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Baggrund

Virksomheden

Sterrelse

Odense Flexible besluttede i 1987 at
undersepge mulighederne for at forny af-
vasketeknologien i forbindelse med af-
vaskning af udstyr fra trykmaskiner.

Pa4 grundlag af undersggelsen blev der
udarbejdet et projekt. Det blev gennem-
fort i1 efteriaret 1987.

Miljestyrelsen blev ansegt om tilskud
til projektets gennemferelse. Det re-
sulterede i tilsagn om tilskud dog fra-
trukket bygningsinvesteringer.

Som en del af vilkarene for tilskuddet
blev det aftalt, at virksomheden skulle
udarbejde en kort rapport om projektet.
P4 den baggrund er efterfelgende rapport
udarbejdet.

Projektet er gennemfort af en arbejds-
gruppe bestdende af: Sikkerhedsreprzsen-
tant Erik Jacobsen, faktor Kurt Andersen,
el-installatepr Kaj Michelsen under sam-
let styring af produktionsingeniegr Gun-
nar Jakobsen,

Nzvnte personer er alle ansatte i virk-
somheden. Derudover har radgivende inge-
nigrfirma deltaget.

Nordfeoil

Odense Flexible ApS
Sivlandvanget 3
5260 QOdense S

Virksomheden er beliggende 1 Odense Kom-
mune, erhvervsomrade 5E og som feolge der-
af omfattet af kommunens rammebestemmel-
ser for erhvervsomrader.

Virksomheden disponerer over et grund-
areal pad ca. 27.000 m?.

Det samlede bygningsareal er pé& ca.
9.300 m® etageareal.

Der beskaftiges ca. 140 medarbejdere og
omsztningen var i 1986: 140 mill. kr.
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DATABLAD
Miligstyrelsens J.nr. 87-121-312

Projekttitel:
Etablering af central afvaskeproces for trykudstyr og genanvende-
ligt materiale.

Ansgger: Projektbelgb: 1,8 mill.kr.
Nordfoil Tilskudsbelgb: 615.000 kr.
Odense Flexible ApS

5260 Odense S

Projektformidl:
At etablere genbrug af emballagespande til trykfarver samt gen-
vinding af oplgsningsmiddel.

Projektresultat:

projektet er gennemfgrt som planlagt, og forbruget af emballage-
spande er nedsat med 3.000 stk pr.ar. Forbruget af organiske oplg¢s-
ningsmidler er reduceret med 45 tons pr.ar gennem etablering af
aktivt kulfilter med regenerering. Der er udarbejdet en kort rap-
port samt en beskrivelse til den grafiske hgjskoles bibliotek, som
indeholder en database for produktionsmetoder i den grafiske bran-
che,

RAPPORTOPLYSNINGER

VUdgiver: Nordfoil

Titel: "GCenanvendelse af emballagespande samt oplgsningsmidler i
forbindelse med afrensning af udstyr fra produktion af fleksibel

emballage™.

Forfattere: Gunnar Jacobsen Sidetal: 15

oL

Kan lanes pa Mst. bibliotek.



Miljeforhold

Ejerforhecld

Odense Flexible er som produktiocons-
virksomhed omfattet af Lov om Miljobe-
skyttelse, kap. 5, idet virksomheden
er omfattet af bilagets listebetegnel-
se: "E3 rotationstrykkerier, offset-
trykkerier og bogtrykkerier".

E3 er ¥mazrket hvilket betyder, at mil-
jogodkendelse ikke er pakravet, sa&fremt
virksomheden anlzgges i overensstemmel-
se med en gyldig lokalplzan eller byplan-
vedtagt.

Odense Flexible er siledes ikke omfat-
tet af krav om miljegodkendelse ved pro-
duktionsmessige @ndringer og udvidelser.

Virksomheden har pt. ingen miljemassige
p&bud.

VYirksomheden blev etableret i det indre
Cdense pa& privat initiativ 1 1948 og var
sdledes pioner pa fremstilling af flek-
sibel emballage. I 1972 begyndte virksom-
hedens udflytning til nybyggede facilite-
ter i industriomréde i Hjallese, hvorira
virksomheden drives 1 dag.

Cdense Flexible ApS3S blev dannet 1. decem-
ber 1983 1 forbindelse med Grénges Dan-
mark 4/S5's ke¢b af virksomheden. Frem til
denne dato har virksomheden gennemlevet
skiftende ejerforhold.

Gringes Danmark A/S er 100% ejet af det
svenske Gringes Aluminium AB, som indgar
i den bgrsnoterede koncern Electrolux.

Odense Flexible indgédr i1 NordFoil-gruppen
som bestar af:

Nord¥Foil Skultuna Folie, Sverige
NordfFoil Aluma Folio, Finland
NoerdFoil Skultuna Flexible, Sverige
NordFoil Odense Flexible, Danmark
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Produktion

Afsztningsfor-
hold

NordFoil-gruppen fremstiller aluminium-
folie cg videreforadler dette. Ved at
kombinere aluminiumfolie med andre ma-
terialer, f.eks. paplr, plast og karton,
lakere og/eller prage det, kan man op-
fylde de krav, der stilles til det far-
dige produkt.

Triplexlaminatet polyester/aluminiumfolie/
polyethylen er et godt eksempel pa et
flexibelt pakkemateriale. Her forenes
aluminiumfoliens fremragende barriereegen-
skaber med plastfilmens styrke og gode
pakkeegenskaber.

Et af NordFoil's store produkter er 1im-
lamineret alu/karton. Et andet er extruder-
laminat for levnedsmidler og pharmaceu-
tiske produkter.

Odense Flexible behersker alle kendte la-
mineringsprocesser. Der patrykkes i flexc-
tryk op til 6 farver og i dybtryk op til

7 farver. Det fazrdige prcdukt rullesk=res
pd bredder og opspoles i langder passende
for kundens pakkemaskiner.

Aluminiumfolie er for det meste kombineret
med transparente plastfilm eller papir som
tilpasses produktet med hensyn til bar-
riere- og pakkeegenskaber.

Der fremstilles ligeledes laminater og
coatede materialer uden aluminiumfolie.

Virksomheden disponerer over moderne udvik-
lings- og laboratoriefaciliteter til afprov-
ning af nye materialekombinationer som frem-
stilles pa pilotanl=g.

Laboratoriet sikrer endvidere at det fardige
produkt lever op til de krav, som stilles
fra kunden og relevante myndigheder.

Virksomhedens produktion af fleksibel embal-.
lage afsazttes med 40% p& hjemmemarkedet og
60% som direkte export. Den indirekte export
andrager ca. 90%.



Afsztningsfor-
hold (fortsat)

Nuvarende pro-
duktionsforhold

Afsztningen foregir gennem egne szlgere
og udenlandske agenter og kan groft opde-
les pa feolgende omrader:

1) Levnedsmiddelindustri
- mejeri
- bageri
- kolonial

konfekture

2) Pharmaceutisk Industri

3) Kemisk/teknisk industri

Der indkebes ca. 3.000 stk. blikspande pr.
4r., De anvendes til opblanding af trykfarve
og intern transport. Spandene kasseres ef -
ter tomning.

Til afvask af diverse trykudstyr som farve-
bakker , pumpekar, rakler, slanger m.v. an-
vendes der skonsmzssigt 45.000 liter oples-
ningsmiddel pr. ar.

Nuverende afvaskeproces foregar dels manuelt
og dels i et mindre vaskeanlag.

Den manuelle afvask foregér ved skrabning og
berstning efterfulgt af skylning med ethyl-
acetat. Arbejdsoperationen sker under lokal-
udsugning, hvor luften afkastes direkte til
det fri.

Vaskeprocessen i maskinen foregldr i et lukket
kammer, hvor emnerne nedsankes. Processen be-
stir af en spuling med ethylacetat igennen

et fast dysearrangement.

Efter vaskeprocessen udtages emnerne, hvor-
efter de aftorres manuelt pa et afterrings-
hord forsynet med lokaludsugning. Som supple-
ment til lokaludsugningen er der etableret
dndedraztsvarn med friskluftforsyning.

I det eksisterende anlzg er det ikke muligt
at foretage afvask af farvespande med henblik
pa genanvendelse af disse. Det resulterer i
kassation af ca. 3.000 stk. 20 liters spande
pr. ar, som kunne have varet genanvendt.

v.-5



Nuvazrende pro-

duktionsforhold

{fortsat) Rensning og gennemskylning af slanger fore-
gar manuelt pa afterringsbord. Operationen
kan ikke udfegres i vaskeanlagget.

Projektformule-
ring Projektets mélsaztning er at etablere central

afvaskeproces for trykudstyr og genanvende-
lig emballage med henblik pa

- at neds=tte miljebelastningen externt/
internt

- at genanvende vaskemediet (ethylacetat}

- zt anvende mindre forurenende teknologi

- at begrznse manuelle arbejdsoperationer
med ethylacetat

- at genanvende farvespande

- at iverksaztte en systematisk genanvendelse
af organiske oplosningsmidler.

Projekt-

" beskrivelse Afvaskeprocessen foregér i et lukket kamner
ved en hgjtryksspuleproces igennem et beva-
geligt dysearrangement. Vaskekammerel er op-
bygget med integreret torre- og ventilations-
anlzg.

Emnerne fikseres i specielle vaskechassis,
som er opbygget pa hjul for indkering i vaske-
kammer.

Afvaskeprogrammet - afvaskning, skylning,
terring, tomning af vaskekammer over i dekan-
tertank foregir automatisk.

De under torreprocessen udviklede organiske
dampe genvindes ved kondensering inden terre-
luften afkastes til det fri.

Vaskeanlzgget kobles direkte til destilla-
tionsanlzg, hvor vaskemediet regeneres.

Det ved destillationen fremkomne slam sendes’
til destruktion.



Forventede
effekt

Forventede
driftsforhold

Ved at gennemfere projektet opnis en
@jeblikkelig reduktion pé& ca. 45.000 l/ar
af den mzngde affald, som virksomheden

mé sende til destruktion.

En reduktion af virksomhedens affalds-
mengde svarende til 3.000 stk. 20 liters
blikspande kan paregnes.

Genvinding af organiske dampe fra torre-
luften ved afvaskeprocessen reducerer for-
ureningen af det externe milje med ca.
13.000 kg/ar.

En vesentlig generel forbedring af arbejds-
miljeet ved afvaskeprocessen er en direkte
felge ved at erstatte manuelle afvaskeope-~
rationer med maskinelle.

Forventning om en hurtig og effektiv afvaske-
proces, som lever op til krav om stadig
mindre produktionsordrer og dermed hyppigere
afvask af udstyr.

Ansldet forbrug til afvask 45.000 liter
(200 liter pr. dogn)

Ethylacetat, pris indkeb 6 kr/l
Destillationskapacitet min 45,000 1/ar
Driftsudgifter ved destilla-

tion (45.000 liter) 105.000 kr
Genvinding ved terreluft 13.000 1/ar

vaskemaskine (ved drift pa
4 gange pr. skift i 3 skift)

Driftsomkostninger 25.000 kr/ar
{genvinding)

Genbrug af afvaskede spande 3.000 stk/ar
Spande, pris indkeb 90.000 kr/ar
{30 kr/stk)

Totale investering 1.790.000 kr



Projektets

gennemfprelse Til at gennemfore projektet blev det
besluttet at nedsztte en projektgruppe,
som skulle bestd af:

fnsvarlig for vedligeholdelse, el-in-
stallater

Operator, sikkerhedsreprzsentant
Arbejdsleder for omradet, faktor

Projektleder, ingenier

Virksomheden disponerer over egen vedlige-
holdelsesafdeling for el- og maskinteknik
bestiende af:

3 smede

1 elektriker

T automatiklarling

1 el-installater (daglig leder)

hvilket gjorde det muligt at udfere installa-
tions- og opstillingsarbejdet 1 forbindelse
med projektets gennemferelse.

Ud over egne ressourcer gor virksomheden lo-
bende brug af underleveranderer i forbindelse
med mindre projekter. Derfor var det natur-
ligt at trazkke pa disse firmaer i det omfang,
det var pékravet.

Ved beseg pi grafiske fagmesser havde virk-
somheden forud for projektes opstart lebende
heldt sig corienteret om forskellige afvaske-
teknologier.

Tirksomhedens erfaring med det eksisterende
fabrikat af argang 1972 var tilfredsstillende.
Derfor var det nazrliggende at optage kontakt
med denne producent med henblik p& at forny
afvaskeprocessen. Kontakten blev etableret
via producentens danske agent.

Ved besedg hos producenten blev projektgruppen
presenteret for en afvaskeproces, som kunne
leve op til kravene i projektfermuleringen.

Anlzgget bestod af et integreret system for
afvaskning og regenerering af vaskemediet.
Producentens dokumentation for levering af
tilsvarende nyudviklede anlag til den grafiske
branche 1 Europa og USA indikerede at han

var ferende p& markedet.

...8



Projektets
gennemforelse
(fortsat)

Afvaskeprocessen er sardeles vigtig for af-
viklingen af virksomhedens procduktion. Den-
ne Kendsgerning udelukkede projekt-gruppen
fra at opsege alternative leverandorer, sonm
ikke kunne dokumentere afprevede lgsninger.
Alternative afprevede lgsninger var i prin-
cippet opbygget som virksomhedens eksiste-
rende anlzg og derfor uinteressante.

Der blev hurtigt indgédet forhandlinger med
agent/producent om opbygning af et anlzg til-
passet virksomhedens forhold.

Fra starten blev der lagt vagt pa en total-
lesning indeholdende afvask, fterring, gen-
vinding af organiske dampe 1 torreluften og
regenerering af vaskemediet ved destillation.

Med et konkret tilbud i handen var det muligt
at udarbejde en plan over ngdvendigt areal-
behov. Det viste sig, at det ikke var muligt
at gennemfore projektet inden for de eksiste-
rende bygningsmazssige rammer. En tilbygning
p4d ca. 70 m?, som udelukkende kunne dispone-
res til afvaskeprocessen, var negdvendigt.

Projektet kunne herefter opdeles i bygnings-
del og vaskeanlzg. Indretningslay-out, som
dannede baggrund for bygningsspecifikationer-
ne, blev udarbejdet.

Myndighedsbehandling og udarbejdelse af ud-
budsmateriale over bugningsudvidelsen blev
overdraget til radgivende ingenigrfirma.

Efter behandling af indhentede tilbud blev
bygningsudvidelsen overdraget entrepengr i
hovedentreprise.

Ventilationsanleg, elektriske installationer,
trykluft og CO02-slukningsanl=g er udfert af
virkscmheden i samarbejde med relevante leve-
randeprer.

Bygningsudvidelsen er udfert i direkte til-
steodning til et mindre eksisterende vaskerun,
hvor der under hele projektets gennemforelse
ubetinget skulle kunne foretages afvask. Der-
for var det nodvendigt at holde eksisterende
faciliteter intakt indtil indkering af nyt
anlzg havde fundet sted,.

c.. 9



Projektets
gennemforelse
(fortsat}

En del af installationsarbejdet kunne som
felge heraf kun foregéd uden for normal ar-
bejdstid.

Projektet som helhed er gennemfert uden va-
sentlige gener for den daglige produktiocn.
Det skyldes ikke mindst operaterernes vel-
villige indstilling og positive forventninger
£il projektet.

En vigtig del af vaskeanl=zgget er vaskevog-
nen, hvori emnerne fikseres og eksponeres
for dysespul.

Ved projektets start var det hensigten at
fremstille et antal specialchassis bestent
for grupper af emnevarianter. Det skulle sik-
re optimal eksponering og derved bedst mulig
vaskekvalitet ved minimal vasketid. Ulempen
var at flere vogne selvfiplgelig ville betyde
et vesentlig sterre arealbehov ved fyldning
og temning af vaskemaskinen.

Denne kendsgerning gjorde det aktuelt at un-
dersoge om det var muligt at udvikle en uni-
versalvogn, som forsynet med hjalpefixturer
kunne dskke samtlige emner. Vaskekvaliteten
matte ikke forringes og vasketiden skulle
holdes p& et acceptabelt niveau.

Resultatet er blevet en universalvogn pa hjul
udfert i jernkonstruktion beklmdt med tradnet.
Vognen kan forsynes med aftagelige hjzlpefix-
turer for specialemner og farvespande.

Til gennemspuling af slanger er der fremstil-
iet et fordelerrer, som kan monteres péa vog-

nen. Fordelerre¢ret kobles til vaskemaskinens

indvendige udtag fra spulepumpen.

Med dette udstyr er det muligt at gennemspule
slanger i vaskemaskinens lukkede kammer ved
hjzlp af maskinens spulepumpe.



Erfaringer med
projektet

10

Vaskeanlegget var klar til indkering 1

uge 46/87. Efter en indkerings- og afprov-
ningsperiode pa 2 uger var anlagget klar
til at overgi til egentlig drift og har
siden fungeret som eneste maskinelle af-
vaskeproces i virksomheden.

Erfaringen med anlzgget siger, at ethvert
emne, som kan fikseres i1 vaskemaskinen og
eksponeres for dysespul kan 1 princippet
afvaskes i anl=zgget. Det er en betingelse,
at urenheden kan opleses af vaskemediet.

Det vil sige, at anlzggets begraznsning lig-
ger i rumfanget af vaskekammeret og i op-
bygningen af fixturer/vaskechassis. Det gor
projektet sazrdeles fleksibelt og fremtids-
sikret. .

£n modifikation af visse emner, som gar til
afvask har varet nodvendig af hensyn til
fikseringen 1 universalvognen.

Det er vigtigt, at emnerne ikke zanbringes
siiledes, at der opstar "abne kar", som vil
medfore utilstrakkelig terring og sterre for-
dampning af ethylacetat end nodvendigt under
torreprocessen.

Foruden emnernes geometriske udformning er
overfladens beskaffenhed af afgerende betyd-
ning for et tilfredsstillende vaskeresultat.

Emner med en lille overfladeruhed er vasent-
lig nemmere at rengere. Sadanne overflader
kan opnas enten ved mekanisk bearbejdning -
slibning og polering - eller ved en overfla-
debelzgning.

Overfladebel=gningen skal naturligvis kunne
modstéd pavirkningerne fra produktionsproces-
sen og vaskemediet.

En Gteflonbelzgning {(PTFE) har vist sig at
vere egnet. Den begrznser vedhaftningen pa
emnerne og kan modstad pavirkningerne fra pro-
duktionsprocessen og vaskemediet. Belzgningen
er ligeledes robust overfor slag og andre
mekaniske pavirkninger som fremkommer ved
handtering og intern transport.

... 11



Erfaringer med
projektet
(fortsat)

11

Andre plastbelzgninger vil sandsynligvis
ngsd kunne anvendes. Det mé& afgeres ved
forspg under de konkrete forhcld.

Vaskeanleg og destillationsanlzg er kob-
let sadledes, at det er muligt at udfere
destillationen uafhzngig af vaskeanlzgget.

Temning af dekantertank over 1 destilla-
tionsanlag foregéir i lukket rorsystem via
pumpe.

Fyldning af dekantertank fra destillat-
tank forgar ligeledes 1 lukket rersystem
via pumpe.

I vaskerummet er depr etableret en lukket
kabine for gennemskylning og rensning af
trykfarvepumper. Xabinen er opbygget om-
kring et kar med ethylacetat, hvori pumper-
ne anbringes og rengoeres indvendigt ved
"egen pumpekapacitet". Kabinen er koblet
£il ventilationsanl=zgget som sikrer kon-
stant undertryk 1 denne.

Til rengoring af emner med store cpbyg-
ninger af trykfarve og lakker er der frem-
stillet et ibledssztningskar og afterrings-
bord.

Iblpdsztningskarret er forsynet med randaf-
sugning som automatisk aktiveres ved abning
aff dette.

Afterringsbordet er konstrueret med hald-
ning bort fra operatersiden imod punktafsug-
ning. Punktafsugningen er opbygget som em-
fang over bordet. Princippet i emfangets ud-
formning giver turbulens i luften i denne.
Det foreger gribehastigheden i luften over
bordet. Bordpladen er udfort i azluminium for
at begrznse faren for dannelse al gnisteér
ved emnchiéndtering.

Afterringsbordet er forsvnet med lukket op-
samlingstank Tor den ethylacetat, som anven-
des ved manuel afvaskning.

Pumperensekabine, afterringsbord og ibled-
setningskar er forbundet med destillations-
anlzg i lukket rerforbindelse med pumpe. Her-
ved er det muligt at regenerere det ethyl-
acetat som anvendes de pagzldende steder.

I -



Erfaringer med
projektet
{fortsat)

Konklusicn

Projektets gennemferelse har givet anled-
ning til en vesentlig forbedring af ar-
bejdsmiljoet ved afvaskning. Det fremgar
af operatorernes udsagn og underbygges af
malinger udfert af BST-Center Fyn for og
efter etableriingen af vaskeanlzgget.

Projektgruppen har fungeret tilfredsstil-
lende i betragtning af at deltagerne har

veret palagt opgaver fra den daglige pro-
duktion under gennemferelsen. ‘

P4 grund af den daglige almene kontakt har
projektgruppens arbejdsform varet ret ufor-
mel. Det har medvirket til at udnytte de
erfaringer, som operatprerne har opnéet

fra det eksisterende anlezg.

For gennemfegrelsen blev projektet fremlagt
i sikkerhedsudvalget, og der er lobende gi-
vet orientering.

Arbejdsformen kan anbefales ved stgrre a-
dringer og ved indforelse af ny teknologil.
Det virker motiverende at inddrage opera-
torer og arbejdsledere 1 fzllesskab for og
under gennemforelsen. Den tid, der anvendes
her, indtjenes hurtigt i form af fazrre pro-
blemer, nar projektet skal overgd til pro-
duktion. '

Det har ubetinget varet nedvendigt at holde
det eksisterende anlag anvendeligt indtil
projektet var indkert. Der arbdejdes normalt .
pad skiftehold i omradet.

En koordinering af projektets aktiviteter
med den daglige produktion i omradet var
derfor meget vigtig for at undgd produktions-
tab. o

Denne kendsgerning kan let undervurderes

ved tidsplanlzgningen. Det resulterer 1
"forsinkelse" som nzppe kan undgés.

ee--13
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Konklusion ‘ C

{fortsat) Vaskeanlzgget blev leveret den 07. okto-
ber 1987 som aftalt ved ordreafgivelsen.
Leverancen var komplet med undtagelse af
en reguleringsventil. Efter pé&tale blev
det aftzlt at denne del kunne leveres afl
fabriksmonteren ved opstart.

Leveringstidspunktet var vigtigt af hensyn
til lukning af byggeriet og videre fardig-
gerelse. Derfor blev det med tilfredshed
konstateret at ogsa denne del af aftalen
med léveranderen blev overholdt.

Afprovning og opstart af anlegget fandt
sted den 11. november 1987. Fabriksmonto-
ren fandt ingen mangler ved det leverede
anlzg ej heller ved det opstillings- og
installationsarbejde, som virksomheden hav-
de forestaet. o

Herefter kunne anlzgget ret hurtigt overga
til produktion.

Ved forhandling af leverancen blev det noje
praciseret, hvilke aktiviteter virksomheden
var ansvarlig for. Opstillings- og indret-
ningsplan for omrdet var godkendt af leve-
randeren. Det er vigtigt at foretage denne
afklaring si tidligt som muligt. Specielt
nar der er tale om udenlandske leverandgrer.
Hvis aftalegrundlaget er fyldestgeorende kan
man med fordel pitage sig sterre andel af |
projektet. Det ma dog sikres ikke at padrage
sig ansvar for andet end egne aktiviteter.

Det m& paregnes, at den universale vaskevogn
lgbende skal ajourferes med fixturer i takt
med udskiftning af udstyr. I den forbindelse
er det vigtigt at stille krav til leveran-
derer af udstyr og maskiner med hensyn til
vaskbarheden. Der taznkes her pa den geome-
triske udformning og overfladekvaliteten.
Hvis der tages hensyn til vaskbarheden alle-
rede ved konstruktionsfasen kan afvaskningen
lettes betydeligt.

Leverandorer af farver og lakker bor ligele-
des pavirkes til at inddrage vaskeproblema-
tikken i deres produktudvikling. Det vil sige
at kravsspecifikationer til leverandprerne
skal indehclde samtlige relevante aspekter.

c...1b



Konkliusion
(fortsat)

En god tilrettelagt arbeidsgang omkring af-
vaskeprocessen letter afvaskningen betyde-
ligt. Det er vigtigt, at de emner som skal
gennemgd afvaskning straks sendes til den-
ne for at undgd ungdvendig udterring. Det
har ogsi afgorende betydning for arbejds-
miljoeet.

Betjening af anlmgget er tilpas simpel. Nor-
mal drift begrznser sig til indstilling af
vasketid og start af vaskecyclus. Vasketiden
vil typisk vere i omradet 30 - 40 minutter,
som kan reguleres fra gang til gang ud fra
operatorens erfaring med de pagzldende emner.

P2 tilsvarende vis betjenes destillationsan-
lzgget. Det krazver dog en overvagning i slut-
fasen for at undgd.fuldstezndig fordampning,
som resulterer 1 fastbrending af det tilbage-
blevne terstof.

Som supplement til anlazggets tekniske doku-
mentation er der udarbejdet en brugerveejled-
ning.Den beskriver i kKorte trzk opbygning og
princip og indeholder en fejlnegle.

Alle undertekster pa kKontrol- cg betjenings-
tavlie er udfert med dansk tekst. En lille men
ved den daglige brug 1kke uvazsentlig detalje.

Yirksomheden kan med tilfredshed konstatere
at forventningerne til det gennemfeorte pro-
jekt generelt er indfriet.

Miljostyrelsen's tilskud abnede mulighed for
at se pa afvaskeproblematikken i et bredere

perspektiv. Det resulterede i et projekt om

teknologifornyelse, som samtidig tilgodeser

vesentlige samfundsm&ssige interesser.

Der er ingen tekniske hindringer for at kun-
ne kgre under de forventede driftsforhold.
Kun drastiske zndringer i produktmix og af-
setning vil kunne pavirke projektets erffekt.
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