa saastuttaa suorasti tai epa-
suorasti. Elintarvikehygienia-asetuksessa saadetddan myds elintarvikehygieenisesté
osaamisesta, jonka osa-alueisiin kuuluu myods puhtaanapito ja jatehuolto. Elintarvikkeita
kasittelevien henkildiden hygieniaosaaminen osoitetaan hygieniaosaamistestilla. (Evira
2009.)

Lainsédadantd maaraa mitka eldinperdiset jatteet voidaan luokitella sivutuotteiksi. Elin-
sivutuotteita saatelee EU:n sivutuoteasetus (EY/1069/2009), jonka tarkoituksen on suo-
jata ihmisia ja eldaimia sivutuotteissa mahdollisesti olevilta taudinaiheuttajilta. Sivutuo-
teasetuksessa maaratddn muun muassa sivutuotteiden kerd@misesta, kuljetuksesta, varas-
toinnista, kasittelystd ja kaytosta. Elaimistd saatavat sivutuotteet ovat ne osat elaimista
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saatavista tuotteista, joita ei kdytetd ihmisravinnoksi, esimerkiksi kuolleet elaimet, enti-
set eldinperéiset elintarvikkeet, kompostoitava ruokajate sekad eldinten teurastuksessa
syntyvét jakeet. Sivutuotteet luokitellaan niiden aiheuttaman riskin perusteella kolmeen
luokkaan ja niiden hyddyntdmisvaihtoehtoja ovat muun muassa kéyttd rehukaytossa,
biokaasuna, lannoitteena, maanparannuksessa, polttoaineena polttoaineprosessissa tai
bioetanolin valmistuksessa. (Evira 2014; EY/1069/2009.)

2.4 Jatelainsaadannon muutosten vaikutukset elintarvikealan
yrityksiin Suomessa

Hallituksen esityksessa jatelaiksi mainitaan, ettd muutokset jatelaissa selkiyttavat eri
toimijoiden oikeuksia ja velvollisuuksia. Muutokset laissa lisadvat yritysten hallinnolli-
sia velvoitteita, jonka vuoksi my6s kustannukset nousevat. Lisaksi kirjanpito- ja tiedon-
antovelvollisuus laajenevat. Vaikutusten ei nahty kuitenkaan kohdistuvan yritysten lii-
ketoiminnan edellytyksiin. Laki td&smentéda velvoitteita jatekirjanpidosta, jolla halutaan
my0s kannustaa materiaalitehokkuuden parantamiseen. Vaikka kustannukset voivat
nousta joillain osa-alueilla, tehokkaammasta materiaalien kaytosta aiheutuu pitkalla
aikavélilla kustannussaastoja yrityksille. (HE 199/2010.)

Jatelainsdadannossd ja kaatopaikka-asetuksessa annetut rajoitukset orgaanisen aineen
sijoittamisesta kaatopaikalle tulevat koskemaan Suomessa yhteensd noin 2 miljoonaa
tonnia yhdyskunta- ja tuotantojatteitd. Liitteend B olevassa taulukossa on eritelty jatteita
ja niiden vuosittaisia maarid, joihin orgaanisen aineen kaatopaikkarajoitus tulee vaikut-
tamaan ja joille tulee kehittda uusi korvaava kasittelymenetelmé. (Pfister 2013.) Merkit-
tavimpid orgaanisen jatteen kaatopaikkarajoitusta koskevia jatejakeita ovat yhdyskun-
tien sekajate, rakennusjatteet, puhdistamolietteet seka sekalaiset muovi- ja puujatteet.
Nama ja muut jakeet, joiden orgaanisen aineen pitoisuus ylittdd 10 %, ohjataan vuoden
2016 alusta kierratykseen, polttoon ja joissain tapauksissa esikasittelyn jalkeen kaato-
paikalle. (Wahlstrém et al. 2012.)

Kaatopaikka-asetus ja orgaanisen aineen kaatopaikkarajoitus koskevat monia elinkei-
noeldman toimijoita. Elintarviketeollisuudessa syntyy paljon erityyppisia orgaanista
ainetta sisaltavia jatteitd, silla tuotantoprosesseja ja materiaalivirtoja on hyvin erilaisia.
Tuotannossa kaytettavét raaka-aineet, lopputuotteet ja jatevirrat voivat olla erilaisia laa-
dultaan, maariltaan ja kéasittelytavoiltaan. Suurin osa elintarviketeollisuudessa syntyvista
jéatteista on biohajoavaa eldin- tai kasviperdista jatetta, joka paaasiassa kasitelldan biolo-
gisesti tai poltetaan. (Wahlstrom et al. 2012.) Kaatopaikalle nykyisin sijoitettavaa jatetta
muodostuu elintarviketeollisuudessa lahinnd poikkeustapauksissa, joka on vastedes
hyodynnettava kaatopaikkakasittelyn sijaan. Tallaisia poikkeustilanteita ovat muun mu-
assa tuotannossa tapahtuvat prosessihdiriot ja laiterikot seka tuotteiden takaisinvetoti-
lanteet, joissa muodostuu pakattua elintarvikejatetta. Elintarviketeollisuuden laadunval-
vontaan kuuluvat tarkat hygieniakdytdnnot, jolloin tuoteturvallisuuden takaamiseksi
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orgaanista ainetta sisaltdvaa jatettd muodostuu joskus lyhyessa ajassa paljonkin. (Elin-
tarviketeollisuusliiton lausunto 2012.)

Muutokset jatelainsdddanndssa vaikuttavat yritysten jatehuollon kustannuksiin. Kiristy-
neet kierratysvaatimukset voivat lisatd jatehuollon kustannuksia, jos kuljetuksista, jat-
teiden kasittelystd sekd jatteiden kerdily- ja kasittelyvalineiden aiheutuvat kulut nouse-
vat. Kustannuksia voivat aiheuttaa etenkin isoissa yrityksissd myos uusien lajitteluoh-
jeiden suunnittelu ja henkiloston perehdyttdminen sekd ohjaaminen uusiin toimintata-
poihin. On kuitenkin arvioitu, ett4 orgaanisen aineen kaatopaikkakiellosta koituu yrityk-
sille vain vahan jatehuollon investointi- ja kdyttokustannusten nousua. Elintarviketeolli-
suusliiton lausunnon mukaan toimijoille saattaa syntyd odottamattomia kustannuksia
TOC- ja LOI-maéritysten vuoksi. Tuotannossa muodostuvan tavanomaisen elintarvike-
ja muun biojatteen TOC- ja LOI-pitoisuudet voidaan maarittdd kertaluontoisesti. Tuo-
tantolaitoksissa muodostuu kuitenkin biojatteen lisdksi myds muuta orgaanista ainesta
sisdltavaa jatettd, joita saattaa syntyéd kerralla pienid méaarid. Se saattaa sisdltdd useita
erityyppisia orgaanisia aineita, joten pitoisuudet tulee maarittaa niista erikseen. (Elintar-
viketeollisuusliiton lausunto 2012; Pfister 2013.)
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3. ELINTARVIKETEOLLISUUDEN JATTEET

Elintarviketeollisuus on yksi suurimmista teollisuudenaloista Euroopassa, jolla toimii
310 000 yritysta ja 4,8 miljoonaa tyontekijad (European Commission 2014). Suomessa
elintarviketeollisuus on neljanneksi suurin teollisuudenala ja ty6llistdd noin 33 000 hen-
kiloa noin 1700 yrityksessa (Hyryla 2014). Paatoimialoja ovat elintarvikkeiden ja juo-
mien valmistus. Elintarvikkeiden valmistuksen toimialaan kuuluvat

teurastus, lihan sdilyvyyskasittely ja lihatuotteiden valmistus
maitotuotteiden valmistus

leipomotuotteiden ja makaronien yms. valmistus

kalan, ayridisten ja nilvidisten jalostus ja sailonté

hedelmien ja kasvisten jalostus ja séilonté

kasvi- ja eldaindljyjen seké -rasvojen valmistus

mylly- ja tarkkelystuotteiden valmistus

muiden elintarvikkeiden valmistus

eldinten ruokien valmistus

Néista suurimpia ovat teurastus ja lihanjalostus, maidonjalostus sek& leipomotuotteiden
valmistus. (Hyryla 2014; TOL 2008). Elintarviketeollisuuden eri toiminnoissa ja proses-
seissa muodostuu monenlaisia useimmiten hyotykayttoon soveltuvia jatteitd, kuten elin-
tarvikejatettd, muovia, metallia seka paperi- ja kartonkijatetta.

3.1 Jatteen muodostuminen elintarviketeollisuudessa

Elintarviketeollisuuden eri toimialoilla muodostuu lahinnd orgaanista jatetta seka eri-
tyyppisia pakkausjatteitd, joiden laatu riippuu tuotantoprosesseista ja kéytettavista raa-
ka-aineista seka materiaaleista. Jatteet voidaan jaotella prosessijatteisiin, pakkausjattei-
siin seka tilojen, laitteiden ja jateveden puhdistuksen jatteisiin (Darlington et al. 2009).
Taulukossa 1 on esitetty eri toimialojen tyypillisia jatteita.
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Taulukko 1. Elintarviketeollisuuden toimialojen tyypillisia jatteitéa (Jateluokitusopas
2005).

Toimiala Jate

Teurastus ja lihan- | Veri, vuotajate, karvat, hdyhenet, sisdelimet, rasva, luut, jateliha
jalostus

Makkaranvalmistus | Liha- ja makkarajate, luonnonsuoli- ja keinosuolijate, virheelli-
set tuotteet, makkaramassa, pilaantuneet elintarvikkeet, veri

Leivan ja leivon- Hiivajate, jauho- ja taikinajéte, jateleipd ja -pulla, kananmunan-

naisten valmistus kuoret, kasvi- ja eldinrasvat, hillot ja marjat, munamassa, leivin-
paperi

Kalatuotteiden Elintarvikkeiden valmistusjate, kala- ja ayridisjatteet, rasvajate

valmistus

Hedelmien, marjo- | Juurikas- ja perunajatteet, kasvi- ja eldindljyjatteet, kuorintajéte,
jen javihannesten | multa
séilonta

Meijerituotteiden Hera, esisulate, juustojite, juustonkuorijate, jatemaito, maito-
valmistus rasvajate, bakteeriviljelmat

Pehmedan leivan ja | Hiivajate- ja liete, hillot ja marjat, jauho- ja taikinajate, juurikas-
tuoreiden leivon- ja perunajatteet, kananmunankuoret, kasvi- ja eldinrasvat, kasvi-
naisten valmistus ja eldindljyjatteet

Prosessiperdisen jatteen laatuun vaikuttavat muun muassa prosessin tyyppi, kaytetyt
yksikkdoperaatiot ja laitoksen kaytdnnoét. Sen muodostumisen syyné voi olla esimerkik-
si puutteellinen tekniikka, ylivuodot tai inhimilliset virheet. Esimerkkeja prosessiperéi-
sistd jatteistd ovat pilaantuneet massat ja virheelliset tuotteet. (Darlington et al. 2009;
Klemes et al. 2008.) Erilaisten elintarviketuotantolaitosten tuottamien jétteiden laatu
vaihtelee kaytettyjen raaka-aineiden mukaan. Esimerkiksi tuotantoprosessissa, jossa
raaka-aineena kaytetdan tuoreita kasviksia ja juureksia, muodostuu enemmén orgaanista
esikasittelyjatettd, kuin prosessissa, jossa kdytetdan raaka-aineena valmiiksi esikésitelty-
ja kasviksia. Talloin muodostuva jate on padosin pakkausjatetta.

Pakkausjatteella tarkoitetaan pakkausta tai pakkausmateriaalia, joka on poistettu kaytos-
td. Se koostuu muovikalvoista, sékeista ja -astioista, paperista, kartongista, lasista ja
metalleista. Siihen kuuluvat itse pakkauksen liséksi taytemateriaalit, kuten narut, kuor-
malavat ja -astiat. (Jateluokitusopas 2005.) Elintarvikepakkauksen tarkeimpié tehtavia
on suojata tuotetta mekaaniselta rasitukselta ja kontaminaatiolta. Sen on oltava kestéava
ja usein vettd, kaasuja ja valoa lapéaiseméton, riippuen tuotteesta. Siksi erilaisissa elin-
tarvikepakkauksissa kaytetddn lukuisia halutut ominaisuuden omaavia materiaaleja ja
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usein myos eri materiaalien yhdistelmid. (Ahmed & Shafiur 2012; Arvanitoyannis
2008.) Laminaatit ovat monikerroksisia materiaaleja, jotka koostuvat esimerkiksi folios-
ta, kartongista ja/tai muoveista. Muoveja kdytetadn usein yhdesséd muiden pakkausmate-
riaalien kuten metallin, paperin ja lasin kanssa. Eri muovilaatuja voidaan myos laminoi-
da kerroksittaiseksi kalvoksi. Ndista syista elintarviketeollisuuden pakkausjate on koos-
tumukseltaan hyvin monipuolista. (Brennan & Grandison 2011; Vaclavik & Christian
2008.)

Kaikkia kayttokelvottomia elintarviketeollisuuden hylkddmia materiaaleja tulisi pitaa
potentiaalisina sivutuotteina. Mik& tahansa raaka-aineen muu kayttd kuin hylkddminen
jatteeksi on tuottavampaa yritykselle ja liséksi ympéristoystavallisempéa. Jadnndosmate-
riaalit saadaan varmemmin hyotykaytettyd, kun ne erotellaan jo niiden syntypaikalla,
jolloin materiaali on homogeenista ja se soveltuu paremmin esikésiteltdvaksi. Elintarvi-
keteollisuuden sivutuotteita ovat esimerkiksi teurassivutuotteet, hera ja tarkkelysteolli-
suudessa syntyva ohrarehu. Sivutuotteet, joille ei ole hydtykayttétapoja, lasketaan jat-
teeksi. Osa elintarviketeollisuudenprosessiperaisisté sivutuotteista voidaan kayttad muil-
la teollisuudenaloilla, sellaisenaan eldinten rehuna, rehuteollisuuden raaka-aineena, lan-
noitteena tai biokaasun tuotannon raaka-aineena. (Klemes et al. 2008.)

3.2 Jatemaarat

Suomen jatekertymd henkil6d kohden on Euroopan unionin korkeimpia. Esimerkiksi
vuonna 2012 jateméaara oli Suomessa 17 tonnia/henkil6, kun EU:n keskiarvo oli 5 ton-
nia/henkild. Tahén kuuluvat taloudellisen toiminnan ja kotitalouksien jatteet. (Eurostat
2015b.) Yhteensa 28:sta Euroopan maasta kerattyjen tietojen mukaan elintarvikkeiden,
juomien ja tupakan valmistuksessa jatettd muodostui 48 miljoonaa tonnia vuonna 2012,
joka on noin 2 prosenttia Euroopan kokonaisjatemaarastad. EU-tasolla teollisuudenalan
kokonaisjatemadrat ovat hieman laskeneet viime vuosina, jota vuonna 2008 alkanut
talouskriisi osaltaan selittaa. (Eurostat 2015a.)

Kuvassa 2 on esitetty elintarvike-, juoma- ja tupakkateollisuuden jateméaarat koko Eu-
roopan alueella ja Suomessa vuosina 2008, 2010 ja 2012. Euroopassa teollisuudenalan
jatteesta 6065 % on eldin- ja kasvijatteitd. Mineraalijatteiden osuus kokonaisjatemaé-
rastd oli 11-15 % ja sekalaisten jatteiden osuus 7-11 %. Kemiallisia jatteita ja lietteitd
esimerkiksi jateveden puhdistusprosesseista muodostui 4-7 %. Metalli-, lasi-, paperi-,
kartonki-, muovi- ja puujatteiden osuudet olivat kukin 0-3 %.

Suomessa elintarvike-, juoma- ja tupakkateollisuuden jatekertyma oli noin 770 tuhatta
tonnia vuonna 2008 ja noin 839 tonnia vuonna 2012. Se koostui padasiassa eldin- ja
kasvijatteista sek& mineraalijatteestd, jotka yhdessa muodostivat noin 75-91 % alalla
syntyvasta jatteesta. (Tilastokeskus 2014a.) Verrattaessa jatelajien osuuksia kokonaisja-
temaaréstd, ei Suomen ja koko Euroopan valill4 ole suuria eroavaisuuksia. Suomessa
orgaanista eldin- ja kasviperdista jatettd on viime vuosina muodostunut suhteellisesti
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enemman, mutta esimerkiksi lietteitd ja sekalaisia jatteitd vahemman. My6s mineraali-
jatteiden osuus kokonaisjatemadrasta on hieman korkeampi Suomessa kuin Euroopassa.
Kemiallisen jatteen madra Suomessa on viime vuosina ollut alle 1 %, kun Euroopassa se
on ollut noin 4 %.
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Kuva 2. Elintarvikkeiden, juomien ja tupakan valmistuksessa muodostuneet jatteet ja
niiden suhteelliset osuudet Euroopassa (ylld) ja Suomessa (alla) vuosina 2008, 2010
ja 2012 (Eurostat 2015a; Tilastokeskus 2014a).

3.3 Jatteiden hyotykaytto ja kaatopaikkasijoitus

Jatteet voidaan yksinkertaistettuna jakaa kolmeen luokkaan, joita ovat hyotyjate, sekaja-
te ja vaaralliset jatteet. Hyotyjatteet voidaan hyédyntda materiaalina tai energiana, ja
sekajate joko poltetaan tai sijoitetaan kaatopaikalle. Vaaralliset jatteet ovat jatteitd, jotka
ominaisuuksiensa vuoksi voivat aiheuttaa vaaraa terveydelle tai ymparistolle ja joista
osa voidaan hyotykéyttad, jos ne on kasitelty ja lajiteltu oikein. Materiaalihyddyntami-
selld tarkoitetaan jatteen materiaalin kayttamistd uusioraaka-aineiden ja tuotteiden val-
mistuksessa. Jatteiden tehokas hydtykéaytté materiaalina edellyttdd toimivaa syntypaik-
kalajittelua, jolloin mahdollisimman suuri osuus hyotykaytettdvista jatteistd saadaan
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kerattya erilleen ilman epdpuhtauksia. Biologinen kasittely sisaltyy materiaalihyoty-
kayttoon. Energiahyddyntdmisessa jatteen siséltdma energia otetaan talteen ja kayttoon,
jolloin voidaan korvata fossiilisia polttoaineita. Suomessa on kaytossa kolmenlaisia jat-
teenpolttolaitoksia: sekajatettd kdyttavia voimalaitoksia, jatepolttoainetta kayttavia voi-
malaitoksia ja rinnakkaispolttolaitoksia. Suomessa on tall4 hetkelld kahdeksan toimivaa
tai rakenteilla olevia jatteenpolttolaitosta ja 14 rinnakkaispolttolaitosta, joissa yhdyskun-
tajatteestd energiahyddynnetéddn noin kolmannes. (Jatelaitosyhdistys 2015; Tilastokes-
kus 2014b.)

Kaatopaikalle sijoitettavan jatteen maara on saatu huomattavasti pienenemaén ja jat-
teenkierratys lisdédntyméan EU:ssa viime vuosina. Kuitenkin jatteenkasittelytavoissa on
jasenmaiden valilla suuria eroja. Esimerkiksi vuonna 2012 vain alle prosentti yhdyskun-
tajatteestd paatyi kaatopaikalle muun muassa Saksassa, Itévallassa ja Ruotsissa, kun taas
Latviassa ja Maltalla vastaava luku oli yli 90 %. Maissa, joissa jatteita sijoitetaan vahan
kaatopaikoille, on harjoitettu jo pitkaan jatteenpolttoa ja my6s materiaalinyddyntdmisen
aste on korkealla. (Eurostat 2012b.) Kuvassa 3 on esitetty eri jatteiden hydtykaytén ja
kaatopaikkasijoituksen osuuksia Euroopassa ja Suomessa vuonna 2012. Tilastossa ovat
mukana seka teollisuuden ettd yhdyskuntien jatteet. Metalli-, lasi- seka paperi ja karton-
kijatteet, jotka hyodynnetééan lahes kokonaan materiaalina, sekd puujate joka hyddynne-
td&n padasiassa energiantuotannossa, on jatetty kuvasta pois. Osalle jatteesta kasittely-
menetelméksi mainitaan “muu poltto”, joka tarkoittaa jitteen polttoa ilman energian
talteenottoa.

Euroopassa Suomessa

Sekalaiset ml. ey 8% 50% 1% _41%

kotitalousjatteet

Eldin- ja kasvijatteet 86% 4% 99 80% 5%12%|
Muovi ja kumijatteet 75% 13%/11% 29% 55% |

Kemialliset jatteet 50% 15% 24% 49
Lietteet 37% 23% 20% 34%

B Materiaalihydédyntaminen M Energiahyddyntaminen Muu poltto M Kaatopaikkasijoitus

Kuva 3. Esimerkkeja eri jatelajien hyotykaytdsta materiaalina ja energiana seka kaa-
topaikkasijoituksesta Euroopassa ja Suomessa vuonna 2012. (Eurostat 2015b; Tilas-
tokeskus 2014a).



17

Eurostatin mukaan 28:ssa EU-maassa materiaalinyodynnettiin noin 46 % kaikesta jat-
teesta vuonna 2012. Materiaalina hyddynnettiin 75 % muovi- ja kumijéatteesté seké noin
puolet kemiallisesta jatteestd. Myos valtaosa kasvi- ja eldinjatteesta ja yli kolmannes
lietteistd hyddynnettiin biologisessa kasittelyssd. Jatteitd hyodynnettiin energiana Suo-
messa enemmén kuin EU-maissa keskimadrin. Vuonna 2012 Suomessa energiahyddyn-
nettiin esimerkiksi puolet kotitalous- ja muista sekalaisista jatteista sek& hieman yli puo-
let muovi- ja kumijatteistd, kun EU:n keskiarvot olivat vastaavasti 25 % ja 13 %. Ener-
giahyddyntamisen aste on kuitenkin viime vuosina kasvanut voimakkaasti lainsaadéan-
non velvoitteiden vuoksi. Suurin eroavaisuus Suomen ja Euroopan jatteenkasittelyme-
netelmi& verrattaessa on muovi- ja kumijatteiden sekd kemiallisten jatteiden kasittelys-
sd. EU:ssa keskiméarin 75 % muovijatteestd materiaalinyddynnettiin, kun Suomessa
vastaava luku oli 24 %. Euroopassa muovijatteet kierratettiin materiaalina hyvin, mutta
toisaalta niitd paatyi myos suhteellisesti enemman kaatopaikalle kuin Suomessa. Kemi-
allisista jatteista puolet sijoitettiin kaatopaikalle Suomessa, kun Euroopassa puolet hyo-
dynnettiin materiaalina. (Eurostat 2015b; Tilastokeskus 2014a.)

3.4 Jatelajit ja niiden hyotykayttomahdollisuudet

Jatteenkasittelyn tavoitteena on ensisijaisesti kayttdad uudelleen tai kierrattdd materiaali
ja toissijaisesti hyodyntaa jate materiaalina tai energiana. Jatehuollon pyrkimyksena on
jatemaaran véhentaminen ja materiaalien kierratys sekd jatemateriaalin sivutuotteista-
minen. Kasittelymenetelmid kehitetddn jatkuvasti, jotta sivutuotteiden arvoa raaka-
aineena tai energianlahteend saataisiin lisattya. (Arvanitoyannis & Varzakas 2008.)

Elintarviketeollisuuden jatteet voidaan luokitella jatteen laadun tai syntyperan mukaan.
Ne voidaan luokitella orgaaniseksi ja epdorgaaniseksi, joista orgaaninen jate on bioha-
joavaa eli se voidaan hajottaa mikrobien avulla aerobisesti kompostoimalla tai anaerobi-
sesti madattamalla. Epdorgaaninen jate koostuu materiaaleista, jotka eivét hajoa biologi-
sesti nopeasti, kuten muovista, metallista ja lasista. Kaikki biohajoava jate on orgaanis-
ta, mutta kaikki orgaanista ainesta sisaltdva materiaali ei ole biohajoavaa, esimerkiksi
muovit. (Morawicki 2012.) Elintarviketeollisuudessa syntyy paljon bioperaisia sivutuot-
teita, jotka eivat valttdmatta paady jatteeksi vaan ne hyddynnetdédn muilla teollisuuden-
aloilla raaka-aineena, biopolttoaineena tai niiden valmistuksessa. Pakkausmateriaalien
Kierratys on usein hankalaa, sill& niissé kaytetdan usein monen materiaalin yhdistelmia.
Taulukkoon 2 on koottu eri jatteiden tavallisimpia kasittelymenetelmia.
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Taulukko 2. Elintarviketeollisuuden jatteiden hyotykaytto- ja kéasittelyvaihtoehtoja.

Jate Hyotykaytto- ja kasittelymenetelmat
Orgaaninen jate Kaytto rehuraaka-aineena, biokaasutus, kompostointi, poltto
Muovi Tuotteen uudelleenkdyttd, mekaaninen Kierrétys, kemiallinen

Kierrétys, energian talteenotto, biologinen hajotus

Metalli Kierrétys uudeksi tuotteeksi

Paperi- ja kartonki | Kierratys esimerkiksi paperin tai hylsykartongin raaka-aineeksi

Lasi Kierratys esimerkiksi uusiksi pakkauksiksi tai lasivillaksi

3.4.1 Orgaaninen jate

Elintarviketeollisuuden biojatteen koostumus vaihtelee toimialoittain. Kasviperéistéa
jatettd ovat muun muassa kuorintajatteet, kasvioljyjatteet seka juurikas- ja perunajatteet.
Lihanperdisia jatteita ovat esimerkiksi luu, rasva ja veri. (Jateluokitusopas 2005.)

Monet bioperéiset jatteet sisaltdvat komponentteja, joilla voi olla taloudellista arvoa.
Niitd voidaan kayttdd esimerkiksi raaka-aineena prosesseissa tai tuotteen ainesosana.
Esimerkiksi kasvi- ja hedelmajatteestd voidaan hyddyntaa fytokemikaaleja funktionaa-
listen elintarvikkeiden valmistuksessa, mutta menetelmat siihen ovat vieléd epataloudel-
lisia ja tehottomia. Kasvijatteestd voidaan jalostaa esimerkiksi hedelmamehujen ja lei-
pomotuotteiden ainesosia tai bioadsorbentteja jatevedenpuhdistukseen. Niitd voidaan
kayttdd myos substraattina esimerkiksi fermentoitaessa elintarvikearomeja. (Laufenberg
& Nystrom 2003; Morawicki 2012.) Lupaavimpia arvokkaiden yhdisteiden lahteita ovat
muun muassa oliivit, eksoottiset hedelmét ja tomaatit, joista voidaan eristaa esimerkiksi
antioksidantteja, kuituja, fenoleita ja polyfenoleita. Lihateollisuuden orgaaniset jétteet
voivat olla esimerkiksi gelatiinin, proteiinien, kollageenin tai entsyymien lahteita. (Mi-
rabella et al. 2014.) EU-saannokset kuitenkin maaradvat tarkasti, mitd osia ruhosta saa
kayttaa sivutuotteena ja mika luokitellaan jétteeksi. (Klemes et al. 2008.)

Tietyntyyppisia orgaanisia kasvi- ja eldinperaisia jatteita voidaan kayttaa suoraan eldin-
rehuna tai rehun raaka-aineena. Orgaanista jatettd voidaan késitella seka biologisin, ke-
miallisin ettd termisin menetelmin, joista on my®s olemassa monenlaisia muunnelmia.
Kaytetyimpia késittelymenetelmia ovat biokaasutus, kompostointi ja poltto. Biokaa-
suprosessissa orgaaninen materiaali hajotetaan mikrobien avulla, josta lopputuotteena
syntyy biokaasua ja hajoamatonta orgaanista ainetta sisdltdvad madatettd. Biokaasun
korkean metaanipitoisuuden ansiosta sita voidaan kayttda liikennepolttoaineena kor-
vaamaan fossiilisten polttoaineiden kayttéa ja madatysjadnnds voidaan hyddyntaa lan-
noitteena tai maanparannusaineena. Kompostointi on aerobinen prosessi, jossa mikro-
bisto hajottaa orgaanista ainesta tuottaen lampdd, hiilidioksidia, vettd sek& stabiilia
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kompostia. Kompostia voidaan kayttaa hyvéksi esimerkiksi maanparannuksessa. Bioja-
tettd voidaan myo6s polttaa sekajatteen mukana. Biokaasutus on kuitenkin parempi vaih-
toehto, silla biojatteen lampoarvo on alhainen ja sen merkitys energiantuotannossa va-
hainen. (Arvanitoyannis et al. 2008; Arvanitoyannis & Varzakas 2008.)

3.4.2 Muovijate

Suurin osa elintarviketeollisuuden muovijatteistd on perdisin pakkausmateriaaleista.
Muovit soveltuvat pakkauksiin, silld ne ovat venyvid, kuumasaumattavia, kevyitd, kes-
tavia sekd vaivattomasti tuotettavia ja varastoitavia. Lisdksi ne antavat hyvat suojaomi-
naisuudet happea, kosteutta, valoa, rasvaa ja mekaanista rasitusta vastaan. Muoveja kay-
tetddn laajasti elintarvikepakkauksissa, kuten pulloissa, purkeissa, pusseissa, vuoissa,
pinnoitteissa ja kansissa. (Arvanitoyannis 2008; Vaclavik & Christian 2008.)

Muovit lajitellaan seitseméén luokkaan:

Polyeteenitereftalaatti (PET)
Korkeatiheyksinen polyeteeni (HDPE)
Polyvinyyliklodiri (PVC)
Matalatiheyksinen polyeteeni (LDPE)
Polypropeeni (PP)

Polystyreeni (PS)

Muut muovit tai sekoitteet

No abkowbdE

Luokkaan 7 kuuluvat kaikki yllaolevien muovilaatujen yhdistelmé@muovit eli moniker-
roslaminaatit. Ne ovat valmistettu useasta eri muovilaadusta, jotka on laminoitu kerrok-
sittaiseksi kalvoksi eri kédyttotarkoituksiin sopivaksi. (Worrell & Reuter 2014.) Muovi-
laminaattien kéyttd elintarvikepakkauksissa on yleistd, silla niilld voidaan taata esimer-
kiksi hyva kaasunpidatyskyky. Elintarvikepakkauksissa eniten kaytettyja pakkausmuo-
veja ovat LDPE, HDPE, PP, PS, PET seka monikerroslaminaatit. (Brennan & Grandi-
son 2011.) Muovit voidaan jaotella kerta- ja kestomuoveihin, joista kertamuoveja voi-
daan muovata vain kerran ilman kemiallisen rakenteen hajottamista. Suurin osa muo-
veista on kestomuoveja, joita voidaan Kierrédttdd useasti ilman ettd sen kemiallista ra-
kennetta muokataan. On olemassa myds biomuoveja, joka tarkoittaa, ettd ne ovat poly-
meerejd orgaanisista lahteistd, biohajoavia tai kumpaakin. (Ebnesajjad 2013; Goodship
2007.)

Osa muovituotteista, kuten virvoitusjuomapullot ja muovikorit seké -laatikot voidaan
kayttdad uudelleen sellaisenaan puhdistuksen jalkeen. Esimerkiksi kuljetuslaatikot Kier-
tavat elintarviketeollisuuden toimijoiden ja vahittdiskaupan valilla ja muovipullot juo-
mateollisuuden toimijoiden ja kuluttajien valilla. (Goodship 2007.) Tyhjistad palautus-
pulloista kiertoon palautuu Suomessa 97 % (PYR 2015).
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Muovijatteet voidaan kierrattad mekaanisesti tai kemiallisesti. Mekaaninen kierratys on
energiatehokas menetelmd, jossa muovijate murskataan ja granuloidaan uusiotuotteiden,
kuten jatesékkien, putkien ja levyjen raaka-aineeksi. Muovia ei kuitenkaan voida kier-
rattad mekaanisilla menetelmilla loputtomiin, silla uusiomuovin ominaisuudet huonone-
vat kierratettdessa. Parhaiten mekaaniseen Kierratykseen soveltuvat teollisuuden tasalaa-
tuiset jatemuovit, jotka ovat puhtaita ja siséltavat vain yhtd muovilaatua. Sekoitemuovit,
monikerroslaminaatit sekd lis4- ja tdyteaineita sisaltdvat muovit soveltuvat huonosti
mekaaniseen kierratykseen. (Merta et al. 2012.) Muovien kemiallisessa Kierratyksessa
muovit hajotetaan lahtdaineikseen ja polymeroidaan uudelleen muoviraaka-aineeksi,
jolloin uusiotuotteista saadaan alkuperéistd vastaavaa materiaalia. Kierratysmenetelméa
sietdd mekaanista kierrdtystd paremmin muovijatteen epapuhtauksia ja laadunvaihtelui-
ta. mutta menetelmat eivat ole juurikaan kaytdssé kaupallisesti niiden kalleuden vuoksi.
(Worrell & Reuter 2014.) Biohajoavat muovit ovat ympéristolle ystavallisia, mutta nii-
den kaytto elintarvikepakkauksissa ei ole yleistynyt korkeiden kustannusten vuoksi
(Ebnesajjad 2013).

Vaikka teknologiaa jatemuovien kaytt6on on olemassa, Kierratyksen toteuttaminen kay-
tdnndssa on vaikeaa muovijatteen erottelun hankaluuden vuoksi. Muovilaatuja on satoja
ja niitd voi olla vaikeaa erottaa toisistaan. Muovia voi muokata uusiin kayttotarkoituk-
siin sopivaksi ilman ettd muokataan sen kemiallista rakennetta, joka olisi jatehierarkian
mukaisesti ensisijainen keino muovien Kierrattdmiseksi. Tamé on kuitenkin hankalaa,
silld muovijéate on usein epdhomogeenista ja kontaminoitunut muilla materiaaleilla, ku-
ten orgaanisilla aineilla tai pesuaineilla. Mekaaninen Kkierratys on kuitenkin mahdollista
esimerkiksi joillekin teollisuudessa syntyville tasalaatuisille ja puhtaille muovijétteille,
joita syntyy suuria maaria. Tarvittaessa muovia voi késitelld ja pestd, mutta sekin edel-
Iyttdd hyvaa lajittelua jo jatteen syntypaikassa. Kierratykseen soveltumaton muovijate
on parasta polttaa polttolaitoksessa korvaten fossiilista energiaa, silld muovin energiasi-
sélté on samansuuruinen kuin polttodljylla. (Arvanitoyannis 2008; Goodship 2007.)

3.4.3 Metallijate

Metallijatetta syntyy elintarviketeollisuudessa lahinna raaka-aineiden ja tuotteiden pak-
kausmateriaaleista. Elintarvikepakkauksia, joissa kaytetdan alumiinia ja tinattua rauta-
peltid, ovat esimerkiksi sdilyketolkit, metallipurkit, alumiinivuoat ja -foliot seké& juoma-
tolkit. Alumiinia on myds esimerkiksi kahvipakettien ja mehupurkkien vuorauksessa
seké jugurttipurkkien kansissa. (Vaclavik & Christian 2008.)

Kaytetyn tolkin tai purkin kierrdtys on yksinkertainen prosessi, jossa rikastettu metalli
toimitetaan teollisuuteen, esikasitellaan eri tavoin riippuen metallista, sulatetaan ja vale-
taan uusiksi tuotteiksi. Kierratysmetallin kaytto ei laske siita tehdyn uusiotuotteen laatua
ja periaatteessa metalleja voidaan kierrattaa loputtomasti. Rauta ja alumiini ovat maan-
kuoren yleisid alkuaineita, mutta niiden Kierratys sééstaa energiaa. Esimerkiksi alumii-
nin Kkierratys on tehokasta, silla sen valmistamiseen kuluu vain noin viisi prosenttia
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energiaa verrattuna neitseellisen alumiinin jalostukseen. Terés- ja tinapeltipakkausten
osalta vastaava luku on 25 prosenttia. (Arvanitoyannis 2008; Green 2007; Worrell &
Reuter 2014.) Maailmanlaajuisesti noin kolmasosa alumiinista kierratetadn. Pakkaus-
alan ymparistorekisteri Oy:n mukaan Suomessa metallipakkauksista hyotykaytettiin 85
% vuonna 2012 (PYR 2015a).

Metallinkierratykseen kelpaavat muun muassa sdilyke- ja juomatélkit, alumiinivuoat ja
metallikannet. Sen sijaan metallipinnoitteella laminoituja pakkauksia ei voida kierrattaa
metallijatteen mukana joten esimerkiksi alumiinivuoratut kartonkitolkit Kierratetaan
kartonkijatteena.

3.4.4 Paperi-ja kartonkijate

Paperia kaytetadn tyypillisesti esimerkiksi makeisten ja pikaruokien pusseissa ja ké&a-
reissa. VVoimapaperi on papereista vahvinta, jota k&ytetdan esimerkiksi valkaistuna liha-
paperina. Kartonki on monikerroksista paperia, josta valmistetaan esimerkiksi keksipa-
ketteja sekd sisapinnaltaan folioituja tai muovitettuja maito- ja mehutélkkeja. (Cham-
berlain & Kirwan 2013.) Kartonkia voidaan kayttdd pakkausten tukemisessa ja puhtaasti
ulkonédkosyistd, esimerkiksi valmisruokatuotteen ymparilla kartonkiholkkina tuomassa
kuvan ja tuoteselosteen kuluttajan ndhtdville. Valmisruokatuotteissa PET-
muovipaallysteista kartonkia kaytetddn myos pakkauksen sisalla esimerkiksi piiraiden ja
pizzojen aluslautasina. Vahapintaista kartonkia kdytetddn muun muassa raa’an lihan
pakkaamisessa. (Vaclavik & Christian 2008.)

Paperijatteitd kaytetddn sanoma- ja aikakauslehtipaperin, pehmopaperin tai aaltokarton-
gin raaka-aineena ja kartonkijatetta hylsykartongin raaka-aineena. Tietosuojamateriaalit
tuhotaan yleensa silppuamalla ennen Kierréatystd. Ennen Kierrétystd kartongin pinnalla
mahdollisesti oleva muovi- tai alumiinikerros poistetaan kuumentamalla. EU:ssa kierra-
tettiin paperi- ja kartonkipakkausjatteistad 83,9 % ja Suomessa 99 % vuonna 2012 (Eu-
rostat 2014; PYR 2015).

3.4.5 Lasijate

Elintarviketeollisuudessa syntyy lasijatettd pakkausmateriaalijatteen liséksi tuotekehi-
tyksessa ja laboratorioissa. Muun muassa virvoitusjuomia seka oluita pakataan lasipul-
loihin ja maustekurkkuja ja hilloja lasipurkkeihin. (Almenar et al. 2012.) Suomessa la-
sipullot kuuluvat pantilliseen kierratysjarjestelméaan tolkkien ja muovipullojen lisaksi.

Eri lasilaaduilla on ominainen sulamislampdtila, joten kaikki lasilaadut eivat sovi Kier-
ratettdvaksi samassa kasittelyssa. Kerdyslasi puhdistetaan, murskataan ja lajitellaan véa-
reittdin ennen sulatusta uuden tuotteen valmistamiseksi. Lasia voidaan kierrattaa uusien
pakkausten materiaaleiksi lukuisia kertoja, ilman ettd uuden lasipakkauksen laatu heik-
kenee. Kierratyslasin kaytt0 sééstd energiaa ja raaka-aineita seka vahentéa lasin tuotan-
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tokuluja. Kierratyslasista voidaan uusien pakkausten ja pullojen liséksi valmistaa esi-
merkiksi lasivillaa tai sitd voidaan kayttdd maanrakennusaineena. (Worrell & Reuter
2014.)
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4. YRITYKSEN JATEHUOLLON KEHITTAMINEN

Lainsd&ddannon mukaan elinkeinotoiminnassa syntyvista jatteista vastaa jatteen tuottaja,
joten yritykset, yksityinen palvelutoiminta seké teollisuus- ja tuotantolaitokset ovat vel-
vollisia jarjestamadn jatteilleen jatehuollon. Niiden tehtdvana on tunnistaa, lajitella, va-
rastoida ja toimittaa jatteet vastaanottopaikkaan. Jétteet tulee varastoida asianmukaisissa
astioissa ja tiloissa, seka kéasitelld voimassa olevien lakien mukaisesti. Toiminnassa tu-
lee pyrkia jatteen madran vahentdmiseen ja mahdollisimman suuri osa jatteista tulee
hyodyntédd materiaalina ja energiana. Yritys voi ostaa jatehuoltopalvelut haluamaltaan
yritykseltd, jonka tulee tayttaa tietyt velvoitteet. Jatehuoltoyrityksell& tulee olla ympéris-
t0lupa ja sen tulee olla rekisterditynyt jatehuoltorekisteriin, jotta se saa kuljettaa jatteita.
(Jatelaki 646/2011.)

Jatehuollon suunnitteluprosessi on kuvattu kuvassa 4. Se on jatkuva prosessi, johon
kuuluu jatehuollon yleinen tarkastelu eli alkukartoitus, perustietojen analysointi, jate-
huoltosuunnitelman laatiminen, suunnitelman kéaytt6onotto ja seuranta. Kehittdmispro-
sessin laajuus riippuu yrityksen toimialasta ja tarpeista seké jatehuoltojarjestelman ny-
kytilasta. Kun jatehuollon tarpeet tai esimerkiksi lainsdéddanté muuttuu, voidaan yrityk-
sen jatehuollon kehittamissykli aloittaa alusta. (European Commission 2012; McDou-
gall 2008.)

Alkukartoitus
v
4 N\
Perustietojen analy-
sointi
. J
v
4 N\
Jatehuoltosuunnitelman
laatiminen )
v
4 N\
Suunnitelman kéyt-
toonotto
|\ J
v
Toteutus ja seuranta

Kuva 4. Jatehuollon kehittamisprosessi.
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Jéte ei ole vain potentiaalinen haitta ymparistélle, vaan se on myos resurssien, kuten
raaka-aineiden, energian ja veden tuhlaamista. Jatehuollon tulee tayttaa vahintaan lain-
sdadannon vaatimukset, mutta vahentamalld jatteen maaraa seka kierrattamélla ja hyo-
tykayttamalla jatettd, yritykset voivat saavuttaa taloudellisia sadst6ja. Hyvin hoidetussa
jatehuollossa ei huolehdita vain jatteiden oikeanlaisesta ja turvallisesta kerdyksestad ja
kasittelystd, vaan sitd on tarkoitus kehittad jatkuvasti niin, ettd se siséltdd aina parhaat
mahdolliset ratkaisut perustuen jatehuollon etusijajérjestykseen ja varovaisuusperiaat-
teeseen. (Hand 2009.)

4.1 Jatehuollon nykytilan kartoitus

Ennen uuden jatehuoltosuunnitelman laatimista tulee selkeasti madritella jatehuollon
kehittdmistavoitteet, tarkastelun laajuus, tarkasteltavat jatejakeet seka jatehuoltosuunni-
telman laatimisen aikataulutus. Jatehuollon nykytilan kartoituksen tarkoituksena on luo-
da kokonaiskuva yrityksen materiaalivirroista, sen toiminnassa syntyvisté jatteista seka
niiden kerdyksesta ja kasittelystd, joiden avulla arvioidaan jatehuoltojérjestelman toimi-
vuutta.

Selvitettdvia asioita ovat jatemaarat, jatteiden syntypaikat, kerdyskaytannot, kuljetus- ja
kasittelytavat, kerdysastiat ja niiden kunto, opasteet ja sijoittelu. Liséksi selvitetdan jat-
teiden esikasittely ja hyotykéyttd seké jatejakeita kuljettavat ja hyotykayttavat toimijat.
Jatehuollon kehittamisessa on tarpeellista ottaa huomioon yrityksen eri ryhmien, kuten
henkilokunnan ja siivouksesta vastaavien henkildiden toiveet jatehuollon suhteen.
(Hand 2009; McDougall 2008.)

4.2 Jatehuoltosuunnitelman laatiminen

Alkukartoituksessa kerattyjen tietojen pohjalta laaditaan jatehuoltosuunnitelma, jossa
mainitaan havaitut puutteet, keinoja niiden korjaamiseen sekd jatehuollon tavoitteet.
Tavoitteiden tulisi olla sellaiset, etté jatteenkerdys- ja esikasittelykapasiteetti ovat sopi-
via muodostuvalle jateméaarélle. Jatehuoltosuunnitelman tulee pitaa sisallaan

- muutostarpeet

- tavoitteet

- toimet tavoitteiden saavuttamiseksi

- aikataulu

- eri jatejakeiden hyodyntdmismahdollisuudet
- vastuuhenkilot

- seurannan mittarit
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Suunnitelmaa valmisteltaessa tulee huomioida esimerkiksi kerays- ja jateastioiden kunto
ja niiden kapasiteetin riittavyys, lajitteluopasteet ja astioiden merkinnat, astioiden sijoit-
telu, jatteiden esikasittelyyn tarvittava kapasiteetti ja laitteet, jatehuollon turvallisuus
seké yrityksen ympdristo- ja laatujarjestelmat. Suunnitelmaa laatiessa on tarked4 ottaa
huomioon mahdolliset muutokset tulevaisuudessa, jotta jatteenkasittelykapasiteetti riit-
t&4 ainakin lahitulevaisuuden tarpeisiin. Keinoja tavoitteiden saavuttamiseksi voivat olla
esimerkiksi uusien lajitteluohjeiden laatiminen, jateastioiden parempi merkitseminen
sekd henkilokunnan kouluttaminen. Jétteen syntya voidaan ehkaistd esimerkiksi kehit-
tamalla prosesseja, muuttamalla materiaalivalintoja, kéyttdmalla uusiomateriaaleja seka
panostamalla tyontekijoiden koulutukseen. (European Commission 2012; Hand 2009.)

4.3 Suunnitelman toteutus ja seuranta

Jatehuoltosuunnitelman toteuttaminen kdytannossa vaatii aikaa ja resursseja. Yritykses-
sé tulee nimetd jatehuollon vastuuhenkildt, jotka vastaavat jatehuollon toimivuudesta ja
onnistumisesta.

Jatehuollosta tulee laatia kirjalliset ohjeet, josta 10ytyy kaikki tarvittava tieto oikeaoppi-
sesta lajittelusta ja jatteiden kéasittelystd. Lajitteluohjeet tulee laatia erikseen seka Kiin-
teistOkohtaisesti, ettd kerdys- ja tyopisteittain. Ne tulee olla sijoitettuna kaikkien nahta-
ville sekd paperiversiona ettd sdhkoisessa muodossa. Kerdyspisteissa, kerdysvalineisséa
ja jatetilassa tulisi olla mahdollisimman selkeét ja mielelladn kuvalliset ohjeet lajittelus-
ta ja késittelysta. Lajitteluohjeista tulee kdydéa ilmi, mité jatteitd keratédan ja mihin, kuka
vastaa jatteiden kerdilysté ja keneltd voi kysya lisatietoja. Lisaksi kannattaa koota jate-
huoltokansio, joka siséltda kaiken jatehuoltoon liittyvan materiaalin. Jatehuoltokansion
tarkoituksena on toimia jatehuoltovastaavan tyovélineend kéytannon toteutuksessa ja
silloin, kun jatehuollon kehittdminen on taas ajankohtaista. (European Commission
2012; McDougall 2008.)

Koko henkilékunta on perehdytettévé ja jateasioista on tiedotettava heille saanndllisesti
niin, ettd uudet kaytanndt saadaan sisallytettya tyorutiineihin ja motivoitua henkilokun-
taa lajitteluun. Jotta tyontekijat noudattaisivat jatehuoltosuunnitelmaa ja lajittelua, jate-
huoltoon liittyvét ohjeistuksien ja tapojen on oltava kaytdnnéllisia ja toimivia. Pyrki-
myksena on, ettd henkildstd kokee jatehuollon uudistukset positiiviseksi asiaksi ja ovat
siten sitoutuneempia jatehuollon onnistumiseen. Henkildston koulutus vie oman aikansa
ja tuo myos kustannuksia yritykselle, mutta sen tuomat hyoddyt ovat todennakdisesti
suurempia. Henkilostolle kannattaa jarjestaa koulutus, jossa kaydaan lapi uudet lajitte-
luohjeet eri tyOpisteissa ja jarjestdd koulutusta myods saannéllisin valiajoin uudelleen.
Uusien tapojen juurruttaminen tyorutiineihin vie aikaa eiké kaikkia muutoksia kannata
vélttdmatta toteuttaa samaan aikaan.

Jatehuollon kehittdminen on yrityksessa jatkuva prosessi ja jatehuoltosuunnitelmassa
asetetuille tavoitteille tulee maarittaa selkeat mittarit, joiden seurantaa hoitaa esimerkik-
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si jatehuollon vastuuhenkil®. Jatehuollon muutosten toteutusta ja toimivuutta kannattaa
seurata muun muassa tutkimalla s&annollisesti jatemaarid, kustannuksia ja lajittelun
toimivuutta. Seuranta auttaa myds my6hemmin l16ytamaan jatehuollon kehityskohteita.
(McDougall 2008.)
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5. AINEISTOT JA MENETELMAT

Ty0ssé etsittiin keinoja kohdeyrityksen jatehuollon kehittdmiseen ja selvitettiin mahdol-
lisuuksia toimittaa muovijatteet materiaalihyotykayttoon. Tata varten tehtiin selvitys
tehtailla muodostuvan muovijatteen maarasté kokeilemalla sen erilliskerdysta seké kar-
toitettiin kéytettyja muovimateriaaleja ja muovijatteitd Kierrattavia toimijoita. Lisaksi
tehtiin kustannustarkastelu, jonka tarkoituksena oli selvittdd jatehuollon kustannuksia
energia- ja kaatopaikkajatteen sek& mahdollisesti tulevaisuudessa erilliskerattdvan muo-
vijatteen osalta. Jatehuollon alkukartoituksen, muovijateselvityksen ja kustannuslaskel-
mien pohjalta tehtiin kehitysehdotuksia ottaen huomioon jatelainsddddnnén muutosten
vaikutukset jatehuoltoon.

5.1 Kohdeyritys

Kohdeyritys, Saarioinen Oy, on Suomen suurimpia ruokataloja, joka on valmistanut
ruokaa Suomessa jo 60 vuoden ajan. Sill& on tuotantoa kolmella paikkakunnalla Suo-
messa ja lisaksi tehdas Virossa. Padkonttori sijaitsee Tampereella. Konserni tyollistaa
yhteensé noin 1500 henkil6&. (Saarioinen 2014.)

Tahan diplomityohon otettiin mukaan Valkeakoskella ja Sahalahdessa sijaitsevat ruoka-
tehtaat sekd keskuslahettdmo Valkeakoskella. Sahalahden tehdas sijaitsee Kangasalan
kunnassa, jossa se tyollistdd keskiméaérin 450 henkiloa. Sielld valmistetaan tuoreita val-
misruokia, pakastepuolivalmisteita seka pakastettuja valmisruokia, joita ovat muun mu-
assa pastat, laatikot, keitot, annosateriat, pyorykat sekd kypsit siipikarjatuotteet ja raa’at
jyvébroilertuotteet. Ruokatehtaan tuotanto on noin 110 t/vrk. Tehdasalueella sijaitsee
ruokatehtaan lisaksi laboratoriotilat, henkilostéruokala, tehdasmyymaéld, muovilaatikoi-
den pesula, tuotekehitystilat sekd lahettamo, josta tuotteet toimitetaan Valkeakosken
keskuslahettdmoon. Sahalahden tehtaan osastoja ovat esivalmistus, kansitus, annostelu,
materiaaliosasto, broilerosasto sekd mikroruokaosasto. (Saarioinen 2014; Sahalahden
ruokatehtaan ymparistdlupapéatos 2013.)

Valkeakosken ruokatehtaalla henkilostoa on keskiméaarin 280. Siella valmistetaan pizzo-
ja, lihapiirakoita, karjalanpiirakoita, lihavalmisteita seka kypsia lihatuotteita. Tuotanto-
maard on noin 70 t/vrk. Valkeakoskella on ruokatehtaan lisdksi laboratoriotilat, henki-
I6storuokala, tehdasmyymala seka tuotekehitystilat. VValkeakosken ruokatehdas jaetaan
lihatehtaaseen ja leipomoon. Keskuslahettdmd tyollistdd keskiméarin 150 henkil6a.
Ruokatehtaissa valmistetut tuotteet toimitetaan keskuslahettamdlle, joka kasittelee kaik-
Ki Saarioisten tuoretuotteet. Keskuslahettdmdssad on oma henkiléstéruokala. (Saarioinen
2014; Valkeakosken ruokatehtaan ja keskuslahettdmon ymparistolupapéétos 2015.)
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5.2 Jatehuollon alkukartoitus

Jatehuollon nykytilan kartoituksen tarkoituksena oli selvittéa jatehuollon kehityskohtei-
ta luomalla yleiskuva kohdeyrityksen jatteistd, niiden keréilysta ja kasittelystd tuotanto-
tiloissa, pakkaus- ja varastointitiloissa, keskuslahettdmdssé sek& toimisto- ja taukotilois-
sa. Niitd selvitettiin tarkastelemalla seuraavia asioita:

- jatejakeet ja niiden syntypaikat

- jatemaarat

- kaytossa olevat kerdysvalineet ja jateastiat seké niiden merkinnat
- lajittelu- ja kerdystoimet

- henkilékunnan ohjeistus ja koulutus

- jatteiden hyotykayttokohteet ja kaatopaikkasijoitus

Kartoitus tehtiin haastattelemalla henkilokuntaa, tarkastelemalla laitosten toimintaa ha-
vaintokaynneilld sek& tutkimalla arkistomateriaaleja kuten lajittelu- ja jatehuolto-
ohjeita. Haastateltaviin kuuluivat laitosten tuotanto-, laatu- ja kunnossapitopaallikot,
tuotannon henkilokuntaa sekd muita toimijoita, kuten siivoustoiminnasta vastaavia hen-
kiloitd. Havaintokierrosten avulla pyrittiin selvittdméén jatehuollon toimivuutta kéytan-
nossd ja selvittdmaén jatehuollon rutiinit laitoksissa. Hyotykayttokohteita selvitettiin
tutkimalla jatehuoltosopimuksia ja jatteiden vastaanottajia.

5.3 Selvitys muovijatteen materiaalihyotykaytosta

Lains&adanto velvoittaa yrityksid noudattamaan jatehuollon etusijajarjestysta toiminnas-
saan mahdollisuuksien mukaan. Saarioisella materiaalinyddynnettavia jatejakeita ovat
muun muassa bio-, pahvi-, paperi- ja metallijatteet. Potentiaalisia materiaalihyotykéyt-
toon soveltuvia jakeita ovat eri muovilaadut, kuten erilaiset kalvomuovit. Muoviset
suursakit, tynnyrit seka rikkindiset ja vanhat muovilaatikot toimitetaan jo nyt materiaa-
lihyotykayttoon. Muut muovijatteet lajitellaan talla hetkelld energia- tai kaatopaikkajat-
teen joukkoon riippuen niiden likaisuudesta ja kosteudesta.

Tyohon kuului selvitys muovijatteen toimittamisesta materiaalinyotykayttoon, jossa
selvitettiin laitoksissa muodostuvan muovijatteen laatua ja maaréa sekd muovin hyoty-
kayttdjia eli toimijoita, jotka ottavat vastaan kierratyskelpoista muovijatetta. Hyotykayt-
tajiin oltiin yhteydessa puhelimitse tai sahkopostitse ja heiltd selvitettiin kierréatettavien
muovilaatujen puhtausvaatimuksia seka kuljetus- ja kierratyskustannuksia.

Muovijatteen maaran arvioimiseksi suoritettiin tutkimus kevaalla 2015, jossa muoveja
keréttiin erilleen tuotanto- ja pakkaustiloissa ja punnittiin vuoron péatteeksi. Samalla
tutkittiin kokeilumielessd, miten muovijatteiden lajittelu tuotannon ohessa sujuu kay-
tdnndssa ja haastateltiin henkilokuntaa lajittelun sujuvuudesta. Tutkimus muovijatteen
méaarasta suoritettiin kummassakin ruokatehtaassa tietyilla osastoilla ja tuotantolinjoilla:
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Sahalahdessa mikroruoka- ja broilerosastolla, Valkeakoskella osassa lihavalmistepak-
kaamoa ja leipomon pakkaamoa sek& tavaran vastaanottotiloissa ja varastossa. Osastot
ja linjat valittiin kokeiluun sen perusteella, missé arvioitiin muodostuvan eniten puhtaita
Kierratyskelpoisia muovijatteitd. Tutkimusta ei tehty keskuslahettdmossa.

Muovijatteen kerdys suoritettiin linjakohtaisesti erillisen kuvallisen ohjeen mukaan Sa-
halahdessa noin 8 péivan ja Valkeakoskella noin 5 péivén ajalta. Muovijatteet lajiteltiin
tutkimuksen aikana kolmeen luokkaan, joita olivat kirkkaat puhtaat muovit, varilliset
puhtaat muovit ja likaiset muovit. Lajittelun selkeyttamiseksi kaytettiin erivérisia ja-
tesékkeja ja jatesakkitelineisiin kiinnitettiin kuvalliset lajitteluohjeet. Kirkkaisiin puhtai-
siin muoveihin lajiteltiin kaikki varittomat, kuivat ja biojatettd sisaltdmattomat muovi-
jétteet, joita ovat esimerkiksi kutistekalvot, ylijgdmékelmu, kuivien raaka-aineiden pus-
sit, suojamuovit ja pakkauskalvot. Varillisiin puhtaisiin muoveihin lajiteltiin muun mu-
assa painatetut pakkauskalvot, ylijadmékelmut, upolar-arkit, vérilliset kuivien raaka-
aineiden pussit seka varilliset suojamuovit. Kaikki biojatejadmié ja kosteutta sisaltavéat
muovit lajiteltiin likaisiin muovijatteisiin. Muoviin liimattuja etiketteja, tarroja, teippeja
ja pahviholkkeja muovirullien siséssa ei poistettu ennen punnitusta. Mikroruokaosastol-
la ei punnittu varillisid puhtaita muoveja eik& likaisia muoveja, vaan vain kirkas puhdas
ylijaddmékalvo. Tutkimukseen ei otettu mukaan nakkien ja makkaroiden muovisuolia,
silla niihin jaa poistettaessa hyvin paljon orgaanista ainesta. Tutkimuksessa ei huomioi-
tu mydskéén kovamuovia.

Muovijateseurannan aikana kerétyt punnitustulokset suhteutettiin tuotantomaériin siten,
ettd tuotanto- ja pakkauslinjojen tulostenlaskennassa kéytettiin kyseisen linjan tuotan-
tomadria ja lahettdmon koko tehtaan tuotantomaarad. Punnitustuloksia késiteltiin siten
yksikossd kg/t, jonka perusteella arvioitiin kunkin muovijatelaadun vuosittainen maara
kultakin linjalta ja kummassakin laitoksessa yhteensa. Arvioinnissa kaytettiin vuoden
2014 tuotanto- ja jatemaaria.

5.4 Kustannustarkastelu

Kustannuslaskelmien tarkoituksena on tarkastella lainsaddanndn muutosten ja muovijat-
teen materiaalihyotykayttoon toimittamisen vaikutuksia kustannuksiin. Tarkastelussa
otettiin huomioon seka- ja energiajatteen seka mahdollisesti tulevaisuudessa keréttavan
muovijatteen kustannukset erikseen kussakin laitoksessa.

NyKkyista kaatopaikkajatetta ei endéd orgaanisen aineen kaatopaikkakiellon voimaanas-
tumisen jalkeen sijoiteta kaatopaikalle, vaan se tullaan luultavimmin kasittelemaan jat-
teenpolttolaitoksessa. Nykyinen energiajate voidaan kasitella joko polttamalla se jat-
teenpolttolaitoksessa kaatopaikkajatteen kanssa tai kayttaa Kierratyspolttoaineen raaka-
aineena REF-laitoksessa. Tulevaisuudessa kaatopaikkajate ja energiajate voidaan siis
joko lajitella samaksi jakeeksi jatteenpolttolaitokseen toimitettavaksi ja kutsua sita ni-
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melld sekajate tai poltettava jate, tai vaihtoehtoisesti jatkaa lajittelua ennallaan toimitta-
en sekajatetta polttoon ja energiajatettd REF-laitokseen.

Kustannustarkastelussa keskenaan vertailtavat tilanteet ovat

- Malli 1: Nykyinen malli, jossa kerataan energia- ja kaatopaikkajatetta

- Malli 2: Vuoden 2016 malli, jossa lajitellaan sekajatettd polttolaitokseen ja
energiajatetta kierratyspolttoaineen raaka-aineeksi

- Malli 3: Sama kuin malli 2, mutta erotellen muovijatteet kierratykseen

- Malli 4: Vuoden 2016 malli, jossa lajitellaan seka- ja energiajate yhdeksi ja-
keeksi polttolaitokseen

- Malli 5: Sama kuin malli 4, mutta erotellen muovijatteet kierratykseen

Ruokatehtaiden kustannukset arvioitiin kaikissa malleissa ja keskuslahettamon malleis-
salja?.

Jatehuollon kustannukset koostuvat muun muassa jateastioiden hankinnasta tai vuok-
raamisesta, niiden tyhjennyksistd, jatteen kuljettamisesta kasittelypaikalle, jatejakeiden
lajittelusta ja jateverosta. Yleensd jatemaksut ilmoitetaan euroina jatetonnia kohden,
vaikka jateastiat onkin mitoitettu tilavuutena. Talldin kuljetuksesta laskutetaan tilavuu-
den mukaan, ja jateastian oletetaan olevan aina tdynna tyhjennettdessa. Tilavuus muun-
netaan painoksi kayttamalla tilavuuspainokertoimia, jotka on madaritelty jatelaissa. Ja-
tesdiliot, vaihtolavat ja jatteen puristimien séiliot laskutetaan kuitenkin painon mukaan,
silla ne kuljetetaan jatteen kasittelypaikalle ja punnitaan siella ennen tyhjennysté. Saari-
oisten energia- ja kaatopaikkajatteistd kaikki muut laskutetaan painon mukaan, paitsi
keskuslahettdamon henkildstoruokalan jatteet.

Lahtoarvot kustannuslaskelmiin on kerétty laskutuksesta, muovijatemadarien selvitykses-
td ja muovijatetta Kierrattavien toimijoiden tekemistd tarjouksista. Nykyisten kustannus-
ten arviossa on kaytetty vuoden 2014 hintoja jatehuoltopalvelulle (alv 0 %). Laskelmis-
sa on kaytetty vuoden 2014 jatemaadria, jotka on esitetty liitteesséd C. Malleissa 2-5 kay-
tetyt jatemaksut, tyhjennysmaksut ja punnitusmaksut ovat erddn jatehuoltoyrityksen
jatehuoltotarjouksesta Sahalahden tehtaalle, mutta samoja arvoja kéytettiin myos Val-
keakosken tehtaalle ja keskuslédhettamdlle. Kustannuslaskelmien lahtarvot on esitetty
taulukossa 3.
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Sahalahden Valkeakosken | Keskuslahettamo
ruokatehdas ruokatehdas
Nykyinen energiajdtteen jatemak- | a 0,9 0,9
su (€/) !
Nykyinen kaatopaikkajatteen ja- | 1,31a 1,71a 0,17a
temaksu (€/t) ! (€/tyhjennys)
Nykyinen rahtimaksu (€/krt) 119,5 - -
Nykyinen puristimien tyhjennys- | - 2,41a 2,41a (vain
maksu (€/krt) * energiajatteelle)
Nykyinen punnitusmaksu (€/krt) | - 12,5 12,5
Tyhjennysvéli, energiajate 1 krt/viikko 1 krt/viikko 1 krt/kk
Tyhjennysvéli, kaatopaikkajate 1 krt/2 viikkoa | 1 krt/viikko 12 krt/kk
Konttien maéard, energiajate 1 2 1
Konttien maard, kaatopaikkajate | 1 1 -
Energiajatemaéara, 2014 (t) 175 229 18
Kaatopaikkajatemaara, 2014 (t) 240 243 10
Tuleva energiajatteen jatemaksu | 0,87a 0,87a 0,87a
(REF-laitokseen) (€/t) !
Tuleva energiajatteen tyhjennys- | 1,72a 1,72a 1,72a
maksu (€/krt) *
Tuleva energiajatteen punnitus- | 0,13a 0,13a 0,13a
maksu (€/krt) *
Tuleva sekajatteen  jatemaksu | 1,59a 1,59 -
(polttoon) (€/t) !
Tuleva sekajatteen tyhjennysmak- | 1,57a 1,57a -
su (€/krt) !
HDPE-muovijate (t/a) 2,8 - -
HDPE jatemaksu (€/t) -120 - -
OPP-muovijate (t/a) - 0,9 -
OPP jiatemaksu (€/t) - -90 -
LDPE ja LLDPE-muovijate (t/a) | 1,5 3,9 -
LDPE ja LLDPE jiatemaksu (€/t) | -270 -270 -
Puhdas monikerroslaminaattijate | 17,4 46,5 -
(/a)
Monikerroslaminaatti  jatemaksu | 0 0 -
(€EN)
Muovijatteen paalaimen vuokra | 200 200 -

(€/kk)

1 Suhteutettu arvon a avulla.
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Laskelmissa tehtiin seuraavat oletukset:

- Keréysastioiden, jatepuristimien- ja konttien vuokria tai ostokuluja ei huomioitu.

- Puristimien pesumaksuja ja raportointimaksuja ei huomioitu.

- Puristimien ja konttien maarat pysyvat malleissa 2-5 samoina kuin nykytilan-
teessa.

- Vaikka Sahalahdessa on kaksi konttia sekd energia- ettd kaatopaikkajatteelle,
laskelmissa on vain yksi kontti kummallekin jakeelle. Todellisuudessa osa ener-
giajatteestd keratdan laatikkopesulan jatepuristimeen ja osa kaatopaikkajatteesta
ulkoalueen puristimeen. Jateméaéarien jakautuminen kontteihin ei ollut tiedossa ja
kontit tyhjennet&an eri véliajoin, joten kustannusten arviointi olisi ollut hanka-
laa.

- Kuluja uusien keraysastioiden mahdollisesta hankinnasta ei huomioitu.

- Muovijatteen paalainten hankintakulut on huomioitu laskelmissa, siten ettd
kummallekin laitokselle hankitaan yksi paalain.
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6. TULOKSET

Jatehuollon nykytilan selvitysta varten kerdttiin tietoa lajiteltavista jatteista, jatemaaris-
t4, kaytannon lajittelu- ja kerdystoimista sekd henkilokunnan ohjeistuksesta ja koulutuk-
sesta. Lisaksi tutkittiin jatehuollon etusijajarjestyksen toteutumista kussakin laitoksessa.
Muovijateselvityksen perusteella tehdyn arvion mukaan Sahalahden tehtaalla muodos-
tuva muovijatemaard on vahintadn 29 tonnia vuodessa ja Valkeakosken tehtaalla 54
tonnia vuodessa. Kustannuslaskelmien mukaan muovin toimittaminen hyotykayttoon on
kannattavaa kummallakin ruokatehtaalla. Alkukartoituksen, muovijateselvityksen ja
kustannuslaskelmien pohjalta annettiin jatehuollolle kehitysehdotuksia, joista oleelli-
simmat liittyvat sisdisen jatelogistiikan parantamiseen, muovijdtteen kerayksen aloitta-
miseen sekd jateastioihin ja niiden merkintdihin.

6.1 Jatehuollon alkukartoitus

6.1.1 Jatejakeet

Ruokatehtaissa ja keskuslahettdmossd muodostuvia jatejakeita tarkasteltiin Kirjallisen
materiaalin ja havaintokdyntien avulla. Lajittelu- ja jateohjeiden mukaan jatejakeita ovat

- biojate 1

- biojate 2

- rehuraaka-aine

- energiajate

- kaatopaikkajate

- metallijate

- lasijate

- toimistopaperijate
- pahvijate

- elintarvikedljyjate
- muovijate

- puujate

- rasvakaivojate

- vaaralliset jatteet

Biojate luokitellaan sen ominaisuuksien ja kayttotarkoituksen mukaan luokkiin biojate
1, biojéte 2 ja rehuraaka-aine. Biojéte 1:een kuuluvat huonot perunat tuotannosta, suuret
méaarat kasvisraaka-ainetta seka elainrehuksi kelpaamaton pilaantunut massa ja siivouk-
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sen yhteydessé lattialta kerdtty orgaaninen jate. Biojdte 2 koostu hylatyisté tuotteista
myyntipakkauksissaan, jota syntyy esimerkiksi prosessihéirididen aikana tai lapivalai-
sun hylatessa tuotepakkauksen. Rehuraaka-aineeksi kaytetddn hylatyt tuotteet ja massat
seka lihapitoinen raaka-aine.

Lajitteluohjeiden mukaan energiajatteeseen kuuluvat puhtaat ja kuivat jatteet, joita ovat
epadpuhdas paperi, pahvi ja kartonki, silppurijate, elintarvikemuovit ja
-muovipakkaukset sekd lavotuskelmu. Energiajatteeseen lajitellaan myos kertakaytto-
kasineet, kasipaperit ja muovidmpérit ja -kanisterit. PVC-muovi ja alumiini eivét kui-
tenkaan kuulu energiajatteen joukkoon. Energiajatteeseen lajiteltavat muovit ovat peréi-
sin padosin pakkausmateriaaleista, joita ovat esimerkiksi muovipussit, kalvot, sidonta-
nauhat ja muovilaatikot.

Kaatopaikkajatteeksi luokitellaan energiajakeeksi kelpaamaton jate, johon kuuluvat
marka ja likainen pahvi sekd muovi, likaiset alumiinivuoat, PVC-muovi sekd mapit ja
kansiot. Kaatopaikkajite koostuu padosin tuotejadmia sisaltavista pakkauksista ja pak-
kausmateriaaleista.

Metallijatteisiin lajitellaan lajitteluohjeiden mukaan puhtaat epdkurantit alumiinivuoat,
peltipurkit ja sdilyketolkit sekd koneen osat, pelti ja sdhkdkaapeli. Lasijétteitd tuotanto-
laitoksilla syntyy varsin véahan, silla raaka-aineita ei tilata lasipakkauksissa, eika tuottei-
ta pakata lasipakkauksiin. Lasijatettd syntyykin lahinna laboratoriotoiminnasta. Toimis-
topaperijatteitd ovat kuiva ja puhdas kerayspaperi, konttoripaperi ja tietosuojamateriaali.
Pahvijatettd ovat pahvilaatikoiden liséksi esimerkiksi pakkausmuovirullien hylsyt. Osa
ehjistd pahvilaatikoista keratdaan uudelleenkéytettavaksi. Muovijatteistd kerataan erilleen
rikkindiset ja vanhat kuljetuslaatikot, suursakit ja tynnyrit. Puujatteen syntyminen tuo-
tantolaitoksilla on vahaistd, silla esimerkiksi rikkindiset FIN-lavat korjataan ainakin
kerran. Kaytosté poistetut FIN-lavat toimitetaan haketukseen. Lajitteluohjeiden mukaan
puujatteeseen kuuluvat rikkindiset puulavat, puupakkaukset seké vaneri- ja lastulevyt.

Ruokatehtailla ja keskuslahettdmdssa kerattavat jatejakeet ovat paapiirteissadn samat.
Suurin ero loytyy biojatteistd, jota Sahalahden ruokatehtaalla keratdan kaikkia kolmea
eri laatua ja Valkeakosken ruokatehtaalla vain biojate 2:sta ja rehuraaka-ainetta. Kes-
kuslahettamdssa ei kerata rehuraaka-ainetta. Eroavaisuutena on myds, etta vain Valkea-
koskella syntyy rasvakaivojatetta.

6.1.2 Eri toiminnoissa muodostuvat jatteet

Havainnointikierroksilla laitoksilla kiinnitettiin huomiota siihen, millaisia jatteitd muo-
dostuu tyypillisesti eri tiloissa ja toiminnoissa. Tilat on jaettu tassd tuotantotiloihin,
pakkaus- ja varastointitiloihin, lahettdmétoimintaan seka muihin tiloihin, kuten toimis-
toon ja taukohuoneisiin.
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Tuotantotiloissa muodostuva jate on péaéasiassa biojatettd, joka koostuu pilaantuneista
massoista ja tuotteista, virheellisista tuotteista, taikinajatteesta ja pesujatteesta. Biojat-
teen maara voi lyhyelld aikavalilla kasvaa merkittavasti esimerkiksi laitehdirion tai yk-
sittdisen tyOvirheen seurauksena. Tuotannon muovijate koostuu muun muassa muovi-
pusseista, pakkausmuoveista seké raaka-aineiden ja massojen suojaamiseen kaytettévis-
t4 muovikalvoista. Muovipussit, joissa toimitetaan esimerkiksi pakasteraaka-aineita,
mausteita ja jauhoja, lajitellaan niiden likaisuusasteen mukaan energia- tai kaatopaikka-
jatteeseen. Kaatopaikkajatteeksi luokitellaan nakkien ja makkaroiden valmistuksessa
kaytettavat muovisuolet, jotka siséltavat biojatejadmia eivatka néin ollen kelpaa energia-
jatteeksi. Tuotannon kaatopaikkajate koostuu osaltaan muovitetuista pahvipakkauksista,
joissa tehtaalle toimitetaan pakastelihaa, eli niin sanotusta jaalihapahvista. Lihan sulaes-
sa lihasneste kostuttaa pahvin eikd sit4 voi lajitella energiajatteen joukkoon. Metallija-
tettd muodostuu tuotantotiloissa tinametallipurkeista sekd epékuranteista laatikkoruo-
Kien alumiinivuoista.

Pakkaustilojen jate on padasiassa energiajakeeseen lajiteltavaa pakkausmateriaalijatetta
ja biojatettd myyntipakkauksissaan. Muodostuva pakkausjate on monipuolista, silla
valmisruoat ovat useimmiten pakattu kartonkiin, muoviin, alumiiniin tai ndiden yhdis-
telmiin. Tehtaalle toimitettavat pakkausmateriaalit, kuten annosateriakulhot, pakkaus-
kalvorullat, vuokien kannet ja pahviholkit on usein pakattu muovipussiin ja pahvilaatik-
koon, joten osassa tuotantolinjoista pahvijétetta syntyy runsaasti. Pakkauskoneilla muo-
dostuu muovikalvojatetta pakkaamisen aloituksessa, lopetuksessa ja tuotevaihdon yh-
teydessd, lisaksi osa muovijatteestd on peréisin etiketdinnista ja vioittuneista pakkauk-
sista. Varastotilojen tyypillisia jatteita ovat suursékit, raaka-aineiden ja pakkausmateri-
aalin toimituksen yhteydessa saapuvat suojamuovit ja pahvilaatikot, lavotuskelmu, lavo-
jen ja pahvilaatikoiden vyotteet seka etikettipaperi.

Lahettdmotoiminnan jate on padasiassa energiajatettd ja biojatettd. Energiajatteeseen
lajitellaan esimerkiksi l&hetyslistoja ja muita papereita seka tulosteita, lavojen ja pahvi-
laatikoiden vyotteitd, teippijatettd, késipaperia seké lavotuskelmua ja pienid méaaria mui-
ta muovijatteitd. Saapuvien toimitusten mukana tulleet puhtaat vélipahvit kaytetdan uu-
delleen ja likaantuneet luokitellaan pahvijatteeksi. Vioittuneet tuotteet ja pakkaukset
paatyvat biojatteeseen. Lahettdmossa syntyy myos puujatettd rikkoutuneista lavoista,
sekd mustekasettijatettd, joka luokitellaan vaaralliseksi jatteeksi.

Muihin tiloihin kuuluvat toimisto-, tauko- ja tuotekehitystilat, laboratorio, henkildsto-
ruokala, kunnossapitotilat seka laatikkopesula. Toimistotiloissa muodostuu energiajaet-
ta, paperijatettd, joka jaotellaan paperinkerdykseen tai tietosuojamateriaalijatteeseen
seka elektroniikka- ja mustekasettijatettd. Valtaosa taukotilojen jatteestda koostuu elin-
tarvikkeiden pakkausjatteesta ja biojatteestd. Tuotekehitystiloissa ja koekeittiossa muo-
dostuu pééasiassa biojatetta, sekd vahaisissd maarin energia-, kaatopaikka- ja paperija-
tettd. Laboratoriossa syntyy lasijatettd, energia- ja kaatopaikkajatettd, toimistopaperija-
tettd, pienid maarid vaarallisia jatteita sekd viljelmgjatettd. Kunnossapitotoiminnan jat-
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teitd ovat esimerkiksi metalliromut ja vaaralliset jétteet, joihin kuuluvat muun muassa
jatedljyt, muut vaaralliset nesteet sek& paristot ja akut. Sahalahden laatikkopesulassa
jate on peréisin lahinnd kuljetuslaatikoiden muilta kayttgjilta, joka lajitellaan energiaja-
keeseen.

6.1.3 Jatemaarat

Vuonna 2014 laitosten kokonaisjatemaéra oli 5762 tonnia, josta 2340 tonnia muodostui
Sahalahden tehtaalla, 3256 tonnia Valkeakosken tehtaalla ja 167 tonnia keskuslahett&-
molla. Jatekertyma tyontekijad kohden olivat vastaavasti 5,2 tonnia, 11,6 tonnia ja 1,1
tonnia. Valkeakosken tehtaan jatekertyma henkilo& kohden on suurin, silla sielld muo-
dostuvan rasvakaivojatteen osuus on merkittdvd. On huomioitava, ettd keskusléhetta-
mon kaatopaikkajatteen, biojate 1:n sekd kerdyspahvin ja -paperin jateastioita ei punni-
ta, vaan niiden paino méaritetddn tilavuuspainon mukaan. Tama tarkoittaa, etté todelli-
suudessa naiden jatteiden madrd on ollut luultavasti laskennallista méérééd pienempi,
silla jateastiat eivét ole aina taysia niitd tyhjennettéessa.

Muodostuvan jatteen maaré riippuu monesta tekijasta, mutta tarkeimpind tekijoina ja-
temadrien vaihteluihin lienevét tuotantomadrien vaihtelut sesonkien mukaan seka laite-
hairididen ja tuotevaihtojen méard. Jatemaarissa on eroja laitosten vélilla, mutta myos
osastotasolla. Jatteiden laatu ja maara vaihtelevat osastojen valilla riippuen valmistetta-
vista tuotteista ja niiden valmistusprosesseista. Erilaisia tuotteita on satoja, joten valmis-
tuksessa kaytetddn monentyyppisia raaka-aineita ja pakkausmateriaaleja. Esimerkiksi
annosaterioiden valmistuksessa muodostuu paljon kaatopaikkajatettda raaka-aineiden
muovipusseista ja laatikkoruokien valmistuksessa metallijatettd alumiinivuoista.

Kuvassa 5 on esitetty vuoden 2014 jatemé&arat tonneina ja eri jatejakeiden osuudet ko-
konaisjatemadrastd massaprosentteina kussakin laitoksessa. Rasvakaivojate on jatetty
Valkeakosken tehtaan kuvaajasta pois, ettd muodostuvia jatemaarid voitaisiin vertailla
paremmin. Rasvakaivojatteen maéra Valkeakoskella oli 1405 tonnia vuonna 2014, joka
on noin 43 % laitoksen kokonaisjatemaarasta.
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Sahalahden ruokatehdas Valkeakosken ruokatehdas Keskuslahettamo

Kuva 5. Vuonna 2014 ruokatehtailla ja keskuslahettdmossd muodostuneet jatemaarat
ja niiden massaprosentit.

Kummankin ruokatehtaan jatteista valtaosa oli bioperdisia jatteitd. Biojétteiden ja rehu-
raaka-aineen osuus kokonaisjatemaarésta oli Sahalahden tehtaalla 69,2 % ja Valkeakos-
kella 58 %. Energiajatteen osuudet olivat vastaavasti 7,5 % ja 12,4 %. Energiajatteen
lisdksi kaatopaikkajatteen suhteellinen osuus oli Valkeakoskella suurempi verrattuna
Sahalahteen. Tdma johtunee siitd, ettd Valkeakoskelle toimitettavista raaka-aineista suu-
rempi osuus on jaadytettya lihaa, joka toimitetaan kaatopaikkajétteeseen péatyvassa
muovitetussa pahvissa. Sahalahdessa muodostuvan pahvijatteen suurempi maaré selit-
tyy silld, ettd suurin osa sinne tilatuista pakkausmateriaaleista toimitetaan pahvilaati-
koissa, kun taas Valkeakoskelle osa toimitetaan rullakoissa. Myds metallijatettd syntyi
enemman Sahalahdessa, silla siella valmistetaan alumiinivuokiin pakattavia tuotteita ja
Valkeakosken metallijate koostuu padasiassa sailyketdlkeista. Valkeakoskella syntyy
Sahalahteen verrattuna enemman rypsioljyjatetta, silla sielld valmistetaan enemman
uppopaistettavia tuotteita.

Keskuslédhettamon jatteet koostuvat péddasiassa biojatteestd ja energiajatteestd, joiden
osuudet laitoksen kokonaisjateméaéarasta olivat 76,2 % ja 10,6 %. Loput keskuslahetta-
maon jatteista ovat kaytannossa taukotilojen ja henkildstdruokalan jatteitd, eli kaatopaik-
kajatettd, biojatetta seké kerdyspaperia ja -pahvia.

Vuoden 2014 tiedot jatemadrista jatelajeittain ja laitoksittain on esitetty kokonaisuudes-
saan liitteessé C.
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6.1.4 Jateastiat seka lajittelu- ja keraystoimet

Lajittelu- ja kerdyskaytantdja tutkittiin havaintokierroksilla, jolloin selvitettiin jateasti-
oiden mé&érat ja niiden sijoittelu, jateastioiden kunto ja merkinnat sek& jatteiden kulku
laitosalueilla. Lisdksi haastateltiin henkilokuntaa ja selvitettiin yleisesti lajittelun toimi-
vuutta seka jatteiden kerdyksen kaytantoja ja toimintaperiaatteita.

Kerdysvélineind kéytetddn vaihtelevasti 660 ja 240 litran jateastioita, jatesakkitelineita
seké pienempid muovipussitelineitd kasienpesupisteilld. Jatesékkitelineitd on kaytdssa
sekd kannettomia ettd kannellisia malleja. Energia- ja kaatopaikkajatteen osalta 660 ja
220 litrakoon jateastioiden méaéarat kussakin laitoksessa on esitetty taulukossa 4.

Taulukko 4. Kaytdssa olevat energia- ja sekajateastiat.

Jateastia Sahalahden Valkeakosken Keskuslahettamo
ruokatehdas ruokatehdas

Energiajate, 660 | 23 kpl 25 kpl 10 kpl

Energiajate, 240 | - 3 kpl -

Kaatopaikkajate, 660 | 20 kpl 13 kpl 1

Kaatopaikkajate, 240 | - 2 kpl -

Taulukkoon 5 on koottu oleellisimmat tiedot kerdysvélineistd, jateastioiden ja jatesak-
kien varikoodauksesta seka jatekeskuksista, puristimista ja jatekonteista. Sahalahdessa
kaikki jateastiat, puristimet ja kontit ovat yrityksen omia ja Valkeakoskella vuokrattuja.

Taulukko 5. Kaytetyt kerdysvalineet, astioiden ja jatesékkien varikoodit seka jatekes-
kusten toiminta.

Keraysastiat | Sahalahden ruokatehdas
e Biojatteet ja rehuraaka-aineet keratdan mollavaunuihin, &mpa-
reihin ja muovilaatikoihin.
e Kaatopaikka- ja energiajate kerataan jatesakkeihin ja 660 litran
jateastioihin.
e Metallijate keratddan harmaaseen altaaseen tai 240 litran jateas-
tiaan.
e Pahvijatteelle on kéaytdssa rullakot ja paperijatteelle 240 litran
jateastiat.
e Elintarvikedljyjatteet keratdaan tankkiin.
Valkeakosken ruokatehdas
e Biojatteet ja rehuraaka-aineet keratdan 240 litran jateastioihin,
mollavaunuihin ja &mpdreihin.
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o Kaatopaikka- ja energiajate keratdan jatesakkeihin, 660 tai 240
litran jateastioihin.

e Metalli- ja pahvijatteet keratadén 660 litran jateastioihin.

o Elintarvike0ljyjatteet kerdtdén tankkiin.

Keskuslahettdmo

e Biojatteet keratddn muovilaatikoihin.

e Energiajatteet kerdtdan jatesakkeihin tai 660 litran jateastioihin.

o Keskuslahettdmon ruokalan jatteet keratéan erikseen, joille tar-
koitetut jateastiat on sijoitettu ulos.

Jateastioiden | Sahalahden ruokatehdas
ja jatesakkien e Energiajatteelle mustat jateastiat ja kaatopaikkajatteelle seka
varit keréyspaperille vihreét jateastiat. Biojatteille kéytettavat astiat
on merkitty ruskealla varilla.
e Mustat jatesdkit sekd energia- ettd kaatopaikkajatteelle.
Valkeakosken ruokatehdas ja keskuslédhettamo
e Energiajatteelle mustat jateastiat, kaatopaikkajatteelle vihreét ja
biojatteelle ruskeat, metallijatteelle keltaiset astiat, pahvijatteel-
le siniset jateastiat. Rehuraaka-aine kerdtdan niille merkittyihin
astioihin.
e Energiajatteelle mustat ja kaatopaikkajatteelle kirkkaat ja-
tesékit.
Jatekeskukset | Sahalahden ruokatehdas

e Yksi jatekeskus, jossa kontit ja puristimet kaatopaikka-, ener-
gia-, pahvi- ja metallijatteelle seké suljettu kontti rehuraaka-
aineelle.

e Ulkotiloissa on kontit biojate 1:lle ja 2:lle, seka tavalliselle ja
ruostumattomalle metallille. Liséksi laatikkopesulassa puristin
energiajatteelle ja ulkoalueella kontti kaatopaikkajatteelle.

Valkeakosken ruokatehdas

e Kaksi jatehuonetta, joista lihatehtaan puolella on puristimet ja
kontit kaatopaikka-, energia- ja biojatteelle, ja leipomon puolel-
la tilat rehuraaka-aineelle ja kontit energia-, pahvi- ja metalli-
jatteelle.

e Isommalle metallijatteelle on ulkona lava.

Keskuslahettamo

e Puristin ja kontti energiajatteelle, seka biojatekontti.

e Ulkotiloissa jateastiat bio-, seka-, metalli- ja lasijatteelle seké 3
jateastiaa kartonkijatteelle ja 2 jateastiaa energiajatteelle.
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Sahalahden ruokatehtaalla on yksi jatekeskus, johon syntypaikalla lajitellut jatteet kulje-
tetaan. Rehukdyttoon toimitettava biojate murskataan ja hapotetaan muurahaishapolla
jatekeskuksessa ennen konttiin siirtdmisté. Biojate 2:sta valivarastoidaan kylmitssa al-
taissa, joista se Kkuljetetaan konttiin. Sahalahdessa jatekonttien ja elintarvikedljyjate-
tankkien tyhjennysvélit ovat

- Biojate 1:n kontti, energia- ja pahvijatekontti kerran viikossa

- Biojate 2:n kontti ja kaatopaikkajatekontti kerran kahdessa viikossa
- Rehuraaka-aineen kontti kolmesti viikossa

- Metalli-, lasi- ja elintarvikedljyjatteet tarvittaessa

Sahalahdessa siivouspalvelut ovat ulkoistettu, joten jatteitd kuljettavat jatekeskukseen
seka tuotantotyontekijat ettd siivouspalveluntarjoajan henkilokunta. Jokaisella osastolla
on tyotekija, joka hoitaa esimerkiksi raaka-aineiden ja jatteiden kuljetuksia. Jatekeskuk-
sessa on lisaksi paivavuorossa tyontekija, joka hoitaa jatteiden siirron puristinten kautta
kontteihin ja pesee jateastiat. YOlla tyhjatyt jateastiat pesee siivoushenkilokunta. Ruoka-
tehdas on kooltaan laaja, jonka vuoksi jatteitda kuljetetaan pitkia matkoja. Lisaksi se
toimii kahdessa kerroksessa, joten jatteita kuljetetaan myos hisseilld. Sahalahden bioja-
tekontit sijaitsevat ulkoalueella melko kaukana itse ruokatehtaasta, johon biojatteiden
kuljettaminen vie paljon aikaa.

Valkeakosken ruokatehtaalla on kaksi jatehuonetta, joissa olevat jatekontit tyhjennetdédn
kerran viikossa. Valkeakoskella rehuraaka-ainetta ei siirretd konttiin, vaan lahetetdén
eteenpdin isoissa altaissa, toisin kuin Sahalahdessa. Myo6s Valkeakoskella siivouspalve-
lut ovat ulkoistettu, joten jateastiat kuljetetaan tuotantohenkilokunnan tai siivousfirman
henkilokunnan toimesta jatehuoneisiin. Pddasiassa siivoojat vievat jatteitd ja pesevat
jateastioita. Valkeakosken tehdas on kooltaan pienempi, joten vélimatkat jatteiden syn-
typaikan ja jatekeskusten valilla eivat ole yhta suuria kuin Sahalahdessa. Liséksi jéte-
kuljetuksiin kuluvaa aikaa vahentaa kaksi jatehuonetta.

Keskuslédhettamén energia- ja biojatekontti tyhjennetéddn kuukauden valein ja ulkotilois-
sa olevat jateastiat kukin kaksi kertaa kuukaudessa. Keskuslahettamossé lahettdmohen-
kilokunta kdy tyhjentaméssé biojatteet konttiin, ja energiajatteen siirron hoitaa siivous-
firman henkilokunta.

6.1.5 Henkilokunnan ohjeistus ja koulutus

Kohdeyrityksen tiloissa on lajitteluohjeita yleisten tilojen ilmoitustauluilla ja tuotantoti-
loissa. On pyritty siihen, etta lajitteluohjeet ovat helposti saatavilla jokaisella tuotannon
PC:lla. Sahalahden tehtaalla on kirjallisen lajitteluohjeen liséksi laadittu kuvallinen oh-
jeistus, joka on ndhtavilla muutamalla ilmoitustaululla.
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Useimmat jateastiat on varikoodien lisdksi merkitty tarroin, joka kertoo sinne kerattdvén
jatelajin. Osassa kannellisissa jatesékkitelineissa oli myods merkinté jatelajista. Sahalah-
dessa on lisdksi esimerkiksi broilerosastolla kaytossa jatesékkitelineitd, joihin on kiinni-
tetty laminoituja lajitteluohjeita. N&ma lajitteluohjeet on raataloity sopiviksi kyseiselld
osastolla muodostuvia jatteitd varten. Toisaalta merkinngissa oli myds puutteita, eika
jokaisessa astiassa ollut lainkaan tietoa sinne lajiteltavasta jatteestd. Myos Valkeakos-
kella jateastioiden merkinndisté 16ytyi puutteita.

Uusi tyontekija tutustutetaan jatehuollon kaytantoihin perehdytyksen yhteydessé kaytta-
en apuna perehdytysopasta. Perehdytysta varten kdydaan l&pi maaratyt asiat, joihin kuu-
luu myos jatteiden lajittelu. Kaytossé on liséksi erillinen perehdytysopas ulkopuoliselle
tyovoimalle. Oppaassa on kerrottu eri jatelajeille kaytettavien astioiden varit, mutta ei
muuta informaatiota esimerkiksi lajittelusta. Siind mainitaan myads, etta lisatietoa jatteis-
t4 ja niiden kasittelystd antaa tyon tilaaja. Perehdytyksen lisaksi jateasioita kaydaan lapi
osastopalavereissa, mutta epasaannollisesti.

6.1.6 Jatteiden hyddyntaminen ja kaatopaikkasijoitus

Tuotantolaitoksilla ja keskuslédhettamdssa syntyvét jatteet jaettiin kaatopaikkasijoitetta-
viin sekd energia- ja materiaalinyddynnettaviin jakeisiin ja ké&sittelymenetelmien osuuk-
sia vertailtiin tuotantolaitosten ja keskuslahettdmon kesken. Taulukossa 6 on esitetty
ruokatehtailla ja keskuslahettdmossa syntyvét jatteet, jotka kaatopaikkasijoitetaan tai
hyddynnetadn materiaalina tai energiana.

Taulukko 6. Jatteet, jotka sijoitetaan kaatopaikalle tai hyddynnetdan energiana tai
materiaalina.

Jatejae

Materiaalihyddyntaminen | Biojatteet, rasvakaivojate, rypsioljy, pahvi, kerayspaperi,
tietosuojapaperi, metalli, puu, tinapelti, rikkindiset muovi-
laatikot laatikkopesulasta, muovitynnyrit, muoviset suur-
sakit, lasi

Energiahyddyntaminen Energiajate: puhdas ja kuiva elintarvikemuovi ja muovi-
pakkaukset, muovikanisterit, kasipaperit, kertakdyttohan-
sikkaat, maustepussit, lavotuskelmu

Kaatopaikkasijoitus Kaatopaikkajate: marka pahvi, likainen muovi, likaiset
alumiinivuoat, P\VC-muovi, laboratoriolasi, mapit ja kan-
siot

Materiaalihyotykayttoon luetaan muun muassa biojatteet, jotka toimitetaan biokaasulai-
tokseen, kompostoitavaksi tai rehuraaka-aineeksi, sekd kompostoitava rasvakaivojate.
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Muovijatteistd osa hyddynnetddn materiaalina, johon kuuluvat Sahalahden laatikkope-
sulassa keratyt rikkinaiset ja vanhat muovilaatikot, muoviset suursékit ja muovitynnyrit.
Sahalahdessa keratéan puhtaita ja ehjid pahvilaatikoita uusiokdyttoon. Energiajéte toi-
mitetaan jatteenkasittelylaitokselle, jossa materiaali kaytetdan raaka-aineena Kierratys-
polttoaineen (REF) valmistuksessa. Kaatopaikalle sijoitetaan tuotantolaitoksilla keratty
sekajate, johon lajitellaan kéytdnndssa jatteet, jotka eivat kelpaa energiajétteeksi.

Kuva 6 kertoo jatteiden energia- ja materiaalinyddyntamisen seka kaatopaikkasijoituk-
sen osuuksista suhteutettuna kokonaisjatemaéradn. Kaatopaikalle sijoitettavan sekajat-
teen osuus kokonaisjatemadrasta oli Sahalahden ruokatehtaalla 10,3 %, Valkeakosken
ruokatehtaalla 7,5 % ja keskuslédhettdmossa 6 % vuonna 2014. Keskuslahettdmon jat-
teistd pieni osa sijoitetaan kaatopaikalle, silla sielld syntyy kaatopaikkajatetta ké&ytan-
ndssa vain henkildstoruokalasta, eikd itse lahettdmodtoiminnasta. Energiana hyddynnet-
tavaa jatettd Sahalahden ruokatehtaalla syntyi 7,5 % ja Valkeakosken ruokatehtaalla 7
% kokonaisjatemadréstd. Keskuslahettamon jatteista 10,6 % hyddynnetéddn energiana,
mika on hieman enemman verrattuna ruokatehtaisiin.

7,5 % 7,0% 10,6 %
10,3 % 7,5 % 6.0 %
Sahalahden ruokatehdas Valkeakosken ruokatehdas Keskuslahettamo

W Kaatopaikkasijoitus M Energiahyddyntaminen Materiaalihyédyntaminen

Kuva 6. Jéatteiden kaatopaikkasijoituksen, energia- ja materiaalihydédyntamisen osuu-
det ruokatehtailla ja keskuslahettamdéssa vuonna 2014.

Suurin osa syntyneistd jatteista hyddynnetddn materiaalina. Materiaalihydtykayttd on
korkealla tasolla, silla suurin osa syntyvista jatteistad on biojatettd, joka biokaasutetaan,
kompostoidaan tai kaytetdan rehuraaka-aineena. Jatteiden hyotykayttoasteiden vertailua
hankaloittaa se, ettda vain Valkeakosken ruokatehtaalla syntyy rasvakaivojatettd. Jos
rasvakaivojatettd ei otettaisi tdssa huomioon, materiaalinyddyntamisen osuus laskisi
Valkeakosken ruokatehtaan osalta noin 74 %:iin, jolloin kaatopaikkasijoituksen ja ener-
giahyddyntamisen osuudet olisivat kummatkin noin 13 %.



6.2 Muovijateselvityksen tulokset

43

Selvitykseen kuului muovijatteita Kierrattdvien toimijoiden ja kierratyskustannusten
kartoittaminen seka kohdeyrityksessé kaytettdvien muovilaatujen ja muovijateméaérien
selvittdminen. Taulukossa 7 on esitetty eri muovijatteiden kierrattajat, joista kahdelta
saatiin tarjous.

Taulukko 7. Muovijatteité kierrattavia toimijoita, laatukriteerit ja tarjous.

Toimija | Kierratettdvan muovijatteen laatu- | Tarjous
kriteerit
A Voivat vastaanottaa ldhes Kkaikki | e LDPE ja LLDPE, hyvitys 270
muovit kierrdatykseen, myods seka- €.
muovit. Osa muoveista vaatii pesun, | e Vérillinen HDPE-kalvo, hyvitys
ja hyvityksen suuruus riippuu puh- 120 €/t.
tausasteesta. Kalvomuovit tulee olla | e PET/PE ja PE/PA ja muut mo-
paalattuna. nikerroslaminaatit, 0 €/t
e Kovat HDPE- ja PP-laatikot,
hyvitys 60 €/t
e Hinnat sisaltavat noudon.
B Vastaanottavat ~ kirkkaan  puhtaan | ¢  Hyvitys 200 €/t.
LDPE:n paalattuna. e Tyhjennysmaksu siséltyy hin-
taan.
C Ottavat vastaan LDPE:n, HDPE:n ja | ¢ Ei saatu tarjousta.
PP:n kalvo- putki- ja levylaatuina.
Muovilaatujen tulee olla erillaan, ja
eroteltuina Kirkkaisiin ja varilllisiin
muoveihin, joiden tulee olla kuivia ja
puhtaita.
D Vastaanottavat paalatut kalvomuovit, | ¢ Laskutus vain rahdin noudosta.

kanisterit ja laatikot. Muovien tulee
olla puhtaita, seka kanisterit ja laati-
kot huuhdeltuja.

Ruokatehtailla muovijate koostuu pédéasiassa pakkausmateriaaleista, joita ovat esimer-
kiksi muovipussit, -astiat, -sakit- ja -kéareet, sekd lavamuovit ja kanisterit. Lisdksi muo-
vijatetta syntyy esimerkiksi pakkauskoneilla ylijadmakalvosta, massojen suojaamiseen
kaytettavistda muovikelmuista ja koneiden suojaamiseksi kaytettdvistda muovipusseista
pesun aikana. Muovijatteen Kkierratyksen suunnittelua varten selvitettiin muovijatteiden
materiaaleja, jotka on esitetty taulukossa 8.




Taulukko 8. Muovijatteiden materiaaleja.
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Muovijate

Muovilaatu

Kirkas, punainen ja vdrillinen pakkaus-
kalvo

Paasaantoisesti PA/PE

Pizzojen pakkauskalvo

OPP

Lihapiirakoiden ja hampurilaisten yms.
pakkauskalvot

Paasaantoisesti PA/PE

Leikkele- ja meetvurstipakkaukset

Paasaantoisesti PET/Evoh/PE

Makkarapakkaukset

PAJPE

Grillitassujen yms. pakkaukset

Pa&saantoisesti PET/Evoh/PE ja PA/PE

Kebakkojen ja pyorykdiden pakkaukset

Pa&saantoisesti PET/PE ja PA/PE

Annosaterioiden kulhot

PP

Annosaterioiden pakkauskalvo

PET/PP

Tilattujen raaka-aineiden ja pakkausmate-
riaalien mukana tulevat muovipussit

Pasasaantoisesti HDPE

Kirkas kutistekalvo, kiristekalvo, lavakaa-
reet, lavahuput yms.

LDPE ja LLDPE

Lahes kaikki tuotteiden pakkaamisessa kéaytetyt muovikalvot ovat monikerroslaminaat-
teja lukuun ottamatta pizzojen pakkauskalvoa, joka on OPP-muovia. Myods annosateri-
oiden kulhot koostuvat PP-muovista. Muut tuotteiden pakkaamisessa kéytetyt muovit
ovat kaksi- tai useampikerroksisia usein painatettuja muovilaminaatteja. HDPE-muovia
ovat useimmat Kirkkaat ja siniset suojapussit ja kaareet, joita kdytetdan raaka-aineiden
pakkaamiseen ja suojaamiseen. LDPE- tai LLDPE-muoveja ovat muun muassa lavojen
Kiinnityksissa ja suojaamisessa kaytetyt muovit.

Muovijatteen kerdyskokeilun punnitustulokset ja tuotantomaarét linjoittain on esitetty
liitteessa D ja vuosittain muodostuvan muovijatemaaran arvioinnissa kaytetyt tuotanto-
madréat linjoittain liitteesséd E. Kuvissa 7 ja 8 on esitetty punnituksista lasketut tulokset

linjoittain.




45

Hampurilaisten pakkauslinja [ EEE—
Massansekoitus A  [NNEGG_G_

Massansekoitus B |

Jauhelihatuotteiden paistolinja [l

Broilerosasto

Raakapakkaus, linjat 1ja2 [N

Lahettamo [

Mikroruokaosasto  [[NNEGE

0 1 2 3 4 5 6 7
kg/t

m Kirkas puhdas muovi ~ m Vérillinen puhdas muovi Likainen muovi

Kuva 7. Muovijatemadarat suhteutettuna tuotantoon linjoittain Sahalahden ruokateh-
taalla.

Sahalahden tehtaalla hampurilaisten pakkauslinjalla muodostuu selkeésti eniten muovi-
jatteitd suhteutettuna tuotantoméaériin. Kyseiselld linjalla muovijatteiden kertyma oli
tutkimuksen aikana 6,2 kg/t, josta kirkkaan puhtaan muovin osuus oli 3,3 kg/t, vérillisen
puhtaan muovin 0,8 kg/t ja likaisen muovin 2,1 kg/t. Hampurilaisten pakkauslinjalla
kirkasta puhdasta muovijatetta syntyy péaaasiassa hampurilaissampyldiden suojapusseis-
ta, joka on laadultaan HDPE-muovia. Massansekoitus A -linjalla muodostuva muovijate
on padasiassa varillistd muovia, josta osa on likaista tai kosteaa. Massansekoitus B - ja
jauhelihatuotteiden paistolinjoilla suurin osa muovijatteesta on likaista muovia. Raaka-
pakkauslinjoilla muodostuu melko tasaisesti kirkasta, varillisté ja likaista muovia, josta
puhtaan muovin osuus oli 0,8 kg/t, varillisen puhtaan muovin 1,5 kg/t ja likaisen muo-
vin 1,2 kg/t. L&hettamon kirkas muovijate koostuu paaosin lavamuoveista, eli LDPE- ja
LLDPE-muovista, jota muodostui tutkimuksen aikana 0,3 kg/t. Mikroruokaosastolla
muodostui kirkasta muovijatettd noin 1,5 kg/t, joka on laadultaan PET/PP-
muovilaminaattia. On huomioitava, ett4d mikroruokaosastolla kerattiin vain kirkasta
puhdasta muovia eika varillisia ja likaisia muovijétteitda huomioitu. Muovijatetutkimuk-
sen aikana Sahalahdessa muodostuneista muovijatteista 61 % oli Kirkkaita puhtaita
muoveja, 15 % varillisid puhtaita muoveja ja 24 % likaisia muoveja.
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Tavaran vastaanotto

Muovirasiat I

300 g | ——

200 g |

I

]

|

|

|

I

|

Lihatehdas

Ruokamakkara A
Ruokamakkara B
1-linja
2-linja
3-linja

Leipomo

5-linja
6-linja
0 2 4 6 8 10 12 14 16 18
kg/t

M Kirkas puhdas muovi B Varillinen puhdas muovi Likainen muovi

Kuva 8. Muovijatemaarat suhteutettuna tuotantoon linjoittain Valkeakosken ruoka-
tehtaalla.

Valkeakosken ruokatehtaalla muovijatteista suurin osuus on vérillistd puhdasta muovia,
joka oli kerdyskokeilun aikana osassa linjoista ainut punnittu muovilaatu. Vérillisen
puhtaan muovijatteen méaaréat vaihtelivat vélilla 0,4-16,2 kg/t linjoittain. Ainoastaan 1- ja
6-linjoilla muodostui kaikkia kerdyskokeilussa kasiteltavid muoveja ja ruokamakkara B
-linjalla kirkasta ja varillistd puhdasta muovia. 6-linjalla muodostui kirkasta puhdasta
muovia 5,6 kg/t, vérillista puhdasta muovia 2,6 kg/t ja likaista muovia 2,7 kg/t. Tavaran
vastaanottotiloissa seka varastossa muodostuva muovijate on pééasiassa lavojen paalta
poistettavaa kiristekalvoa, jota muodostui 0,2 kg/t. Arvion mukaan yhden lavan péalla
on keskimaarin 710 g lavakelmua. OPP-muovia muodostui 1-linjalla 0,3 kg/t. Valkea-
koskella kirkkaan puhtaan muovijatteen osuus muovijatteiden kokonaisméaérasta oli 14
%, varillisen puhtaan muovijatteen 81 % ja likaisen 5 %.

Muovijatteen kierrattajiltd saatujen tarjousten perusteella kierratyskelpoisimpia ovat
lavamuoveina kéytetyt LDPE- ja LLDPE-muovit, sekda HDPE- ja PP-muovit, joista
muovijatteen toimittajalle maksetaan hyvitystd. Toimija A voi vastaanottaa Kierratyk-
seen edelld mainittujen muovilaatujen liséksi kaikki monikerroslaminaatit, mutta niista
ei ole saatavilla hyvitystd. Taulukossa 8 on esitetty vuoden 2014 tuotantoméaérien perus-
teella tehty arvio vuosittain muodostuvista kierratykseen kelpaavista muovijatteistd,
sekd arvio likaisen muovijatteen maarasta. HDPE-muovijatteen arvio perustuu Sahalah-
den hampurilaislinjan kirkkaan puhtaan muovijatteen punnitustuloksiin ja LDPE- seka
LLDPE- muovijatteiden arvio tavaran vastaanotto- ja varastotilojen kirkkaan puhtaan
muovijatteen punnitustuloksiin. Varillista OPP-muovia muodostuu ainoastaan Valkea-
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koskella linjalta 1. Loput muoveista kuuluvat puhtaisiin monikerroslaminaatteihin tai
likaisiin muoveihin.

Taulukko 8. Arvio vuosittain muodostuvan muovijatteen maarasta.

Sahalahden Valkeakosken

ruokatehdas (t/a) | ruokatehdas (t/a)
Varillinen OPP - 0,9
HDPE 2,8 -
LDPE ja LLDPE 15 3,9
Puhtaat monikerroslaminaatit 17,4 46,5
Likaiset muovit 6,9 2,6
Yhteensa 28,6 53,9

Arvion mukaan kierréatyskelpoista HDPE-muovia muodostuu Sahalahdessa noin 2,8 t/a
ja lavamuovijatettd 1,5 t/a. Lavamuovin todellinen maaréd on kuitenkin luultavasti huo-
mattavasti korkeampi, silld punnitustutkimus suoritettiin vain pienessa osassa lahetta-
moé. Lisaksi lavamuovijétettd muodostuu esimerkiksi tavaran vastaanottotiloissa, jota ei
huomioitu tutkimuksessa. Sahalahdessa puhtaiden monikerroslaminaattien méaéaraksi
arvioitiin 17,4 t/a ja likaisten muovien 6,9 t/a. Yhteensa Sahalahdessa muodostuu muo-
vijatteitd vahintaan 28,6 t/a, joista 24 % on kosteaa ja biojatteelld likaantunutta muovia.

Valkeakoskella kierratyskelpoista OPP-muovijatettd muodostuu arviolta vain 900 kg/a.
Lavamuovijatteitd muodostuu vuositasolla 3,9 tonnia ja puhtaita monikerroslaminaatteja
46,5 tonnia. Kokonaismuovijatemadra on arvion mukaan 53,9 tonnia, josta 2,6 tonnia,
eli 5 % on likaisia muoveja.

Tuotannon tyontekijoiltd ja tyonjohtajilta saadun palautteen mukaan muovin erilliske-
rays oli helppo toteuttaa, mutta valilla muovin keraysastiat sekoittuivat keskenaan. Pa-
lautteen mukaan muovinkerdys voi koitua tietyissé paikoissa tilaongelmaksi. Téallaiset
tilat ovat useimmiten ahtaita pakkaustiloja, joissa on télla hetkelld vain energiajatteelle
jatesédkkiteline. Ahtauden vuoksi niihin voi olla haasteellista sijoittaa useampia jatesak-
Kitelineita.

6.3 Kustannuslaskelmat

Kustannusvertailussa tarkasteltiin jatehuoltoon aiheutuvien muutosten vaikutuksia, kun
hyotykaytto- ja loppusijoitusmenetelmat jatteille muuttuvat lainsaddannén muutosten
myoté. Taulukossa 9 on esitetty energia- ja kaatopaikkajatteen kustannusarviot kussakin
laitoksessa viidessa eri mallissa ja kuvassa 9 arviot on esitetty graafisesti.
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Taulukko 9. Arvio jatehuollon kustannuksista viidessa eri mallissa (€/a).

Jate Sahalahden Valkeakosken | Keskuslahettéa-
ruokatehdas ruokatehdas mo

Malli 1 | Energiajate polttolai- 20 200 37 900 3800
tokseen
Kaatopaikkajate 28 300 44 000 1900

i 2 | Energiaja REF-

Malli 2 ] Energiajate 19 800 31100 3 000

laitokseen
kaja Ittolai-

Sekajate  poltolal 33700 37 400 1900
tokseen

Malli 3 Er_lerglajate REF- 18 200 97 500 )
laitokseen
Sekajate  polttolai- 33 700 37 400 )
tokseen
LDPE ja LLDPE -400 -1100 -
OPP - -100 -
HDPE -300 - -
Muovin  paalaimen 2 400 2 400 ]
kustannukset

Malli 4 | Sekajate  polttolai- 62 500 29 500 ]
tokseen

Malli 5 | Sekajate  polttolai- 59 700 22 800 ]
tokseen
LDPE ja LLDPE -400 -1100 -
OPP - -100 -
HDPE -300 - -
Muovin  paalaimen 2 400 2 400

kustannukset
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Kuva 9. Energia-, kaatopaikka- ja muovijatteiden kustannukset eri malleissa kussa-
kin laitoksessa.

Energia- ja kaatopaikkajatteen kustannukset Sahalahdessa ovat nykyiselldadn yhteensa
noin 48 500 €/a. Mallissa 2 sekajate ohjataan jatteenpolttolaitokseen ja energiajite REF-
laitokseen, jolloin kustannukset nousevat 53 500 €/a. Kustannusten nousu johtuu seka-
jatteen suuremmasta jatemaksusta verrattuna kaatopaikkajatteeseen. Kolmannessa mal-
lissa muovit on keratty toimitettavaksi hyétykéayttoon, jolloin kustannukset eivat juuri
muutu verrattuna malliin 2. Arvion mukaan lavamuoveista saatava hyvitys olisi noin
400 €/a, ja HDPE-muovista 300 €/a. Vaikka muovijatteista saatava hyvitys ei ole huo-
mattava, niiden Kierratykseen toimittamisella saavutetaan sééstoja energiajatemaksuissa,
silld my6s muovilaminaatit voidaan toimittaa ilmaiseksi kierratykseen. Saasto energiaja-
temaksuissa on arvion mukaan yhteensd 1730 €/a, laskettuna tdmanhetkisella energiajat-
teen jatemaksulla. Mallin 4 mukaan kaatopaikkajéte ja energiajate yhdistetadn yhdeksi
polttolaitoksessa kasiteltavaksi jakeeksi. Talloin kustannukset nousevat Sahalahdessa
noin 62 500 €/a, silla sekajatteen jatemaksut ovat korkeammat kuin energiajatteen. Mal-
lissa 5 sekajatteen joukosta on eroteltu muovijatteen hyotykayttoon, jolloin kustannus-
ten on arvioitu olevan Sahalahdessa 61 400 €/a. Sahalahdessa energia- ja sekajétteen
kustannukset tulevat arvion mukaan joka tapauksessa nousemaan, vaikka muovijattei-
den toimittaminen kierratykseen laskisi kustannuksia. Pienimmét kustannukset ovat
arvion mukaan mallissa 2, mutta verrattuna mallin 3 kustannuksiin eroa on vain voin
100 euroa. On otettava huomioon, etté todellisuudessa muovijétteista saatavat tulot tu-
levat luultavasti olemaan arviota suurempia, silla laskelmat on tehty muovien minimi-
maaralla. Talloin malli 3 olisi edullisin.
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Valkeakosken tehtaalla nykytilanteessa energia- ja kaatopaikkajatteen kustannukset,
huomioimatta jatevélineiden ja -laitteiden vuokrakuluja, ovat arviolta 81 900 €/a. Ver-
rattuna Sahalahteen, Valkeakoskella kustannukset ovat suuremmat paitsi suurempien
jatemaarien, myos tyhjennys- ja punnitusmaksujen vuoksi. Sahalahdessa maksetaan
jatemaksun lisdksi vain rahtimaksu, joka on edullisempi verrattuna Valkeakosken jat-
teistd laskutettavaan puristimien tyhjennysmaksuun ja punnitusmaksuun. Kustannusar-
vion mukaan mallin 2 mukaiset kustannukset laskevat Valkeakoskella 68 500 €/a, silla
seka poltto- ettd REF-laitoksen jatemaksut tulevat pienenemaan verrattuna nykyhintoi-
hin. Mallissa 3 kokonaiskustannusten on arvioitu olevan 66 100 €/a, josta on vahennetty
lavamuoveista saatavat tulot, eli noin 1100 euroa ja OPP-muovista saatavat tulot, eli
noin 100 euroa. Energiajatemaksuissa saavutettava sdastd muovien toimittamisesta kier-
ratykseen olisi noin 3700 €/a. Arvion mukaan mallin 4 kustannukset ovat lahes 79 500
€/a ja mallin 5 noin 74 000 €/a. Valkeakoskella edullisin malleista on malli 3, jossa
energiajate ohjataan kierratyspolttoaineen raaka-aineeksi, sekajéte polttoon ja muovijat-
teet kierratykseen.

Keskuslédhettaméssa mallin 1 mukaiset kustannukset ovat yhteenséd noin 5700 €/a ja
mallin 2 noin 4 900 €/a. Malli 2 on laskettu oletuksella, ettd kun kaatopaikkajate ohja-
taan polttoon, sen jatemaksut eivdat muutu, mutta energiajatemaksut hieman laskevat.
My0ds keskuslahettdmon jatehuollon kustannuksia pystyttéisiin pienentdméan ohjaamal-
la lavamuovit kierratykseen, mutta muodostuvan lavamuovin maarasté ei ole arviota,
joten siité ei tehty my6skaan kustannusarvioita.

6.4 Orgaanisen aineen kaatopaikkakiellon vaikutukset jate-
huoltoon

Lainsédadantd rajoittaa biohajoavan aineksen sijoittamista kaatopaikalle vuoden 2016
alusta, jolloin aiemmin kaatopaikalle sijoitettu jate tullaan ohjaamaan enenevéassid maa-
rin polttolaitoksiin. Talloin kohdeyrityksessa ei enédé lajitella jatelajia nimeltdén kaato-
paikkajate, vaan se nimekkeeksi muutetaan esimerkiksi sekajate tai poltettava jate. Ra-
joitusten voimaanastumisen jalkeen on kaksi vaihtoehtoa jarjestad jatehuolto koskien
kaatopaikkajatettéd ja energiajatettd. Kyseiset jakeet voidaan joko yhdistdé polttolaitok-
seen toimitettavaksi jakeeksi, tai lajitella sekajatettd polttolaitokseen ja energiajatetta
Kierratyspolttoaineen raaka-aineeksi REF-laitokseen. Jalkiméaisessa vaihtoehdossa lajit-
teluohjeet eivat muutu. Valinta riippuu muutoksen aiheuttamista kustannuksista ja ole-
massa olevista jatesopimuksista. Energiajate, joka kaytetdan kierratyspolttoaineen raa-
ka-aineena, on korkealaatuisempaa, energiarikkaampaa ja arvokkaampaa kuin kaato-
paikkajatejae, joten sen jatemaksut ovat pienemmat kuin poltettavalla sekajatteella. Yri-
tykselle sen lajittelu ja kerdys on siis edullisempaa.

Jos kaatopaikka- ja energiajatejakeet yhdistetaan, kaatopaikkajateastiat, jatesakkitelineet
sekd kaatopaikkajatteen kasittelyyn ja varastointiin tarvittava kalusto poistetaan, jolloin



51

jatteiden kerayspaikoilla sek& kasittelyalueilla vapautuu tilaa muille toiminnoille. Tam&
konttien siirrot, ja esimerkiksi biojatekontin siirron jatehuoneeseen Sahalahdessa. Muu-
toksen myota lajitteluohjeet muuttuvat ja kaytannossa henkilokunnan tulee opetella la-
jittelu uudella tavalla, johon tarvitaan myds koulutusta.

Kaatopaikalle sijoitettavan jatteen mééra suhteutettuna laitoksessa syntyneeseen koko-
naisjatemaaradn oli Sahalahden tehtaalla noin 10,3 %, Valkeakosken tehtaalla noin 7,5
% ja keskusléhettdmossd 6,0 % vuonna 2014. Orgaanisen aineen kaatopaikkakiellon
voimaan astumisen jalkeen Sahalahden tehtaan jatteiden energiahyddyntdmisen osuus
tulee nousemaan 17,8 %:iin, Valkeakosken tehtaan 14,5 %:iin ja keskuslahettdmon 16,6
%:iin.

Vuoden 2016 alusta kaatopaikalle ei endd saa sijoittaa orgaanista jatettd, jonka TOC-
pitoisuus on yli 10 %. Ymparistéluvan lupamaarayksiin kuuluu, ettd kaatopaikkakelpoi-
suus on selvitettdvd muista paitsi yhdyskuntajatteisiin rinnastettavista jatteista. Saariois-
ten kaatopaikka- ja energiajate voidaan rinnastaa yhdyskuntajatteisiin, joten selvitysta ei
tarvitse tehdd. Valkeakosken ymparistdlupapéatoksen lupamaéarayksen mukaan, mikali
kaatopaikalle toimitetaan muuta kuin yhdyskuntajatteeksi luokiteltavaa jatettd, jatteen
kaatopaikkakelpoisuus on aina ensin selvitettdvd kaatopaikoista annetun valtioneuvos-
ton asetuksen (331/2013) mukaisesti ja asiasta on etukéteen sovittava kaatopaikan hoi-
dosta vastaavan kanssa. Kaatopaikalle toimitettavien jatteiden kaatopaikkakelpoisuus on
tarvittaessa selvitettava jatteiden perusmaéarittelyilld. (Valkeakosken ruokatehtaan ja
keskuslahettdmon ymparistolupapaatds 2015.) Kelpoisuusmadrityksié tarvinnee kuiten-
Kin tehdd vain hyvin harvoissa tapauksissa, tuskin koskaan.

6.5 Jatehuollon kehityskohteet

Ruokatehtaiden ja keskuslahettdmon jatehuolto vaikuttaa padosin toimivalta. Parannet-
tavaa l6ytyy kuitenkin muun muassa jatteiden sisaisessa logistiikasta, jateastioiden mer-
kinndista ja jatehuollon ohjeistuksesta.

Suurimmat kehityskohteet liittyvét jatteiden kuljetusten logistiikkaan laitoksissa. Laitos-
ten suuren koon vuoksi jatteitd kuljetetaan pitkid matkoja jatteen syntypaikan ja jate-
huoneen vélill, joten kuljetuksiin kuluu siten aikaa ja rahaa. Henkildkunnan haastatte-
lujen perusteella jatteiden kuljetusmatkat koettiin liian pitkiksi Sahalahdessa eika niin-
kadn Valkeakoskella. Sahalahdessa hisseilld kulkeminen kerroksista toiseen hidastaa
jatekuljetuksia puristimille. Pahvijatteet kuljetetaan taiteltuina rullakossa, joten niita
siirretddn jatehuoneeseen pienia maéaria kerralla useasti paivassa. Lisaksi Sahalahdessa
osasto, jossa nayttaisi muodostuvan eniten pahvijatettd, sijaitsee jatehuoneeseen nahden
vastakkaisessa paassa laitosta. Pahvijatteiden liséksi biojatteiden kuljettamiseen kuluu
paljon henkilokunnan tybaikaa, silla biojatekontti sijaitsee melko kaukana laitosalueella.
Valkeakosken ruokatehtaalla jatteiden kuljetusmatkat laitoksen sisdlla ovat lyhemmaét
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verrattuna Sahalahteen, silla sielld on kaksi jatehuonetta. Keskusléhettdmon jatelogis-
tiikka on kunnossa, silla kuljetusmatka jatepuristimille on melko lyhyt.

Jateastioiden merkinndt ovat paikoin puutteelliset ja joistakin jateastioista puuttuvat
tarrat ja siten jatelajimerkintd kokonaan. Joiltain osin energiajate- ja sekajatteen jatesak-
Kitelineissd ei ole merkint&a jatelajista, jolloin kaatopaikka- ja sekajatteet luultavasti
satunnaisesti sekaantuvat. Tdm& ei aiheuta hankaluuksia Valkeakoskella, silla siella
kaatopaikka- ja energiajakeet lajitellaan erivérisiin jatesdkkeihin. Osassa jateastioista on
lajitteluohjeellisia tarroja, mutta ne ovat peréisin jateastiat toimittaneelta jatehuoltoyri-
tykseltd, jolloin ne eivét koske oleellisia jatteitd. Sahalahdessa on osaan jatesékkiteli-
neistd kiinnitetty laminoituja lajitteluohjeita. Muutamaa poikkeusta lukuun ottamatta
jokaisella osastolla on tarvittavat jateastiat ja kerdyspisteet on sijoiteltu lahelle jatteen
syntypaikkaa. Niit4 voidaan myogs siirrelld tarpeen mukaan paikasta toiseen. Palautteen
perusteella jatteiden lajittelu on tehty helpoksi ja jateastioita on riittavasti.

Havaintokierrosten perusteella henkilékunnan lajittelu nayttdisi padosin toimivalta, mut-
ta parannettavaakin l0ytyy. Havaintokierroksilla huomattiin jateastioissa sinne kuulu-
matonta materiaalia, ja haastattelujen perusteella tasta on tullut palautetta silloin talléin
myos jatehuoltoyrityksiltd. Lajitteluvirheet johtunevat tietdmattomyydestd, kiireesta tai
jopa valinpitamattomyydestd. Valilla lajittelu ei ollut onnistunut ja kaatopaikkajatteen
astioissa oli my6s energiajatteeksi kelpaavaa materiaalia. T&mé on mahdollisesti nosta-
nut hieman kustannuksia, silld kaatopaikkajatteen jatemaksu on suurempi kuin energia-
jatteen. Henkil6kunnan haastatteluissa saadun palautteen perusteella lajitteluun pitéisi
Kiinnittdd enemman huomiota. Esimerkiksi puuvillahansikkaita lajitellaan usein vaarin
energiajatteen joukkoon, vaikka ne ovat pestdvid. Palautteen mukaan erityisesti ulko-
puolisten toimijoiden lajittelussa on parannettavaa. Haastatteluissa tuli ilmi myos toive,
etta jateastioiden ja jatehuoneiden puhtauteen panostettaisiin aikaisempaa enemman.

6.6 Kehitysehdotukset

Jatehuollon alkukartoituksen tietojen pohjalta annettiin kehitysehdotuksia, joista keskei-
simmat liittyvat lainsaadannén muutosten vaikutuksiin jatehuoltoon, muovijatteen eril-
liskerdykseen ja sen aloittamiseen, jatteiden siséisiin kuljetuksiin laitosalueilla, lajitte-
luohjeisiin seka jateastioihin ja niiden merkintdihin. Paasaantdisesti jatehuolto toimii
kussakin laitoksessa hyvin. Taulukkoon 10 on kerétty kehitysehdotukset tiivistetysti ja
ehdotukset koskevat kaikkia laitoksia, ellei erikseen mainita.
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Taulukko 10. Jatehuollon kehitysehdotukset.

Kehitysehdotukset

Kaatopaikkajatejakeen
muuttuminen sekajat-
teeksi

Nykyisen kaatopaikkajatejakeen ohjaaminen jatteenpoltto-
laitokseen ja nimen muuttaminen sekajatteeksi.
Energiajatteen lajittelun ja kerdyksen jatkaminen.

Muovijatteen kerayk-
sen aloitus

Puhtaiden lavamuovien eli LDPE- ja LLDPE-muovien,
sek& muovilaminaattien materiaalinyddyntdminen.
Sahalahdessa lisaksi puhtaan HDPE-muovin materiaali-
hyddyntdminen.

Jatekokeilu ainakin Sahalahdessa (3 kk).
Muovipaalaimen hankinta.

Jatelogistiikan paran-
taminen

Paalainten hankinta pahvijatteelle ja energiajétteelle.
Sahalahden ruokatehdas: lisdkontin hankinta energiajatteel-
le esimerkiksi jollekin laiturille.

Valkeakosken ruokatehdas: biojatekontin hankinta leipo-
mon jatehuoneeseen.

Lajitteluohjeet ja pe-
rehdytys

Lajitteluohjeiden péivitys.
Kuvallisen version tekeminen lajitteluohjeesta.

Ulkopuolisten toimijoiden ohjeen péivitys jatehuollon osal-
ta

Valkeakoski: lajitteluohjeiden lisédminen myos jatehuonei-
siin.

Koulutus muovijatteiden erilliskeraykseen liittyen.

Jateastioiden ja ja-
tesakkien merkinnat
seka varikoodaus

Jéteastioiden vérikoodit suositusten mukaisiksi.
Lajitteluohjeita myos jateastioiden kylkiin.

Sahalahden ruokatehdas: kayttoon erivériset jatesakit ener-
gia- ja sekajatteelle.

Muut

Pahvijatteen kerdyksen aloittaminen keskuslahettdmdssa.
Pesuhuppujen teettdminen koneille.
Kertakayttomuovimukeista siirtyminen esimerkiksi bioha-
joaviin tai pahvimukeihin.

Biojateastian lisédminen kaikkiin taukotiloihin.

Sihtien asentaminen kaikkiin kaivoihin.

Tietoiskujen jarjestaminen jatehuollosta Avack-
viestintdjarjestelman kautta

Kerdyksen muuttaminen tarvepohjaiseksi, niin ettd kontit
tyhjennetdén vasta kun ne ovat taynna.
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Kehitysehdotusten laadinnassa huomioon otettuja seikkoja olivat muun muassa tarve
yhdenmukaistaa kaytdnnot ja merkinnat laitosten valilla, jatteiden lajittelun saaminen
mahdollisimman vaivattomaksi sekd kustannukset. Koska kyse on elintarviketuotanto-
laitoksista, hygieniakdytdnnot ja siten tuoteturvallisuuden varmistaminen on liséksi otet-
tava huomioon kaikissa jatehuollonkin asioissa. Kehitysehdotukset on tehty silmallapi-
tden vuoden 2016 alkua, kun lajittelu joka tapauksessa muuttuu eikd kaatopaikkajatetta
enda kerata.

6.6.1 Kaatopaikkajatejakeen muuttuminen sekajatteeksi

Kustannuslaskelmien perusteella kannattavinta on jatkaa energiajétteen lajittelua ja toi-
mittamista REF-laitokseen jatteenpolttolaitokseen toimitettavan sekajatteen ohella.
Energiajatteen lajittelu on selkeé&sti edullisempaa kaikissa laitoksilla verrattuna tilantee-
seen, jossa energia- ja kaatopakkajatteet yhdistettéisiin yhdeksi poltettavaksi sekajat-
teeksi.

Kaatopaikkajatteen nimeke tullaan muuttamaan sekajatteeksi tai poltettavaksi jatteeksi.
Tarvetta lajittelukdaytantdjen muuttamiselle ei kuitenkaan ole, vaan lajitteluohjeet ener-
gia- ja sekajatteen osalta pysyvat ainakin paasaantdisesti ennallaan. Sekajatteeseen laji-
tellaan edelleen jate, josta on poistettu materiaalihyotykaytettavat jatteet, kuten biojat-
teet ja metallit, mutta jotka eivat kelpaa energiajatteeksi. Lajittelu tulee kuitenkin kdyda
lapi jatteet vastaanottavien toimijoiden kanssa. Toimintamalli kannattaa jattaa kéyttéon
paitsi ruokatehtailla, myos keskuslédhettdmdssd, jossa kerdtdan kaatopaikkajatettd vain
henkilostoruokalasta, mutta ei itse ldhettdmotoiminnasta.

6.6.2 Muovijatteen kerayksen aloitus

Teollisuuden muovijatteiden talteenotto ja toimittaminen Kierratykseen on haitallisten
ympaéristovaikutusten estamisen lisaksi taloudellisesti kannattavaa. Muovien Kierréatys
tukee myos yrityksen imagoa, silla kuluttajat ovat koko ajan tietoisempia kierratys- ja
ympéristoasioista. Kierratykseen toimitettavien muovierien tulee olla tasalaatuisia, eiké
niiden mukana saa olla epdpuhtauksia tai muita materiaaleja. Elintarviketeollisuuden
muovijatteet sisaltavat usein kosteutta ja biojatteitd, jolloin niiden soveltuvuus kierra-
tykseen heikkenee. Kédytetyt muovimateriaalit ovat useimmiten monikerroslaminaatteja,
jotka soveltuvat kierrdtykseen, mutta niista ei ole talla hetkelld saatavissa hyvitysta,
kuten esimerkiksi LDPE-muovijatteesta.
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Muovijatteen keréyskokeilun ja kustannustarkastelun perusteella kummassakin ruoka-
tehtaassa on kannattavaa aloittaa seuraavien muovijatteiden erilliskerdays ja toimittami-
nen kierratykseen yhteistygssa muovinhyotykayttdja A:n kanssa

- LDPE ja LLDPE
- HDPE Sahalahdessa
- PET/PA ja PE/PA ja muut monikerroslaminaatit yhtené jakeena

Lavamuoveihin kuuluvat sek& kutistekalvot ettd lavahuput, joiden kerdyspisteitd ovat
tavaran vastaanottotilat sekd varastointi ja lahettdmaétilat. Keskuslahettdmosséd muovija-
teselvitysté ei tehty, mutta sielldkin kannattaa harkita lavamuovien erilliskerdysta. La-
vamuovien lisaksi ainakin Sahalahdessa HDPE-muovit vahintddn hampurilaisten pak-
kauslinjalta on kannattavaa toimittaa kierratykseen. Myos Valkeakoskella tulee harkita
HDPE-muovin erilliskerdyksen aloittamista, mutta sitd varten tulee selvittaa vield tar-
kemmin sen syntypaikat. Varillinen OPP-muovi on hyvitettdvd muovilaatu, mutta muo-
vijateselvityksen mukaan sitd muodostuu Valkeakoskella niin pieni maéara, etta sitd ei
kannata kerdtd erilleen. Siit4 saatavat tulot olisivat arvion mukaan vain 100 euroa vuo-
dessa. LDPE-, LLDPE- sekd HDPE-muovin lisaksi kaikki muut muovilaadut kova-
muovia lukuun ottamatta keratdan yhdeksi jakeeksi ja toimitetaan toimijalle A, mutta
niista ei ole saatavissa hyvitystd. Kerattyjen muovien tulee olla puhtaita, mutta ne saavat
sisdltdd kosteutta. Lajittelu- ja muut toimintaohjeet tulee kuitenkin kayda vielé tarkem-
min l&pi muovijatteet vastaanottavan toimijan kanssa.

Muovijatteiden kerdysvalineind voidaan kayttdd oman valinnan mukaan joko jatesékke-
ja tai jateastioita. Valittaessa sakkikerdys, tulee niiden olla lapindkyvia, ja suosituksen
mukaan Keltaisia jos valitaan jateastiat. Muovijatteelle tulisi hankkia my®ds erilliset paa-
laimet kummallekin tehtaalle, jotka sijoitetaan esimerkiksi varastointitiloihin tai lahelle
muovijatteen syntypaikkaa. Vuokrattuna muovinpaalaimen kulut on arvioitu olevan 200
euroa kuukaudessa. Muovijatteet varastoidaan paalattuina sékkeina konttiin tai kuorma-
lavalle ulos, jolloin niille ei tarvitse 16ytya tilaa sisétiloista. Ne voivat liikkua kappaleta-
varana, jolloin ei ole tarvetta siirrelld tyhjia lavoja tai puristimia. Toimija A:n tarjouk-
seen siséltyy jatteiden nouto, joista ei tule erillisid kustannuksia. Noudettava méara on
noin 2 000 kiloa noutokertaa kohden, jolloin noutovéli on Sahalahdessa noin kerran
kuukaudessa ja Valkeakoskella noin kaksi kertaa kuukaudessa.

Muovien hyotykayttdja A:n kanssa on alustavasti sovittu noin kolmen kuukauden mit-
taisesta kokeilusta Sahalahdessa, joka alkaa syksylla 2015. Kokeilun aikana muovijat-
teet keratddn broilerosastolla, mikroruokaosastolla sek& tavaran vastaanotto-, varastoin-
ti- ja lahettamotiloissa. Kokeilun tarkoitus on kerété tietoa kerdysvélineiden soveltu-
vuudesta ja niiden paikoista seké yleisesti muovijatteiden lajittelun aloituksen onnistu-
misesta. Kokeilun jalkeen muovinkerdys voidaan laajentaa koko laitokseen.
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Lajittelukdytantdjen muuttuessa tulee panostaa henkilokunnan ohjeistukseen ja koulu-
tukseen, jolloin lajittelu saadaan mahdollisimman nopeasti sujuvaksi ja henkilékunnan
motivaatiota nostettua. Tyontekijoille tulee jarjestdd koulutustilaisuus, jossa kdydaan
yksityiskohtaisesti 1&pi miten lajittelu muuttuu ja miksi, ja mitk& ovat uudet toimintata-
vat.

6.6.3 Sisdisen jatelogistiikan parantaminen

Jatteiden kulku yrityksen sisélld tulee olla mahdollisimman sujuvaa ja turvallista sek&
henkil6kunnan ettd tuotehygienian kannalta. Talla hetkelld ruokatehtaissa jétteita kulje-
tetaan syntypaikalta jatehuoneisiin pitkid matkoja useita kertoja péivassa, johon kuluu
paljon henkilokunnan tydaikaa. Kohdeyrityksen tuotantotiloissa muodostuu suuria maa-
rid pakkausjatettd, kuten pahvia ja muoveja useissa eri paikoissa ympdri laitosta. Paivit-
taisia kuljetuksia véhentdmaén kannattaa tuotantotiloihin hankkia paalainlaitteita pahvi-
jéatteille, joita sijoitetaan strategisesti jarkeviin paikkoihin, esimerkiksi kéytéaville tai
varastoon lahelle tuotanto- ja pakkaustiloja, joissa jatettd muodostuu eniten. Pahvijattei-
ta ei ndin tarvitse kuljettaa sellaisenaan jatelavoille eiké aikaa kulu mydskaan pahvilaa-
tikkojen hajottamiseen, silld ne saa laittaa sellaisenaan suoraan paalaimeen. Varsinkin
mikroruokaosastolla Sahalahdessa muodostuu suuria madrid pahvijétettd, joten siell&
pahvinpaalaimen tarve on suurin. Myds energiajatteen paalaus vaikuttaisi jatteiden kul-
jetuksiin kuluvaan aikaan lyhentdvasti. Lisaksi paalaimia hankitaan muovijatteelle sen
erilliskerdyksen toteutuessa.

Suurin hy6ty paalaimien hankinnasta on henkilékunnan tydajan sadastaminen, kun jattei-
den sisdiset siirrot ja kuljetukset vahenevat. Paalainten oikeanlainen sijoittelu on tarke-
aa, silld niiden tulee olla vihredlla hygienia-alueella, mutta samalla mahdollisimman
pienelld etdisyydelld jatteen syntypaikasta. Paalaimia pahvi- ja energiajatteelle kannat-
taa kokeiluluontoisesti ainakin aluksi vuokrata kummallekin ruokatehtaalle. Paalainten
avulla tarvittavien jate- ja kerdysastioiden maaré tuotantotiloissa vahenee, jolloin tilaa
vapautuisi muille toiminnoille paikoin ahtaista tuotanto- ja pakkaustiloista. Saarioisten
tehtaalla Huittisissa on kéytossa useita kolmiosaisia paalaimia, joissa on paalaimet kirk-
kaalle muovijatteelle, energiajatteelle seka pahville. Tama on koettu sielld toimivaksi
ratkaisuksi, joten samankaltaista mallia voisi harkita myos Sahalahden ja Valkeakosken
ruokatehtaille.

Valkeakosken ruokatehtaalla leipomon jatehuoneeseen kannattaa hankkia biojatekontti,
jolloin biojatteelle on kontti kummassakin jatehuoneessa. Sahalahteen tulee harkita
energiajatekontin lisadmista esimerkiksi jollekin laiturille laitoksen vastakkaiseen paa-
han jatehuoneesta.
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6.6.4 Lajitteluohjeet ja muu kirjallinen aineisto

Lajittelukaytantdjen muuttuessa myos lajitteluohjeet tulee paivittada vastaamaan senhet-
Kisid kaytantdja. Ohjeiden tulee olla mahdollisimman selkeitd, mielelldan kuvallisia ja
kaikkien helposti saatavilla kirjallisena sek& paperiversiona ettd sdhkoisend. Sahalah-
dessa on kaytdssa kuvallinen lajitteluohje, mutta kaytantéjen muuttuessa se tulee paivit-
taa. Palautteen perusteella se ei kuitenkaan ole ollut hyvin saatavilla ja nahtavilla, joten
niit4 tulee sijoittaa useampaan paikkaan tehdasalueelle muistuttamaan oikeasta lajitte-
lusta. My0Os Valkeakoskelle kannattaa laatia kuvallinen ohje. Jatehuolto- ja lajitteluoh-
jeiden paremman nakyvyyden takaamiseksi voi laitoksilla varata esimerkiksi ilmoitus-
taulun keskeiselté paikata vaikkapa ruokalan tai taukohuoneiden laheisyydestd pelkas-
taan jatehuoltoasioille. Taululla tulisi olla ajankohtaista tietoa lajittelusta ja listattuna
jatejakeet ja niihin kuuluvat jatteet.

Haastattelujen perusteella kaikki ulkopuoliset toimijat eivat tunne lajittelusédéntoja tar-
peeksi hyvin. Heille osoitettu perehdytysopas tulee paivittaé jatehuollon osalta ja kirjata
siihen lajitteluohjeet. Talla hetkelld ohjeissa on jatehuoltoon liittyen vain eri jatejakeille
kaytettdvien astioiden varit. Henkilokunnan haastatteluissa tuli ilmi, ettd jatehuoneisiin
kaivattaisiin lajitteluohjeita. Kaikki ulkopuoliset toimijat eivat puhu suomea, joten hei-
takin ajatellen kuvallisista lajitteluohjeista voisi olla hyotyé jatehuoneissa. Lajittelukay-
tantojen lapikaymiseen ulkopuolisten toimijoiden kanssa tulee my6s panostaa.

6.6.5 Jateastiat ja astioiden merkinnéat

Jéteastioiden oikeanlainen merkint& on tarkeaa lajittelun onnistumisen varmistamiseksi.
Lajiteltavia jatteitd on niin monenlaisia, ettd astioihin tarvitaan muistutusta siitd mihin
mikakin jate lajitellaan. Tarkoituksena on tehda lajittelu mahdollisimman helpoksi ja
vaivattomaksi, ettei kdy niin, ettd jatteet sullotaan l&himpéén jateastiaan tyén muussa
kiireessa. Talla hetkelld jateastioiden merkinnat ovat paikoin puutteelliset seké ruoka-
tehtailla ettd keskuslédhettamdssa. Tarkoituksena on yhdenmukaistaa jateastioiden mer-
Kintdtavat ja varikoodit yhtendisiksi kaikkien toimipisteiden valilla.

Kaikissa tiloissa, joissa jatteita lajitellaan, tulee olla esilla asianmukaiset lajitteluohjeet
esimerkiksi sdhkdisena tai laminoituina ohjeina. Jateastioissa ja jatesakkitelineissa tulee
olla merkinta siitd, mité jateastiaan keratdan. Merkintihin on kannattavaa laatia myos
suppeat lajitteluohjeet, jotta lajittelu helpottuisi entisestdédn. Myods kuvallisten ohjeiden
laatimista ja liimaamista jateastioihin kannattaa harkita. Muodostuvan jatteen laatu vaih-
telee osastoittain ja tyopisteittdin, joten on tarkead, ettd ohjeet on raataloity juuri oikeaan
paikkaan. Jateastioihin kannattaa tilata tarroja, jotka sisdltavat tiedon jatejakeesta seké
lueteltuna sinne kuuluvia jatteitd. Tarrat kannattaa liimata jateastioiden etuseindan eika
kanteen, silla kansia pidetddn usein auki. Sahalahdessa on liséksi jateastioiden paalla
koukkuja, joita voi hyédynt&a ohjeiden ja merkintojen esillelaitossa. Ohjeistuksen kiin-
nittdminen jatesékkitelineisin voi olla ongelmallista, silla esimerkiksi erilaiset lami-
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noidut ohjeet voivat aiheuttaa hygieniariskin. Jos jatesékkitelineessa on kansi, tarran voi
Kiinnittaa siihen, mutta kannettomalle mallille taytyy kehittaa toisenlainen Kiinnitystapa,
esimerkiksi koukkukiinnitys seindan jatesékkitelineen ylapuolelle.

Jos laitoksille hankitaan muovi-, pahvi- ja energiajatepaalaimia, tulee niille laatia erilli-
set ohjeistukset, josta kdy ilmi miten konetta kdytetddn ja kenen vastuulla on laitteen
kayttd. Paalaimien viereen tulee myos laatia kuvallinen ohje paalaimen oikeaoppisesta
kaytosta.

Jatelaitosyhdistyksen mukaan erilliskeréttavien jatelajien varitunnuksiksi suositellaan
seuraavia véreja (Jatelaitosyhdistys 2014)

- sekajate: harmaa

- energiajate: oranssi

- biojate: ruskea

- paperi: vihred

- kartonki: sininen

- metalli: musta

- lasi: valkoinen

- vaarallinen jate: punainen

- muu hyotyjate (esimerkiksi muovi ja tekstiilit): keltainen

Talla hetkella kaytettyjen jateastioiden véritunnukset eivat vastaa suosituksia, ja varit
kannattaa vaihtaa vastaamaan suositeltuja vareja. Sahalahdessa jateastiat ovat yrityksen
omia ja Valkeakoskella vuokrattuja. Vuokratut jateastiat on helppo vaihtaa toisenvari-
siin, mutta omien astioiden varien muuttaminen on suurempi investointi. On mahdollis-
ta kayttdd vanhoja jateastioita tarroittamalla uudelleen, jolloin syntyy saastoa. Bio-, pa-
peri- ja kartonkijatteen jateastioihin ei tarvitse tehdd muutoksia. Sekajatteelle hankitaan
uudet harmaat astiat. Energiajateastiat vaihdetaan oransseihin, jolloin vanhoja mustia
jateastioita voidaan tarroittaa tarpeen mukaan metallijateastioiksi. Kaatopaikkajétteen
vihreét jateastiat tulevat poistumaan joka tapauksessa, mutta niitd voidaan tarpeen mu-
kaan kayttaa uudelleentarroitettuna paperijatteelle. Valkeakoskella on kaytossa keltaiset
astiat metallijatteelle, jotka voidaan tarroittaan muovijateastioiksi, jos niiden kerdysva-
lineiksi valitaan astiakerdys sakkikerdyksen sijaan. Muutokset jateastioiden vareihin
voidaan tehdd vaiheittain.

Seka- ja energiajatteelle tulee hankkia uudenvarisia astioita vahintddn yhtd monta kuin
niitd on talld hetkelld. Luvussa 6.1.4 taulukossa 4 on esitetty kaytossd olevien kaato-
paikka- ja sekajateastioiden maarat. Tarvittavien jateastioiden madrien arviota ei voida
tehda jatemadrien perusteella, silla tehtaat ovat niin laajoja, ettéd jateastioita tulee olla
sijoiteltuna tiettyihin paikkoihin huolimatta siita, tayttyvatko ne pdivan aikana. Tarvitta-
vien jateastioiden méaarat saadaan selville parhaiten kokeilemalla. Valinnassa jateastian
ja jatesdkkitelineiden valilla tulee ottaa huomioon myos se, ettd jatesdkitkin maksavat.
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Tulee etsid mahdollisimman kustannustehokas ratkaisu siitd, kannattaako mieluummin
vuokrata tai ostaa jateastia kuin ostaa jatesdkkiteline ja sakkejd. Jatesékkeja kuluu pal-
jon, joten tulee miettid ylittavatkd niiden ostokustannukset jateastioiden vuokra- tai os-
tokustannukset.

Kaytossé olevat jatesakit ovat varikoodattuja Valkeakoskella, jossa kéytetéan energia-
jatteelle mustia ja kaatopaikkajatteelle kirkkaita jatesakkeja. Sahalahdessa taas on kay-
t0sséd kummallekin musta jatesakki. Jatehuollon uudistuessa kannattaa kuhunkin laitok-
seen ottaa Valkeakoskella hyvaksi koetun kaytdnnon kahden varisistd jatesakeistd, joka
estéd energia- ja sekajatepussien sekaantumisen toisiinsa.

6.6.6 Perehdytys ja koulutus

Uusi tyontekija on perehdytettdvéat hyvin myos jateasioihin, ettd jatehuolto toimisi te-
hokkaasti. Jatehuollon kustannuksissa voidaan saavuttaa saastod tehostamalla lajittelua,
esimerkiksi siten, ettd sekajatteeseen ei lajiteltaisi energiajatteeseen kelpaavaa materiaa-
lia. Jateasioita tulisi kdyda saannollisesti lapi myos perehdytyksen jalkeen koulutuksissa
ja esimerkiksi osastopalavereissa. Hyvin toteutettu perehdytys ja jatekoulutus lisdavét
tyontekijan motivaatiota ja sitoutumista jateasioihin, ja auttavat myos materiaalitehok-
kuuden kehittamisessa. Uusille tyontekijoille tulee tutustumiskierroksella esitella erilai-
set jatejakeet, jateastiat ja lajittelukéytanndt. Apuna kannattaa kayttda yrityksen jate-
huoltoon liittyvaa Kirjallista aineistoa, kuten lajitteluohjeita. Perehdytyksen tueksi kan-
nattaa koota kaikkien tydntekijoiden saataville perehdyttdmiskansio, joka siséltaa tarvit-
tavat tiedot myos jatehuollosta. Saarioisella on kaytossé perehdytyksen muistilista, jo-
hon kuitataan tyontekijan kanssa lapikaydyt asiat, mukaan lukien jéteasiat ja jatteiden
lajittelu.

Jateastioiden ja jatesékkien vérikoodauksen muuttuessa jatekoulutus on téarkedssa ase-
massa yrityksen jatehuollon ja kaytannon lajittelun muutoksissa. Koulutuksen suunnitte-
luun voidaan ottaa avuksi myos jatehuoltoyrityksen edustaja konsultoimaan. Jos muovi-
jatteitd aletaan kerata erilleen, korostuu koulutuksen rooli entisestddn. Jotta suunnitel-
massa ehdotetut toimenpiteet voidaan vieda kaytantoon tehokkaasti ja ettd muovien eril-
liskerdyksesta saataisiin kaikki mahdollinen hyodty, on henkilékunnan oltava hyvin tie-
toisia uusista kaytdnndista. Lisdksi muovi- pahvi- ja energiajatepaalaimien mahdollinen
hankinta vaativat henkilékunnan tiedotusta ja koulutusta. Henkilokunnalle tulee tiedot-
taa muutoksista lajitteluun ja kerdilyyn seké jateastioiden paikkoihin ja méaariin hyvissa
ajoin ennen uuden suunnitelman kayttéonottamista.

Saarioisella on kaytdssa Avack-viestintdjarjestelmd, jonka kautta voidaan jakaa tietoa
myo0s jateasioista. Yrityksessa voisi ottaa kayttoon esimerkiksi kuukausittaisen jatehuol-
toon liittyvan tietoiskun, joka saatettaisiin henkilokunnan tietoon Avackin kautta. Hen-
Kiloston jateosaamista tulisi myods seurata, ja saanndllisesti kartoittaa lisdkoulutuksen
tarve. Oleellista on pyrkid nostamaan lajittelumotivaatiota esimerkiksi tuomalla esiin
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miksi lajittelua tehddan, mihin jatteet paatyvat ja ymparistonsuojelun ndkdkulmaa. Hen-
kilokunta tulisi my6s ottaa mahdollisimman hyvin mukaan jatehuoltoon liittyvien pa-
rannusten ideointiin ja rohkaista antamaan palautetta jateasioista.

6.6.7 Muut kehitysehdotukset

Jatteiden hyotykéyttoastetta voitaisiin parantaa aloittamalla pahvijatteen kerdys keskus-
l&hettamdssa, jossa pahvijatettd muodostuu pééasiassa kuljetuslaatikoissa ja lavoituksis-
sa kaytettavistd valipahveista. Osa niista kaytetddn uudestaan, mutta likaantuneet tai
revenneet lajitellaan energiajatteen joukkoon. Keskuslahettdmoon kannattaa pahvijat-
teen keréyksen aloitettaessa hankkia myds pahvinpaalain.

Muovijatettd muodostuu melko suuria maarié tuotantolaitteiden ja ndyttopaatteiden pe-
sun aikaiseen suojaamiseen kaytettavista muovipusseista ja -kalvoista. Jatemaaréé voisi
véhent&a teettamalla ainakin suurimmille pesun ajaksi suojattaville koneille uudelleen-
kaytettavia vedenpitdvastéd kankaasta valmistettuja pesuhuppuja. Pesuhuppujen mallin ja
kayttétavan suunnitteluun tulee aina ottaa mukaan siivousfirman edustaja, joka tuntee
parhaiten koneiden ja laitteiden pesutavat ja kastelua kestamattomat osat. Pesuhuppujen
kayton ongelmana ovat kuitenkin hygieniariskit. Koneiden, joille ei tulla k&yttamaan
pesuhuppuja, suojaamiseen tulisi mahdollisimman usein kéayttaa pakkausmateriaaleista
perdisin olevia muovipusseja, ja mahdollisesti vield kayttdd sama muovipussi jatesakki-
nd, jolloin muovia saataisiin uudelleenkayttoon ennen sen joutumista jatteeksi.

Henkilostoruokaloissa kaytetddn muovisia ja kartonkisia kertakayttoastioita, joissa tyon-
tekijat hakevat aterioita ja juomia taukotiloihin syotavaksi. Jitemaaraa voitaisiin vahen-
taa siirtymalla aiempaa enemmaén pestéviin kestoastioihin. Toinen vaihtoehto olisi ottaa
kayttoon esimerkiksi biohajoavia kertakéyttoastioita, tai ottaa kayttoon ruokalaan lajitte-
lu myos kartonkijatteelle.

Ongelmia pizzalinjan pakkauskalvon kerda@miselle aiheuttavat jatteen mukaan péatyvat
pahvilautaset, joita ei saa joutua mukaan kierratykseen. Seuraavaksi tulisi miettia keino-
ja pahvilautasten paasyn estdmiseksi muovijatteen joukkoon. Keinon léytaminen paran-
taisi myos materiaalitehokkuutta, silla pizzalautaset eivét useinkaan ole epakurantteja
paatyessaan jatteeksi.

Henkilékunnan haastatteluissa ilmeni, ettd kaikissa taukotiloissa ei ole ollenkaan bioja-
teastiaa. Biojatteen joutuminen seka- ja energiajatteen joukkoon tulee minimoida, joten
kaikkiin taukotiloihin tulee lisata tarvittavat jateastiat. Haastatteluissa tuli ilmi myds
ongelma liittyen orgaanisen aineen joutumiseen jateveden joukkoon pesujen yhteydessa,
joka lisaa jatevesien kuormitusta ja kasvattaa vesihuollon kustannuksia. Téhén ongel-
maan Voisi ratkaisuna asentaa kaikkiin lattiakaivoihin sihdit, jotka estavat biojatteen
paéasyn viemariin. Siivoushenkilokunnalle tulee korostaa, ettd sihtejd ei saa poistaa pe-
sun ajaksi, vaan ne on oltava paikoillaan ja tyhjennettdva pesun lopuksi. Liséksi pa-
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lautetta annettiin valilla huolimattomasti pestyistd jateastioista. Vaikka kesdisin astiat
desinfioidaan pesun jalkeen, tulee kunnolliseen pesuun kiinnittdd huomiota.

Suurin osa ruokatehtailla kdytettavista kertakdyttokasineistd ovat materiaaliltaan nitrii-
lig, jonka voi lajitella energiajatteen joukkoon. Nitriilikdsineiden lisaksi ainakin Val-
keakoskella kéytetdén tietyissé tyotehtdvissa myods PVC:ta sisaltavia késineitd, joita ei
saa joutua energiajatteeseen. Tamé voi tehda kasineiden lajittelun sekavaksi, joten tulisi
pyrkié luopumaan PVC:ta siséltavistd késineistd, jos mahdollista.

Saastoéd jatehuollon kustannuksiin voisi potentiaalisesti hakea jatekonttien tyhjennysten
harventamisella, silld jatesailiot tyhjennetddn usein liian aikaisin. Kaytanngssa olisi
mahdollista muuttaa tyhjennykset sadnnollisesté viikoittaisesta rytmisté tarvepohjaisek-
si. Tata varten tarvittaisiin hyvaa jatekonttien tayttdasteen seurantaa, jonka voisi toteut-
taa esimerkiksi erilaisilla antureilla. Jatehuollon kustannuksia saataisiin mahdollisesti
pienennettyé Kilpailuttamalla jatetoimijoita, ja tekemalla sopimukset suoraan jatteenka-
sittelijoiden kanssa, ainakin Valkeakoskella. Huonona puolena on, ettd toteutus pirsta-
loituu ja aiheuttaa lisatyota.
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/. TULOSTEN TARKASTELU

7.1 Muovijateselvityksen tulosten arviointi ja kaytettavyys

Jatelainsdddanndn muutosten tavoitteena on muokata yritysten jatehuoltoa niin, ettd
materiaaleja ohjataan aiempaa enemmén materiaalihyotykaytt6on energiahyddyntami-
sen ja kaatopaikkasijoituksen sijaan. Se on myos jatteenhaltijalle edullisempaa. Potenti-
aalisia hyotykayttokelpoisia jatemateriaaleja etsittdessa tulee ottaa huomioon jatevirto-
jen monimuotoisuus. Kuluttajat vaativat tuotteilta yhd enemman, jonka seurauksena
pakkausmateriaalien kirjo on laajentunut. T&man vuoksi jate on yhd monipuolisempaa,
joka asettaa haasteita pakkausmateriaalien kierratykselle. Jétteiden ja sivutuotteiden
hyodyntdmisessé esteend on yleisimmin hankaluus erottaa ainetta omaksi virrakseen,
lainsdadanndlliset esteet, tarvittavan tekniikan puuttuminen tai jatteiden Kierrattéjien
I6ytyminen. Liséksi edellytyksend jatemateriaalin hyddyntamiselle on, etté jatteen saa-
tavuus ja laatu on tasaista.

Selvityksessa saatiin luotettavaa tietoa tehtailla muodostuvista muovijatteisté ja niiden
maaristd, ja tuloksia voidaan soveltaa muovien erilliskerayksen ja hydtykayttoon toimit-
tamisen aloituksessa ja toteutuksessa. Tulokset ovat kuitenkin muovijatteiden minimi-
maaria, silla punnitukset suoritettiin vain osassa tuotantolinjoista, joissa muovijatettd
muodostui eniten. Muovijatteen punnitustulokset késiteltiin suhteuttamalla ne linjojen ja
koko laitoksen tuotantomaariin, joka helpottaa muodostuvien muovimaarien arviointia
esimerkiksi tietylla aikavalilla. Tuloksia sovellettaessa tulevaisuudessa on kuitenkin
otettava huomioon se, ettd tuotannon volyymin liséksi tuotevaihtojen maara on vaikut-
tanut muodostuneen muovijatteen mééraan. Tuotevaihdon aikana voidaan vaihtaa esi-
merkiksi pakkauskoneeseen pakkauskalvot, jolloin muovijatettd muodostuu pienessa
ajassa paljon. Tulokset eivat siten ole taysin verrannollisia, jos tuotantomaaréat pienene-
vét tai suurenevat huomattavasti verrattuna tutkimuksen suorittamisen aikaisiin tuotan-
tomaariin, silla tuotevaihtojen maara pysynee kuitenkin suurin piirtein samana.

Saarioisten jatteistd potentiaalisimpia materiaalinydtykayttoon soveltuvia jatemateriaa-
leja ovat muovijatteet, joita muodostuu selvityksen mukaan Sahalahden tehtaalla koko-
naisuudessaan vahintaan 29 t/a ja Valkeakosken tehtaalla 54 t/a. Muovijatteen kierratta-
jien kanssa kaytyjen keskustelujen perusteella lahes kaikki Saarioisten muovijatteet pys-
tytadn Kierrattdmaan, mutta ongelmia saattavat aiheuttaa biojatteilld likaantuneet muo-
vit. Muovin Kierréattdjiltd saatujen tarjousten perusteella ruokatehtailta on kannattavaa
erilliskerdta hyotykayttoon puhtaat LDPE-, LLDPE-muovit sekd muovilaminaatit ja
lisdksi Sahalahdessa HDPE-muovit. Selvityksessa arvioitiin my6s OPP-muovijatteen
erilliskerdyksen kannattavuutta, mutta sitd muodostuu niin vahan, ettd sen kerddminen
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erilleen ei ole kannattavaa. OPP voidaan kierrdttd4d yhdessd monikerroslaminaattien
kanssa. Valkeakosken tehtaallakin tulee harkita HDPE-muovin toimittamista kierratyk-
seen, mutta sen maarasta tarvitaan vield lisaselvitystd. Tulee selvittdd, mitkd muovit
ovat kyseista laatua, missa pisteissé sitd muodostuu ja arvioida sen maaréa. Arviota
muovijatteen méarasta keskuslahettdmon osalta ei ole, mutta oletettavasti sielld muo-
dostuu lavamuovijétettd, joka on laadultaan LDPE- ja LLDPE-muovia. Muovijateselvi-
tyksen mukaan yhden lavan paall4 oleva muovi painaa keskimadrin 710 g, jonka avulla
pystytéén arvioimaan myos keskuslahettdmdssd muodostuvan lavamuovinjatteen maaré.

Ongelmia muovin kierréatykselle voivat aiheuttaa jatevirran heterogeenisyys ja likaisuus.
Samassa erédssa saa olla vain yhtd muovilaatua, joten lajittelun tulee olla aina oikeaop-
pista. Ennen erilliskerdyksen aloittamista tulee henkilokunta kouluttaa uudenlaiseen
lajitteluun. Vaikka kerdyksen aloittaminen, astioiden ja muiden jatevalineiden hankki-
minen sek& henkilékunnan opastus ja koulutus tuovat yritykselle alussa lisdkustannuk-
sia, pidemmalla aikavélilla sill& saavutetaan saastoja.

Muovijatteiden hyotykayttéjista toimija A antoi parhaan tarjouksen, silla se voi vastaan-
ottaa monipuolisesti eri muovilaatuja ja lisdksi muovilaminaatteja, toisin kuin muut
toimijat. Toimija A pystyy ottamaan vastaan myos biojatteill4 likaantuneita muovijattei-
t4, jolloin se toimittaisi ne pesun kautta kierratykseen. Likaisista muovijatteista saatava
hyvitys tai jatemaksu vaihtelee kuitenkin likaisuusasteen mukaan, joten niita ei otettu
tdssd mukaan kustannuslaskelmiin. Toimintaohjeet likaisen muovijatteen suhteen tulee
vield kayda tarkoin l&pi jatteet vastaanottavan toimijan kanssa. Muovien Kierratyksen
aloittaminen on paitsi lainsaddannon vaatimusten tayttdmista, myds osa ympéristonsuo-
jelua. Jatteen tuottajan velvollisuus on valita vastuullinen, ympériston kannalta parhaa-
seen kasittelyyn jatteen toimittava jatehuoltoyritys, ja siksi toimijan A tekema tarjous on
saaduista tarjouksista paras.

Suomi sijoittuu EU-vertailussa muovijatteiden hyotykaytossa keskivaiheille. Vuonna
2012 Suomen muovijatteistd hyddynnettiin materiaalina hieman yli 20 % ja energiana
noin 55 %, suhteutettuna muovijatteen kokonaismaéraan. Vastaavat luvut Ruotsissa
olivat hieman alle 45 % ja noin 55 %, joka tarkoittaa, ettd Ruotsissa lahestulkoon kaikKi
muovijatteet joko Kierratetdan tai hydodynnetdan energiana. Myos esimerkiksi Itavallas-
sa, Saksassa ja Tanskassa ldhes kaikki muovijate eroteltiin sekajatteestd ja hyddynnet-
tiin materiaalina tai energiana vuonna 2012. (Plastics Europe 2015.) Edella mainitut
maat ovat muovijatteiden kerdyksen, késittelyn ja Kierratyksen edellédkavijoitd, joissa
muovien kerdys seka teollisuuden ettd yhdyskuntien jatteistd on muita Euroopan maita
edelld. Viela vuonna 2009 Suomessa muodostuneista muovijatteista hyddynnettiin ma-
teriaalina vain noin 15 % ja energiana noin 40 %, joten Suomessakin on tultu asiassa
eteenpdin viime vuosina (Plastics Europe 2010). Muovijatteiden materiaalikierratyksen
osuus on selvasti kasvamassa seka Suomessa ettd muualla Euroopassa, ja tavoitteena
Suomessa on esimerkiksi Ruotsin tapaan saada ldhes kaikki muovijate erotettua muusta
jatteestd hyotykayttoon. Myos teollisuuden tulee osaltaan kantaa vastuu siitd, ettd muo-
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vijatteiden hyddyntamisastetta nostetaan edelleen ja ettd materiaalihyotykayttokelpoiset
muovijate-erat kierratetdan.

7.2 Kustannuslaskelmien arviointi

Kustannuslaskelmien tarkoitus oli helpottaa tulevaisuuden erilaisten skenaarioiden ver-
tailua kaatopaikka-, energia- ja muovijatteille. Laskelmien mukaan kustannukset tulevat
Sahalahdessa joka tapauksessa nousemaan ja Valkeakoskella laskemaan. Kustannuslas-
kelmat todistavat, ettd energiajatteen kerdyksen jatkaminen polttolaitokseen toimitetta-
van sekajatteen ohella on kannattavampaa, kuin jakeiden yhdistdminen. Tosin jakeet
yhdistettdessa jate- ja kerdysvélineitd tarvittaisiin vahemman, jolloin hieman saastettéi-
siin kustannuksissa. Toisaalta henkilokuntaa pitéisi tiedottaa ja kouluttaa uusista kay-
tannoistd, joka liséisi kustannuksia hetkellisesti.

Kustannusarvion mukaan Sahalahden tehtaalle niukasti edullisin vaihtoehto on keré&ta
energiajatetta ja poltettavaa sekajatettd ilman muovien erilliskerdystd. Todellisuudessa
olisi kuitenkin luultavasti edullisinta lajitella energia- ja sekajatteen lisdksi myds muovi-
jatteet, silla laskelmat on tehty muovijatteiden minimiméaarilla. Laskelmien mukaan
kustannustehokkain vaihtoehto Valkeakosken tehtaalle on toimittaa muovijatteet kierra-
tykseen. Epéedullisin sek& Sahalahden ettd Valkeakosken tehtaille on polttaa nykyinen
kaatopaikkajate ja energiajate yhdessé polttolaitoksessa ilman muovien erilliskerdystéa.
Usein jatehuoltoa kehitettdesséd joudutaan péattdméan painotetaanko paatdksenteossa
enemman ymparistd- vai kustannusarvoja. Téssa tapauksessa arvion mukaan ymparis-
tolle paras vaihtoehto on myds kustannustehokkain ainakin Valkeakoskella, jos ei oteta
huomioon valillisia kuluja, kuten henkilokunnan kouluttamista ja uusien keraysvalinei-
den hankintaa. Muovinpaalaimen kulut kuitenkin huomioitiin laskelmissa.

Tuloksia véaristaa hieman se, etté laskelmissa ei huomioitu jatevélineiden vuokria, pe-
sumaksuja eika raportointimaksuja, jolloin Valkeakosken kustannukset ovat todellisuu-
dessa korkeammat. My6s Sahalahden kustannusarvio on hieman lilan matala, silla kaik-
Kia energia- ja kaatopaikkajatteen kontteja ei otettu huomioon, vaan oletettiin ettd ne
kerdtdadn kumpikin vain yhteen konttiin.

7.3 Kehitysehdotusten vaikutukset

Saarioisten jatehuolto toimii paasaantdisesti hyvin, ja annetut kehitysehdotukset liittyvét
lainsaadanndn aiheuttamiin muutoksiin jatehuollossa, muovijatteen kerdyksen aloittami-
seen, jatelogistiikan parantamiseen, lajitteluohjeisiin, perehdytykseen seka jateastioiden
merkintdihin.

Energiajate- ja kaatopaikkajatejakeiden yhdistaminen yhdeksi polttolaitokseen toimitet-
tavaksi jakeeksi yksinkertaistaisi jatteiden lajittelua laitoksissa, jolloin lajitteluohjeet
muuttuisivat, eikd esimerkiksi kuivia ja puhtaita jatteitd olisi tarpeen lajitella erilleen
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polttoon toimitettavasta jatteestd. Taytyy tarkastella sitd, halutaanko mieluummin pysya
vanhassa henkilokunnalle tutussa mallissa, vai siirtyd uudenlaiseen, periaatteessa yksin-
kertaisempaan lajitteluun. Jos ndmé jakeet péatetddn yhdistad, tulee henkilokunnalle
tiedottaa uusista kaytannoistd, joka lisdd kustannuksia. Kustannusarvion mukaan on
edullisempaa jatkaa energiajatteen keraysta sekajatteen ohella, silla energiajate on mate-
riaalina arvokkaampaa.

Ruokatehtaiden jatelogistiikka parantamaan ehdotetaan paalainten hankintaa pahvijat-
teelle ja energiajatteelle. Sahalahteen kannattaa harkita lisdkontin hankintaa energiajat-
teelle ja Valkeakosken tehtaalla tulee hankkia biojatekontti leipomon jatehuoneeseen.
N&ama ratkaisut véhentaisivat paivittéisten jatekuljetusten méaaraé laitosten siséllg, joka
séastéisi henkilokunnan tybaikaa ja siten kustannuksia. Liséksi ehdotettiin, ettd jateasti-
oiden ja jatepussien merkinnét yhtendistetdan laitosten valill4 ja muutetaan astioiden
vérikoodit suositusten mukaisiksi. Tamé yksinkertaistaisi jatehuollon jarjestamistd, ja
mahdollistaisi sekd helpottaisi esimerkiksi koko konsernia koskevien jatehuolto-
ohjeiden laatimista.
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8. YHTEENVETO

Tarpeen Saarioisten jatehuollon kehittdmiselle antoivat muutokset jatelainsaddannossa,
jonka myoté jatteen tuottajalle on annettu uusia vaatimuksia ja jatehuollon etusijajarjes-
tyksen toteutumista tullaan tehostamaan. Jatehuoltoa tulee kehittéa paitsi lainsdaddannon
vaatimusten téyttamiseksi, myos taloudellisten ja materiaalisten hyotyjen saavutta-
miseksi. Lainsdddédnndn muutosten vuoksi Saarioisten tdhén asti kaatopaikalle sijoitettu
jate tullaan ohjaamaan jatteenpolttolaitokseen vuoden 2016 alusta, jolloin sen nimek-
keeksi muutetaan sekajéte tai poltettava jate. Talléin voidaan joko jatkaa energiajétteen
lajittelua ja toimittamista Kierratyspolttoaineen raaka-aineeksi, tai yhdistdd seka- ja
energiajatejakeet toimitettavaksi polttolaitokseen. Kustannustehokkain vaihtoehto on
jatkaa energiajatteen kerdysta sekajatteen ohella.

Jatehuollon etusijajérjestyksen toteuttamisen tehostamiseksi tehtiin selvitys mahdolli-
suuksista toimittaa muovijatteet materiaalihyotykayttéon. Muovin Kierréttdjilta saatujen
tarjousten perusteella Sahalahden tehtaalla on kannattavaa erilliskerété ja toimittaa hyo-
tykayttoon kolmea jaetta: puhdas HDPE-, puhtaat LDPE- ja LLDPE-muovit seka puh-
taat monikerroslaminaatit. Valkeakoskella kannattaa erilliskerdta kahta jaetta: puhdas
LDPE- yhdessa LLDPE-muovin kanssa ja puhtaat monikerroslaminaatit. Biojatteella
likaantuneet muovit kannattaa jatkossakin lajitella sekajatteeseen. Taulukossa 11 on
esitetty tiivistetysti arvio vuosittain muodostuvista puhtaista muovijatteistd, niista saata-
vasta hyvityksesta ja sdastosté energiajatemaksussa.

Taulukko 11. Arvio Sahalahden ja Valkeakosken ruokatehtailla vuosittain muodostu-
vien kierratyskelpoisten muovijatteiden maarista, hyvityksesta seka saastosta energia-
jatemaksussa.

Sahalahden ruokatehdas Valkeakosken ruokatehdas
HDPE | LDPE ja | Monikerros- | LDPE ja Monikerros-

LLDPE | laminaatit LLDPE laminaatit
Maara (t/a) 2,8 1,5 17,4 3,9 46,5
Hyvitys (€/a) 300 400 0 1100 0
Saisto (€/a) 220 120 1390 280 3350

Kummallakin ruokatehtaalla on kannattavaa aloittaa muovijatteiden toimittaminen Kier-
ratykseen, joka on kustannusten, lainsaadédnndn vaatimusten ja jatehuollon etusijajarjes-
tyksen toteutumisen kannalta sopivin vaihtoehto. Liséksi tulee arvioida Valkeakosken
tehtaalla muodostuvan HDPE-muovijatteen ja keskuslédhettdmdssd muodostuvan lava-
muovijatteen maarat. Myos kovamuoveista on saatavissa hyvitysta toimitettaessa kierré-
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tykseen, joten lahitulevaisuudessa on kannattavaa arvioida my6s muodostuvien kova-
muovijatteiden maara.

Kustannuslaskelmat tukevat muovijétteiden kierratyksen aloittamista, silld arvion mu-
kaan Valkeakosken tehtaalla edullisin tapa toimia jatehuollon uudistuksissa on jatkaa
energiajatteen lajittelua poltettavan sekajatteen ja muovijétteiden ohella. Arvioitiin, etta
Sahalahden tehtaalla on lahes yhté edullista lajitella energiajétettd ja sekajatettd ilman
muovijatteen erilleenkerdystd, kuin ettd myds muovit lajiteltaisiin erilleen. Laskelmissa
otettiin huomioon muovinpaalaimen vuokrakustannukset, mutta ei esimerkiksi henkil6s-
ton koulutuskustannuksia tai kontin vuokrauskuluja. Ruokatehtaiden lisaksi myds kes-
kuslahettamdlle on edullisinta jatkaa energiajatteen lajittelua sekajatteen ohella.

Jatehuollon kehitysehdotukset koskivat laitosten sisdisen jatelogistiikan parantamista,
lajitteluohjeita, perehdytysta seké jateastioiden varikoodeja ja merkint6ja. Jatelogistiik-
kaan parantamaan ehdotettiin muun muassa pahvi- ja energiajatekonttien hankintaa,
jotka sijoitettaisiin lahelle jatteen syntypaikkoja. Ehdotusten laadinnassa pyrittiin otta-
maan huomioon sek& kustannustehokkuus, kaytannollisyys ettd ymparisténakdkulmat.
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LITE A: JATEHUOLLON KANSALLISIA JA EU-TASON SAA-

DOKSIA

EU-tason sdadokset

Tunnus Kayttonimi

2012/19/EU WEEE-direktiivi

2011/753/EU Komission paatos kierratysasteen laskemiseksi
(EY) N:o 333/2011 EoW romumetalleista

2010/75/EU Teollisuuspaastodirektiivi

(EY) N:0 1069/2009

Sivutuoteasetus

EU:n ilmasto- ja energiapaketti

2008/98/EY Jatedirektiivi
(EY) N:o 1013/2006 Jatteensiirtoasetus
2003/66/EY Paristodirektiivi
2002/95/EY RoHS-direktiivi

(EY) N:0 2150/2002

Jatetilastoasetus

(EY) N:0 1774/2002

Sivutuoteasetus (Elainjateasetus)

2000/53/EY Romuajoneuvodirektiivi
1999/31/EY Kaatopaikkadirektiivi
1996/61/EY IPPC-direktiivi
1994/62/EY Pakkausjatedirektiivi
91/689/ETY Ongelmajatedirektiivi
91/157/ETY Paristodirektiivi
86/278/ETY Puhdistamolietedirektiivi
75/439/ETY Jateoljydirektiivi
KOM(2005) 666 Jatestrategia
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Kansalliset sdadokset

Tunnus Nimi

713/2014 Y mpéristonsuojeluasetus

527/2014 Y mpéristonsuojelulaki

520/2014 Valtioneuvoston asetus paristoista ja akuista

519/2014 Valtioneuvoston asetus sahko- ja elektroniikkalaiteromusta

518/2014 Valtioneuvoston asetus pakkauksista ja pakkausjatteista

528/2013 Valtioneuvoston asetus kerayspaperin erilliskerdyksesté ja kierratyk-
sestd

527/2013 Valtioneuvoston asetus kéytostd poistettujen renkaiden erilliskerdyk-
sesté ja hyddyntamisesté

526/2013 Valtioneuvoston asetus juomapakkausten palautusjarjestelmasta

387/2013 Laki vaarallisten aineiden kayton rajoittamisesta sahko- ja elektroniik-
kalaitteissa

151/2013 Valtioneuvoston asetus jatteen polttamisesta

331/2013 Valtioneuvoston asetus kaatopaikoista

190/2013 Valtioneuvoston asetus kaivannaisjatteista

179/2012 Valtioneuvoston asetus jatteista

646/2011 Jatelaki

1126/2010 Jateverolaki
Valtakunnallinen jatesuunnitelma vuoteen 2016

591/2006 Valtioneuvoston asetus erdiden jatteiden hyddyntdmisestd maaraken-
tamisessa

711/1998 Valtioneuvoston péatés PCB:n ja PCB-laitteistojen kaytdsta poistami-
sesta sekd PCB-jatteen kasittelysta

262/1998 Valtioneuvoston paatds otsonikerrosta heikentévista aineista

Valtakunnallinen jatesuunnitelma vuoteen 2005

Kansallinen strategia biohajoavan jatteen kaatopaikkakasittelyn véhen-
tdmisesté

(Lahde: Ymparistoministerio 2015.)




76

LITE B: ARVIO JATTEISTA, JOITA ORGAANISEN AINEEN
KAATOPAIKKARAJOITUS TULEE KOSKEMAAN

Jatevirta Vaihtoehtoinen késittely Arvioitu maara
(1000 t/a)
Sekalaiset yhdyskuntajat- Syntypaikkalajittelu ja kierratys 1100
teet ja niiden Kkasittelyn Poltto arinakattilassa
rejektit Esikasittely ja leijupoltto
Rakennusjatteet ja niiden Syntypaikkalajittelu 500
kasittelyn rejektit Poltto
Mineraalien kaatopaikkasijoitus tai
maanrakennuskaytto
Puhdistamolietteet Biologinen kasittely 50-200
Poltto
Sekalainen muovi- ja pa- Poltto 10
perijate
Elintarviketeollisuuden Biologinen kasittely 0
jatteet Bioenergian tuotanto
Poltto
Metsateollisuuden jatteet Poltto 2
Pilaantunut  maa-aines, Kehittynyt késittely, valmista rat-
jossa paljon orgaanista kaisua ei olemassa
ainesta
Autopaloittamojéatteet Mekaaninen kasittely ja poltto 70
Biologinen kasittely
Kompostoinnin  seulan Jalostaminen tuotteeksi 100

ylitteet

Biologinen kasittely
Poltto

(Muokattu lahteesta Pfister 2013.)
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LITE C: KOHDEYRITYKSEN JATEMAARAT TONNEINA VUON-

NA 2014.
Jatejae Sahalahden Valkeakosken | Keskusla- Yhteensa (t)
ruokatehdas (t) | ruokatehdas (t) | hettdmo (t)
Kaatopaikkajate 240 243 10 493
Energiajate 175 229 18 422
Rasvakaivojate - 1 405 - 1 405
Biojate 1 192 - 4 196
Biojate 2 391 356 127 874
Kaytetty rypsioljy | 82 225 - 307
Rehuraaka-aine 1036 718 - 1755
Kerayspahvi 153 44 6 203
Kerayspaperi - - 2 2
Tietosuojapaperi - 3 - 3
Metallijate 60 30 - 90
Tinapelti - 2 - 2
Muovi 10 - - 10
Yhteensa (t) 2 340 3 256 167 5762




LITE D: MUOVIJATETUTKIMUKSEN TULOKSET

KP = kirkas puhdas muovijate
VP = vérillinen puhdas muovijate
L = likainen muovijate
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Sahalahden ruokatehdas

Punnitustulokset

Tulosten laskenta

Linja tai Pvm KP | VP L Tuotantoki- | KP VP L
tyOpiste (kg) | (kg) | (kg) | lot (kg/vrk) (kaft) | (kalt) | (kglt)
Hampuri- | 30.3.2015 | 11,4 2,5 7,2 1641 6,95| 152| 4,39
laisten 31.3.2015 | 144 3,1 5,2 4419 326| 0,70| 1,18
pakkaus- | 1.4.2015 14 0,5 4,8 3959 | 354 0,13| 1,21
linja 2.4.2015 9 2,5 5,8 2153 | 4,18| 1,16| 2,69
7.4.2015 8,1 3 8 3063| 264| 098| 2,61
8.4.2015 | 11,2 2,6 4,5 3478 | 322 0,75| 1,29
9.4.2015 4,3 - 3,7 2958 | 1,45 -1 1,25
10.4.2015 | 3,7| 43 7,1 3178 | 1,16 1,35| 2,23
Massan- 31.3.2015| 0,7 4,7 8,5 6603 011| 0,71| 1,29
sekoitus A | 1.4.2015 3| 101| 104 7428 | 040| 1,36| 1,40
7.4.2015 23| 10,2| 11,6 8963 | 026| 1,14| 1,29
8.4.2015 1 0,3 0,1 7042 | 014 | 0,04| 0,01
9.4.2015 1,8 131| 11,4 8806 | 020| 1,49| 1,29
10.4.2015| 05| 45 3,2 1750| 0,29 2,57| 1,83
11.4.2015 -1 11,2 3,8 3695 -| 3,03| 1,03
Massan- 1.4.2015 - - 5,4 6 879 - -1 0,79
sekoitus B | 2.4.2015 0,3 - 7,5 8706 | 0,03 -| 0,86
Jauheliha- | 30.3.2015| 1,00 | 4,2| 135 9328| 011| 045| 145
tuotteiden | 31.3.2015 - - 11 8 931 - -1 1,23
paistolinja | 1.4.2015 | 2,00 - - 10193 | 0,20 - -
7.4.2015 |6,10| 05| 13,7 14378 | 0,42| 0,03| 0,95
8.4.2015 - - 7 11 368 - -| 0,62
9.4.2015 - 0,2 6 13695 -1 0,01| 044
10.4.2015 | 0,30 - - 4856 | 0,06 -| 0,00
Raakapak. | 30.3.2015| 1,5 - 5 1489 | 1,01 -| 3,36
linjat 1 & | 31.3.2015 - - 1,5 6 009 - -| 0,25
2 1.4.2015 0,2 - 2 6541 | 0,03 -1 0,31
2.4.2015 - - 3 8 201 - -| 0,37
7.4.2015 05| 1,14 0,3 130| 3,86| 880| 2,31
8.4.2015 0,5 2,3 1,5 2367 | 021 097| 0,63




9.4.2015 0,4 0,4 1,3 1125 0,36| 0,36| 1,16
Lahettamdé | 30.3.2015| 7,6 6 8 15192| 0,50| 0,39| 0,53
31.3.2015 | 10,3 3,4 - 33638 0,31 0,10 -
1.4.2015 10 7,7 - 34999 | 0,29| 0,22 -
2.4.2015 7 2 - 23924 | 0,29 | 0,08 -
7.4.2015 4 4 - 28941 | 0,14| 0,14 -
8.4.2015 4 4 - 35823 0,11 0,11 -
9.4.2015 6 - - 29727 | 0,20 - -
10.4.2015 5 - - 31803 | 0,16 - -
Mikroruo- | 30.3.2015 | 43,5 - - 24797 | 1,75 - -
kaosasto 31.3.2015| 57 - - 28649 | 1,99 - -
1.4.2015 | 13,5 - - 24667 | 0,55 - -
2.4.2015 37 - - 28846 | 1,28 - -
7.4.2015 | 47,5 - - 25786 | 1,84 - -
8.4.2015 40 - - 30099 | 1,33 - -
9.4.2015 | 49,5 - - 24000 | 2,06 - -
10.4.2015 20 - - 28157 | 0,71 - -
Y hteensa 460, | 108, 182.0
(kg) 1 4
Keskiarvo 1,01| 073| 1,03
(kg/t)

Valkeakosken ruokatehdas

Punnitustulokset

Tulosten laskenta

Linja tai Pvm KP |VP L Tuotantokilot | KP VP L
tyOpiste (kg) | (kg) | (kg) | (kg/vrk) (ka/t) | (kglt) | (kglt)
1-linja 1.6.2015 2,4 3,5 2,5 13092 | 0,18 | 0,27 | 0,19
2.6.2015 2,9 3,3 3,8 13576 | 0,21 | 0,24| 0,28
3.6.2015 2,2 3,9 3,1 11408 | 0,19 | 0,34| 0,27
4.6.2015 2,8 5,2 8,5 13166 | 0,21 | 0,39| 0,65
5.6.2015 3 3,3| 15,7 12906 | 0,23 | 0,26 | 1,22
2-linja 26.3.2015 - 2,1 - 5150 -| 041 -
27.3.2015 - 1 - 6 000 -| 0,17 -
30.3.2015 - 4 - 5601 -1 0,71 -
31.3.2015 - 1 - 6 267 -| 0,16 -
1.4.2015 - 2,5 - 4 501 -| 0,56 -
3-linja 25.3.2015 - 2,5 - 3247 -| 0,77 -
27.3.2015 - 2 - 3797 -| 0,53 -
30.3.2015 - 3 - 3569 -| 0,84 -
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31.3.2015 T 27 : 3223 T 084 :
2.4.2015 | 35 i 4339 [ 081 i
5-linja 25.3.2015 T 71 : 2102 T 173 :
30.3.2015 1 59 : 2383 [ 248 :
31.3.2015 T 2 : 2211 1 0,90 :
1.4.2015 T3 : 3778 1 079 i
2.4.2015 T 6 : 2121 [ 283 :
6-linja 13.4.2015 | 95 | 54 2289 | 415 | 236
1542015 | 105 T 55 1854 | 5,66 1 297
1742015 | 122| 137| 47 1781 685| 7.60| 264
Ruoka- 3032015 | 3| 5 i 2939 102] L70 :
makkaraB |31.3.2015| 15| 15 : 269 | 056 056 i
142005 | 25| 25 : 2816| 0,89 0,89 i
242015 | 05| 05 : 1126| 044| 044 :
Ruokamak- | 31.3.2015 - 6,5 - 1998 -1 3,25 -
kara A 2.4.2015 T2 : 1917 [ 104 :
200 g 30.3.2015 | 56 i 2808 T 1165 :
31.3.2015 T 68 : 3180 (2138 :
1.4.2015 T a4 i 2809 15,66 i
300 g 30.3.2015 T 30 : 1020 T 20.41 :
31.3.2015 1 295 : 3786 779 :
1.4.2015 1 132 : 5523 [ 239 :
MUOVi- 30.3.2015 | 45 : 554 T 813 :
rasiat 31.3.2015 1 15 : 1046 (1435 :
b 3 Ja s vk sl o] 0] 022 - -
laiturit
Yhteensa 1303 | 359,4 | 49,2
(kg)
Keskiarvo 055| 385| 0,29

(kg/t)




LITE E: KOHDEYRITYKSEN TUOTANTOMAARAT LINJOITTAIN

VUONNA 2014

Sahalahden ruokatehdas

Tuotantomaara (kg/a)

Hampurilaisten pakkauslinja 838 209
Massansekoitus A 394 900
Massansekoitus B 297 817
Jauhelihatuotteiden paistolinja 2002 781
Raakapakkaus, linjat 1 ja 2 2 264 488
Lahettdmo 5851 337
Mikroruokaosasto 6 862 006

Valkeakosken ruokatehdas

Tuotantomaara (kg/a)

Muovirasiat 315 745
3009 1602 937
200 ¢ 838 582
Ruokamakkara A 229 017
Ruokamakkara B 1461471
1-linja 3 020 638
2-linja 614 339
3-linja 800 550
5-linja 441 041
6-linja 382 373




