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Forord

Folgende er en afrapportering af projekt "Affaldsminimering i staberi- og
maskinindustrien". Projektet har veeret finansieret under Program for Renere
Produkter m.v. 2001 — Perspektivpuljen.

Projektet er gennemfagrt af Vald. Birn A/S, der har veeret projektansvarlig over
for Miljgstyrelsen. Vald. Birn A/S bestar bl.a. af Vald. Birn Jernsteberi A/S
(VBJ) og Vald. Birn Maskinfabrik A/S (VBM). Som underleverandgr i
forbindelse med medarbejderinddragelse og projektrapportering har Advisory
i KPMG bistaet Vald. Birn A/S.

Fra Vald. Birn A/S deltog felgende personer:

Energi- og Miljgchef: Eddy Boe Nielsen, (VBJ) - Projektleder

Teknisk Direktar: lvan O. Bak (VB))

Anlags- og vedligeholdelseschef: Lars Hansen Biehl (VBJ)
Projektingenigr: Allan Carstensen (VBJ)

Direktar: Mogens Bach (VBM)

Produktionschef: Christian Jgrgensen (VBM)

40-50 medarbejdere fordelt pa miljggrupper i de to enheder Jernstgberiet
0g Maskinfabrikken

Fra KPMG deltog konsulenterne:

e Dorthe Nedermark (cand.techn.soc.)
e Lone Gjgrret (cand.merc.jur.)

| folgegruppen for projektet sad:

Tonny Christensen, Miljgstyrelsen

Kim Frese, Frese Metal & Stalstaberi A/S
Ivan Bak, Vald. Birns Jernstgberi A/S

Eddy Boe Nielsen, Vald. Birns Jernstgberi A/S
Dorthe Nedermark, KPMG






Sammenfatning og konklusioner

Jernstaberi spinder guld pa affaldet

Nordeuropas starste kundestgberi VVald. Birn A/S har gennem de seneste fire
ar gjort en ekstra indsats for at nedbringe affaldsmangderne ved at afprave
nye teknikker til at genindvinde de ressourcer, som ellers koster dyrt i indkeb
og bortskaffelse. Samtidig har Vald. Birn A/S sammen med KPMG
gennemfart workshopforlgb med det formal at bringe medarbejdernes ideer til
affaldsminimering frem i lyset, og her viste det sig, at der var guld at hente.

“Baggrund og formal”

Projektet ”Affaldsminimering i staberi- og maskinindustrien” er finansieret af
Perspektivpuljen under Program for renere produkter hos Miljgstyrelsen.

Stgberibranchen er blandt dem der vejer tungt i affaldsstatistikkerne, og pa
Vald. Birn A/S bortskaffede man saledes ca. 22.000 ton affald i ar 2000.
Projektets formal har derfor veeret at undersgge mulighederne for at minimere
affaldsmangden fra udvalgte affaldsfraktioner inden for stgberi- og
maskinindustrien ved at genindvinde en stgrre del af spildet fra
produktionsprocesserne til eget brug samt reducere den samlede spildmangde
generelt.

Minimering af affaldsmangderne blev segt opnaet dels via udvikling og
afprgvning af nye teknologier, dels via medarbejderinvolvering og traening i at
se og fremkomme med forbedringsmuligheder.

“Undersagelse”

Der blev iveerksat tre tekniske pilotforsgg samt et initiativ til
medarbejderinvolvering. Det sidste havde til formal at uddanne- og
holdningsbearbejde medarbejderne til at se affaldet som et tab for
virksomheden og fremkomme med deres ideer til at genindvinde affaldet i
produktionsprocessen.

De tekniske pilotforsgg gik ud pa at afprgve, om nedenstaende ideer var
realiserbare.

e Separation af det stgbesand der opsamles i filtrene i sandtarnet, idet dette
restprodukt har et hgjt indehold af kulstgv og lerpartikler, der ved
udvinding fra det afsugede dgdbrandte materiale pa ny vil kunne tilsaettes
stgbesandet og derved reducere behovet for nyt kul og ler.

¢ Nedknuse de sandkerner, der kasseres pga. skader o.lign. og tilseette det i
mindre mangde som nyt kernesand.

e Forlaenge levetiden vaesentligt pa kelesmgremidlerne ved at etablere et
centralanleg til behandling og vedligeholdelse og derved reducere behovet
for nyt kalesmgremiddel.



“Hovedkonklusioner”

Projektets hovedkonklusioner er falgende:

e Forspsg med at anvende trensosigte til at separere bentonit fra dgdbraendt
stgbesand fungerede ikke optimalt, hvorfor der ikke vil blive arbejdet
videre med denne teknologi.

e Forssg med genindvinding af kernesand fra nedknusning af kasserede
kernevrag har veeret en succes. Der er kart forsgg med tilsetning af op til
7% genbrugskernesand i nysandet, uden at det pavirker emnets styrke eller
kvalitet. Der er ikke blevet testet for en gvre graense for tilsetning af
genbrugssand. Potentialet er, at alle usvaertede kerner kan genbruges.

e Forsgg med centralanleaeg til vedligeholdelse af kalesmgremidler har varet
en succes. Resultatet har veeret en forlengelse af kelesmgremidlernes
levetid med en faktor fire. Dette svarer til 75% mindre forbrug og mangde
kalesmgremiddel il bortskaffelse. Samtidig er de ngdvendige
mandskabstimer til vedligeholdelse reduceret tilsvarende.

e Forsgg med medarbejderinvolvering i affaldsminimering har veret en
succes. Deltagerne har veret engagerede, og deres ideer har vaeret med til
at flytte tallene i affaldsstatistikken. Saledes er f.eks. C- og M-fraktionen
tilsammen reduceret fra 49 til 25 kg/ton udtappet jern ved hjelp af
medarbejdernes ideer til bl.a. sorteringsanleeg og fotodokumentation af
sandtab pa produktionslinjerne.

Ved at gennemfgre de to pilotforsgg samt involvere medarbejderne og
realisere deres ideer er opndet en reduktion af affaldsmengderne pr. ton
udtappet jern pa 14%, hvilket svaret til 36 kg/tons udtappet jern. | forhold til
maengden af udtappet jern i ar 2004, giver dette en besparelse pa 3.215 ton i
affald i ar 2004.

Med de bortskaffelses priser Vald. Birn havde i ar 2004, svarer dette til en
besparelse ca. 1,1 mio. kr. Her i er ikke medregnet veerdien af den ggede
genanvendelsesgrad, som er opnaet i sammen periode (fra 72% til 97%),
hvilket har gjort bortskaffelsen endnu billigere for visse fraktioner.

Da den reducerede mangde spild erstatter tilsvarende nyindkab af ravarer,
udger denne besparelse ca. 1,3 mio.kr.

| alt skennes opnaet en arlig besparelse pa det faste affald pa 2,5 mio.kr. arligt.
Dertil kommer besparelserne fra implementering af det centrale KSM-anleg i
Maskinfabrikken, som forventes at udggre 1 mio. kr. arligt, nar anleegget er
fuldt udbygget.

Betragtes indsatsen i forhold til reduktionen af kasseret maengde lerbundet
formsand, er der for disse fraktioner opnaet en reduktion pa 15%. Overfares
dette resultat til landsplan, hvor Stgberiforeningen anslar, at der arligt kasseres
60-70.000 ton lerbundet formsand fra staberibranchen, svarer det til en
potentiel affaldsreduktion pa 9-10.500 ton/ar pa landsplan.
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"Projektresultater”

Forsggene med genindvinding af ler og kul fra filter i sandtarn viste, at den
planlagte teknik med vibration over trensosigte ikke kunne honorere kravene
til separering af partikler i den gnskede kornstarrelse. De forsgg, der blev kart,
gav en genvinding pa 40% af potentialet, men karslerne viste for stor
usikkerhed. Der arbejdes derfor fortsat med at finde andre tekniske lgsninger.

Forsgget med nedknusning af kernevrag og tilsetning til nyt kernesand i sma
mangder viste sig at veere en succes. 99% af de kernevrag der nedknuses kan
tilseettes nysand, og der er kart forsgg med op til 7% tilsetning til kernesand,
uden at der har givet produktions- eller kvalitetsproblemer. Ved projektets
afslutning genindvindes ca. 5 ton kernevrag om ugen svarende til ca. 200 ton
arligt, og denne mangde forventes at kunne gges.

Etableringen af et centralanlaeg til behandling og vedligeholdelse af
keglesmgremidlerne har vist sig at fungere rigtig godt. Ved projektets afslutning
var der tilkoblet tre bearbejdningsmaskiner til anleegget, og levetiden for
kelesmgremidlerne er forlenget fra ca. 2 til 9 maneder. Dette giver en
besparelse pa indkgb og bortskaffelse af kalesmgremidler pa ca. 75%.
Samtidig er det blevet konstateret, at driften af anleegget kraever tilsvarende
feerre mandskabstimer og feerre maskinstop for renggring og vedligehold.

Gennemfgrelse af workshopdage med det formal at uddanne- og
holdningsbearbejde medarbejderne til at se affaldet som et tab for
virksomheden og fange deres ideer til at reducere affaldsmeangderne og
genindvinde spildet i produktionsprocessen, har veeret en succes.

Et synligt resultat, som fremgar af affaldsstatistikken, er udviklingen i
mengden af sand pa gulvet langs de 7 produktionslinjer. Sandet fjernes af
renggringsholdet vha. et centralstgvsugeranlaeg. Efter at renggringsholdet har
sat fokus pd, hvor der bliver stavsuget mest og dokumenteret det med billeder,
kan reparationsholdet prioritere indsatsen. Fra at skulle stavsuge 27 kg pr. ton
udtappet jern op i 2000, stgvsuger holdet nu kun 19 kg pr. ton udtappet jern

op.

”Andre kilder”: www.birn.dk www.kpmg.dk
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Summary and conclusions

Iron foundry makes a fortune on waste

During the last four years, Vald. Birn A/S, the largest iron foundry in
Northern Europe, has made an extraordinary effort to reduce the quantities of
waste by testing new techniques for recovery of resources that otherwise are
expensive to purchase or dispose of. At the same time, Vald. Birn A/S has
carried out a series of workshops together with KPMG with the purpose of
highlighting the employees' own ideas for waste reduction, and it has turned
out that their ideas were worth a fortune.

"Background and purpose”

The project "Waste reduction within the foundry and machine industry" was
financed by Perspektivpuljen through the Danish Environmental Protection
Agency's programme for clean products.

The foundry industry outweighs many other industries in the waste statistics,
and in year 2000, Vald. Birn A/S disposed of approx. 22,000 tonnes of waste.
The purpose of the project was to analyse the possibilities of waste reduction
from selected waste fractions within the foundry and machine industry
through recycling a large part of the waste from the production processes for
internal use and by reducing overall waste quantities in general.

Vald. Birn A/S took the initiative to achieve waste reductions partly through
developing and testing new technologies, and partly through involving and
training employees to identify and promote new improvement ideas.

"Survey”

Three technical pilot projects were launched. A programme was also launched
on involvement of employees through training and changing their attitudes so
they regard waste as a loss for the company and bring forward their own ideas
to recycle the waste in the production process.

The purpose of the technical pilot projects was to test whether the following
ideas could be feasible:

e Separation of foundry sand as this waste product holds a high content of
coal dust and clay particles that can be added to the foundry sand again
through recovery of the extracted, dead material, thus reducing the
requirement for new coal and clay.

e Demolition of sand cores that are scraped due to damage etc. and adding
these as new core sand in small amounts.

¢ Significant extension of the life time of cooling lubricant through
establishment of a central handling and maintenance unit, thus reducing
the requirement for cooling lubricant.

The main conclusions of the project were:

11



e The tests with application of a Trenso separation table for segregation of
bentonite from dead foundry sand does not work optimally, for which
reason Vald. Birn A/S will not go on with this technology.

e Tests with recovery of core sand from demolition of discharged core scrap
have been a success. Tests have been carried out with addition of up to
7% of recycling core sand in new sand without affecting the strength or
quality of the mould. An upper limit for addition of recycle sand has not
been tested. The potential is that all unsmoked cores can be recycled.

e Tests with a central unit for maintenance of cooling lubricant have proven
a success. The result has been an extension of the life of the cooling
lubricant by a factor of four, corresponding to a reduced consumption and
quantity of cooling lubricant for scrap of 75%. At the same time, the
number of man-hours required for maintenance was reduced
correspondingly.

e Tests with involvement of employees for waste reduction have been a
success. The participants have been strongly committed, and their ideas
have helped reduce the figures in the waste statistics. As an example, the
employees came up with an idea for a sorting unit and have documented
the loss of sand at the production lines via photos resulting in that the C
and M fraction together has been reduced from 49 to 25 kg/tonne tapped
iron.

By carrying out the pilot projects as well as involving the employees and their
ideas, Vald. Birn A/S has achieved a reduction in waste per tonne tapped iron
of 14% which corresponds to 36 kg/tonne tapped iron. For the quantity of
tapped iron in 2004, this results in a reduction of 3,215 tonne waste.

Based on Vald. Birn A/S' waste disposal prices in 2004, the above reduction in
waste corresponds to a saving of DKK 1.1 million. The value of the
increased recycling ratio achieved in the same period (from 72% to 97%) has
not been included, which makes the waste disposal significantly cheaper for
certain fractions.

If we assume that the reduced quantity of waste replaces corresponding
repurchase of raw materials, the saving amounts to DKK 1.3 million.

All in all, an estimated yearly saving of DKK 2.5 million is achieved on solid
waste. In addition, there will be the savings from implementation of the
central KSM unit in the machine shop, which is expected to amount to DKK
1 million yearly, when the unit is fully developed.

If the effort is compared to the reduction in quantity of scrapped clay-bound
moulding sand, a 15% reduction has been achieved for these fractions. If this
result is extended to Denmark as a whole, where Stgberiforeningen (a Danish
association of foundries) estimates that 60-70,000 tonnes clay-bound core
sand are scrapped by the foundry industry, this corresponds to a possible
waste reduction of 9-10,500 tonnes per year nationwide.
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Project results

The tests of clay and coal recovery from filters in the sand towers show that
the planned technique with vibration over a Trenso separation table cannot
meet the requirements for separation of particles in the requested grain size.
The tests performed gave a 40% recovery of the potential, but the uncertainty
in the test runs was too great. Vald. Birn A/S expects to find other technical
solutions.

The test with demolition of core scrap and addition of new core sand in small
quantities turned out to be a success. 99% of the core scrap demolished could
be added as new sand, and tests were performed where up to 7% addition of
core sand did not cause production or quality problems. At the end of the
project, approx. 5 tonnes of core scrap per week were recovered,
corresponding to approx. 200 tonnes per year and Vald. Birn A/S anticipates
being capable of increasing this quantity.

Setting up a central unit for handling and maintenance of cooling lubricants
has turned out to work very satisfactorily. At the end of the project, three
salvaging machines were linked to the unit and the life time of the cooling
lubricants had been extended from approx. two to nine months, leading to an
approx. 75% saving on purchase and disposal of cooling lubricants. At the
same time, it was stated that the operation of the unit required fewer man-
hours and machine stops for cleaning and maintenance.

The workshops for training and working with change of employee attitudes so
that they regard waste as a loss for Vald. Birn A/S were very successful.
Listening to the employees' ideas in respect of waste reduction and recovery
of waste in the production process yielded great results.

A visible result is the development in the quantity of sand on the floor along
the seven production lines. The sand is removed by the cleaning team by
means of a central aspirator unit. After the cleaning team had focused on
where the aspirator was used the most, they documented it via photos and the
repair team is now capable of setting priority for work during the weekend.
From having to vacuum 27 kg per tonne tapped iron in 2000, the team now
only vacuums 19 kg per tonne tapped iron.

13
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1 Baggrund

Baggrund

Vald. Birn koncernen bestar blandt andet af Vald. Birns Jernstgberi A/S og
Vald. Birns Maskinfabrik A/S. Jernstgberiet er Nordeuropas starste
kundestgberi og har en arskapacitet pa 65.000 ton stgbejern, mens
maskinfabrikken er en af Europas fgrende producenter af
transmissionselementer. Udover transmissionselementer har maskinfabrikken
0gsa en bearbejdningsafdeling, hvor stgbegods til bilindustrien bearbejdes,
samt en veerktgjsafdeling hvor der fremstilles veerktgj manuelt.
Virksomhederne er beliggende pa samme matrikel og har tilsammen ca. 720
medarbejdere.

Virksomhederne er certificeret efter QS 9000, ISO 9002, ISO 14001, OHSAS
18001 og DS 2403. For begge virksomheder galder, at der til stadighed
fokuseres pa anvendelse af nyeste teknologi bl.a. med det formal at kunne
udnytte ressourcerne optimalt.

Virksomheden gnsker i trad med miljgpolitikken at fa sat yderligere fokus pa
affaldsfrembringelse og om muligt finde nye teknologier eller metoder til at
genanvende en del af de spildprodukter, der fremkommer som konsekvens af
produktionen.

Vald. Birn Jernstgberi A/S reprasenterer en branche, hvor det anslas, at der
arligt kasseres 60-70.000 ton lerbundet formsand.

Vald. Birns Jernstgberi A/S havde i ar 2000 omkring 22.000 ton
overskudsmateriale.

Vald. Birns Maskinfabrik A/S havde et vasentligt affaldsprodukt i ar 2000
nemlig kelesmgremidler, som udgjorde ca. 480.000 liter

Vald. Birn A/S gnskede derfor specifikt at sette fokus pa
minimeringsmulighederne for:

e Stgbesand, idet dette restprodukt har et hgjt indehold af kulstav og
lerpartikler, der ved udvinding pa ny vil kunne tilsettes sandet og derved
reducere behovet for nyt kul og ler.

e Kernevrag, der ved nedknusning vil kunne tilsettes i mindre maengde som
nyt kernesand.

o Kglesmgremidler, der i dag er vanskelige at vedligeholde i de separate
kalesmgreanleeg pa de enkelte maskiner, men som ved samling pa et anlaeg
vil give mulighed for gget behandling og regenerering, og dermed forlenge
levetiden og reducere behovet for nyt kalesmaremiddel.
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1.2

1.3

Derudover gnskede Vald. Birn at gagre en generel indsats for at reducere
spildmangderne ved at motivere medarbejderne til at sette fokus pa
handteringen af ravarer og hjzlpestoffer og mulighederne for
spildminimering.

Formal

Projektets formal var saledes at minimere affaldsmangden i udvalgte
affaldsfraktioner inden for stgberi- og maskinindustrien ved at reducere
spildmangden generelt og genbruge en stgrre del af det spild, der kom fra
produktionsprocesserne, og som blev bortskaffet som affald.

En gget affaldsminimering skulle opnas dels via udvikling og afprgvning af
nye teknologier, dels via medarbejderinddragelse og forstaelse for, at affald er
en spildt ressource.

Potentialet for at gge genanvendelsen i virksomhederne er forsggt opgjort
bade meengdemaessigt og skonomisk, og resultatet heraf anvendt til at belyse
hvilke affaldsminimeringsperspektiver, der kan veere ved at udbrede de
foreslaede teknologier i den gvrige del af stgberibranchen.

Malgruppe

Malgruppen for projektet er stgberier og maskinfabrikker samt tilngrende
brancheorganisationer.



2  Projektforlgb

2.1 Aktiviteter

Projektet har veeret opdelt i nedenstaende 6 faser:

Aktiviteter

*dersagelse af udvalgte teknologier

2. | Planlaegning af pilotforsgg

3. | Planleegning af medarbejderinddragelse#

#nemﬂarelse af pilotforsgg

5. | Gennemfarelse af treening og uddannel
af medarbejdere

6. | Opsamling og evaluering

)
m

Output

Design af pilotanleg til brug for test

Plan og materiel til pilotforsag

Uddannelseskoncept

Erfaringer med ny teknologier

Opsamling af medarbejdernes ideer

Afrapportering

17
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3.1.2

Gennemfgrte indsatser

3.1 Reduktion af spildproduktet stgbesand fra filtre
3.1.1 Reduktion af stgbesand til deponi, ved genanvendelse af filterstagv

Det var formalet at separere stgberisandet, som bestar af filterstgv fra
sandtarnsfilteret og genanvende det. Filterstgvet indeholder store maengder
bentonit, hvilket er en af ingredienserne i blandingen af stgbesand. Resten af
denne fraktion bestar af mere eller mindre dgdbrandte sandpartikler, som ikke
gnskes tilbage i stabesandet.

Til at separere filterstgvet blev forsggt anvendt en Trenso sigte. Trenso sigten
bestar af en perforeret vibrationsrende. Der settes luft under renden, hvorved
de lette dele af fraktionen bliver luftbarne. De tunge dele af fraktionen bliver
pa renden og kommer ud i den ene ende, og de luftbarne kommer ud i den
anden ende.

Ved at regulere luftstrammen kan man bestemme, hvor skillelinjen mellem
tung og let fraktion skal ga.

Efter sorteringen var ideen at tilsette den lette fraktion, ved hjeelp af et
pneumatisk skydeanlaeg, direkte ind i sandblanderen (speedmullor), hvor det
erstatter nyindkebt bentonit og kul.

Potentialet skannedes at vaere 40% af det filterstav, der blev deponeret i 2001.
Det indeberer et gkonomisk besparelsespotentiale til nyindkab og
bortskaffelse pa %2 mio.kr pr. ar.

Udllzeg til pilotanizeg til genbrug af filterstov ved separering

Budget Realiseret
Trenso sigte 200.000 kr. 0 kr.
Indlgbssystem 50.000 kr. 0 kr.
Sug pa sigte 150.000 kr. 0 kr.
Skydesystem 150.000 kr. 0 kr.
Installation 200.000 kr. 0 kr.
I alt 750.000 kr. 0 kr.

Erfaringer med genanvendelse af filterstav

For at vurdere sigtens potentiale blev der sendt en sandprgve ned til Trenso
for at foretage en pravesortering pa et lille pilotanlaeg.

Praverne viste, at det var vanskeligt for sigten at sortere sandet i de meget fine
fraktioner, som var ngdvendigt. Hos virksomheden Nomi, hvor udstyret
anvendes, sorteres fraktioner mellem 1- 10 gram, mens behovet hos Vald.
Birn A/S er en sortering i omradet omkring 0,25 g. Det blev saledes
konklusionen, at udstyret ikke kunne handtere sorteringskravet, idet den
mindste endring af paramenterne f.eks. tilgangsluften medfgrte at sorteringen
blev skaev. At kere med en sadan sigte vil kreeve for mange ressourcer, da
sigten til stadighed vil skulle kalibreres. Endvidere var indkgbsprisen pa sigten
(ca. 1 mio.kr. + montage) vasentlig hgjere end forventet.
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3.2

3.2.1

Grundet ovennavnte faktorer blev projektet forkastet allerede i
undersggelsesfasen.

Reduktion af spildproduktet kerner

Design af pilotforsgg med kerner

I produktionen af stgbegods bruges der sandkerner til at lave hulrum, f.eks.
hulrummet i en pumpe. | denne produktionsproces fremkommer der et vist
spild af kerner og kernesand, som ikke genanvendes.

Ved at knuse en lille maengde kerner manuelt blev der foretaget et forsgg, hvor
der blev tilsat 5% knust kernesand. Dette forsgg faldt positivt ud, da det ikke
pavirkede kernernes styrke vasentligt.

Til at omdanne kernerne til et anvendeligt produkt bruges en vibrationssigte,
der anvendes til et tilsvarende formal, nemlig at knuse de kernestumper, der
sorteres fra sigten i sandanlaegget.

En vibrationssigte fungerer ved, at kernerne haldes i en tragt og ned i et
perforeret kar med 4 mm huller, hvor det nedknuses. Efter knusningen
vibreres sandet over en sol med en hulstgrrelse pa 1,2 mm.

Herved opnas ca. 1% restprodukt og 99% af udgangsmaterialet, der forventes
at kunne genanvendes.

Potentialet skannedes at veere 50% af kernevragene og afhaerdet kernesand,
der blev deponeret i 2000. Dette giver et gkonomisk besparelsespotentiale til
nyindkeb og bortskaffelse pa 150.000 kr. pr. ar.

Omkostninger ved pilotanlaeg til genbrug af kerner:

Kerneknuser Budget Reallseret
FAT kerneknuser 200.000 kr. 136.601 kr.
Installation 80.000 kr. 78.019 kr.
Indlgbstragt + udlgbstragt + containere 80.000 kr. 161.593 kr.
Installation el 80.000 kr. 67.501 kr.
| alt 440.000 kr. 443.714 kr.
Buffersilo

Buffersilo + smede installation 295.373 kr.
Installation el 83.866 kr.
| alt 379.239 kr.
Totalt 822.953 kr.
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Erfaringer med reduktion af spildproduktet kerner

Det har vist sig, at pilotanlaegget, som det oprindeligt var konstrueret, ikke
kunne handtere de meaengder knust kernesand, som det var tilteenkt. Dette
skyldtes, at forbruget af knust kernesand kan variere meget, alt efter hvilken
model der produceres. Dette ger, at nar der produceres en model med et stort
sandforbrug, kan der ikke tilszettes de planlagte 5%, da der ikke er den
mengde knust kernesand til radighed. Endvidere viste det sig at veere
ngdvendigt at kare nogle af kernevragene ”den gamle vej” i containere, da der
ikke var kapacitet til at opbevare de mange knuste kerner.

Til lgsning af dette problem blev der bygget en buffersilo til opbevaring af
knust kernesand.

Siloen har en kapacitet p& 25 m® og er forsynet med en pneutisk skyder til
videretransport af det knuste kernesand.

Konkilusion pa pilotforsag

Pilotforsgget er forlgbet uden problemer. Det viste sig at der ikke var
styrkeproblemer ved at tilseette knuste kerner ved produktion af nye kerner.
Andelen af tilsat knust kernesand i nysandet udger ved forsggsperiodens
udlgb 7%, hvilket svarer til en genindvinding af 5,2 ton om ugen eller ca. 200
ton om aret. Dette svarer til en arlig besparelse til nyindkab og bortskaffelse
pa 92 t.kr. arligt. Det er malet at fortseette med at gge genvindingsgraden.
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3.3

3.3.1

Reduktion af spildproduktet kalesmgremidler

Design af pilotforsgg med kalesmgaremidler

Vandbaserede kglesmgremidler fremstilles ved fortynding af et koncentrat
med ledningsvand. De vandbaserede kalesmgremidler har gennem de seneste
10 ar undergaet en udvikling i retning af at indeholde ferre stoffer, der
skannes at give helbredsmaessige problemer. Dette har imidlertid medfert, at
kalesmgremidlerne er blevet meget sarbare overfor ugnskede bestanddele,
sasom metalspaner, leekolie, mikroorganismer m.v.

Produkternes sarbarhed overfor ovennavnte nedsatter kalesmgremidlets
levetid dramatisk og hermed efterfglgende behov for udskiftning af
keglesmgremidlet og renggring af maskinen.

Hver maskine har i princippet sit eget kalesmgremiddelanleeg med filter,
pumper osv. Disse decentrale anlaeg er ikke i stand til at vedligeholde
kalesmgremidlet, hvilket betyder, at kalesmgremidlet i gennemsnit kun har en
levetid pa 8 uger.

Ved at indfgre et centralt anlaeg bliver det muligt at foretage en mere
omfattende og effektiv vedligeholdelse af kalesmgremidlet, saledes at levetiden
kan forleenges. Behandlingen skal besta i separation af spaner, filtrering,
fjernelse af leekolie, opsplitning samt eventuelt varmebehandling, kaling og
automatisk efterfyldning og dosering.

Vedligeholdelsen havde ikke kun til formal at holde kalesmgremidlet i en
funktionsduelig tilstand, men ogsa at forleenge levetiden til det maksimale.
Forhabningen var at forlenge levetiden fra 2 maneder til en levetid pa 8 til 12
maneder.

Besparelsespotentialet for hele fabrikken kan beregnes ud fra fglgende: Totalt
indkebes der ca. 50 ton KSM arligt til en veerdi af ca. 1.350 t.kr. Samme
mengde bortskaffes til et gebyr pa ca. 23 t.kr./arligt. Forlenges levetiden til 8
maneder opnas der saledes en besparelse pa 75% pa henholdsvis indkgb og
bortskaffelsen svarende til ca. 1 mio. kr. arligt samt en reduktion i
mandskabstimer til rengering og vedligeholdelse af KSM-anlag, ligeledes pa
75% af de nuveerende driftsomkostninger.

Udleeg til centralrensning af KSM

Budget Realiseret
Opsamlingstank til kalesmgremidlet 350.000 kr.
Opsamlingssystem 108.000 kr.  ikke specificeret
Opsamling af procesdata 100.000 kr.
Pumpestationer og spanknuser 75.000 kr.
Installation af rgrledninger 45.000 kr.
I alt 678.000 kr. 1.398.030
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KSM-anlag

Erfaringer med centralrensning af kelesmgremidler

Forsgg med centralanlag til rensning og justering af kalesmgremidler, er
blevet etableret og fungerer i dag pa 3 bearbejdningsmaskiner.

Konklusion pa pilotforsag

Malet om forlengelse af levetiden pa kalesmgremidlet fra 2 maneder til 8-12
maneder er lykkedes. Levetiden er i dag pa ca. 9 maneder, men der arbejdes
fortsat mod en levetid pa 12 maneder. Forlengelsen af levetiden har givet en
reduktion pa 75% i indkgbs- og bortskaffelsesomkostningerne for KSM samt
en reduktion, ligeledes pa ca. 75% i mandskabstimer, til renggring og
vedligehold af det decentrale KSM-anlag. Der vil i lgbet af efteraret 2005
blive koblet yderligere bearbejdningsmaskiner op pa centralanlaegget.
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4.1

4.2

Medarbejderinyolvering |
affaldsminimering

Design af informationsforlgb for medarbejderinvolvering

Formalet var at strukturere et tilpasset informations- og uddannelsesforlgb,
der involverede medarbejderne og skabte fokus og engagement omkring
affaldsminimering i virksomheden.

Som malgruppe for informations- og uddannelsesforlgbet var de
medarbejdere, der har starst kontakt med affaldet i kraft af deres
jobfunktioner.

Selve informations- og uddannelsesforlgbet blev baseret pa Miljgstyrelsens
Affaldskortleegningsmodel.

Farste element i informations- og uddannelsesforlgbet var at opstille nogle
rammer for, hvad der er virksomhedens vasentligste miljgforhold, og hvilken
rolle og betydning det har, at medarbejderne tager del i og ansvar for
virksomhedens miljgarbejde.

Efterfalgende blev deltagerne introduceret til Miljgstyrelsens
Affaldskortleegningsmodel for gennem anvendelse af modellen at blive treenet i
at kortleegge og analysere, hvor i deres arbejdsomrade spildet opstod.

Pa baggrund af de fremkomne forbedringsforslag vurderede de
miljgansvarlige pa Vald. Birn A/S hvilke initiativer, der skulle i veerksattes.

Erfaringer med medarbejderinvolvering i affaldsminimering

Informations- og uddannelsesforlgbet blev struktureret forskelligt pa de to
enheder Jernstgberiet og Maskinfabrikken.

Pa sidstnaevnte blev, som planlagt, afholdt et action-leaningforlgb, hvor
deltagerne mgdtes ad to omgange i forlengelse af arbejdsdagen. Farste gang
for at blive introduceret til kortleegnings- og analysemetoden, anden gang for
at drofte resultaterne af kortleegningen og analysen og leegge planer for
gennemfarelse af forbedringsforslagene.

Oplevelsen var, at det var vanskeligt at veere motiveret efter en arbejdsdag,
samt at der allerede var taget hdnd om Maskinfabrikkens vasentligste
affaldsprodukter d.v.s., spaner og KSM, hvorfor ideerne til affaldsminimering
var sparsomme.

Resultaterne af forlgbet gav dog felgende ideer, primaert til affaldsminimering
af breendbart affald:

Vald. Birn Maskinfabrik - £ndringsforslag

e Erstatte foliewrap pa filterpaller med palleband ved at stille krav til
leverandgrer

e Modtage reservedele i kuverter frem for papkasser, nar det er muligt
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e Udarbejde retningslinjer for tamning af dunke og bgtter
e Nyt system for jobkort, sa der ikke skal printes 6-8 stk. pr. ordre

e Satse pa designemballage, som passer til produktet, og som kommer retur
fra kunden

e Ny markning af papirkasser ved printere (i dag star der "alt braendbart” i
stedet for papir)

e Undersgge om masonitplader kan ga som treeaffald
e Frasortere flamingo til brug for egne forsendelser

e "Kontrol" med udlevering af handsker

o Kapsler sorteres til metal

e Generelt bedre instruktion til nyansatte og aflgsere omkring
affaldssortering

e Bedre introduktion fra miljgchef til arbejdsledere/verkfarer om affaldsplan

e Kommunikation mellem dag- og aftenhold (2x5 min. overlap en gang om
ugen)

e Kirav til leverandgr om at tage spild af pulvermaling retur ligesom andre
leverandgrer tilbyder

e Pramiering af gode ideer og/eller optimal sortering, der er
omkostningsbesparende.

Da der ikke umiddelbart var de store problematikker eller potentialer i de
foreslaede forbedringsforslag, blev det besluttet at gennemfare de realiserbare
forslag og fokusere pa at fa kortlagt de resterende affaldsfraktioner i
Maskinfabrikken/malerafdelingen.

Vald. Birn Jernstaberi — Kortlzegning og a&ndringsforslag

Pa Jernstgberiet blev forlgbet grebet anderledes an, da man her havde gode
erfaringer med at tage vak fra virksomheden en hel dag. Saledes blev der i
hhv. ar 2002 og 2004 afholdt en workshopdag pa Pinenhus i Glynggare for 20-
25 deltagere.

Workshopdagene startede med en status over udvikling i affaldsmangder og
gkonomien i Jernstagberiet. Efterfglgende blev deltagerne introduceret til
affaldskortleegningsmodellen og besluttede ud fra kriterierne mangde og
gkonomi, hvilke fraktioner de ville arbejde videre med. Deltagerne delte sig i
grupper efter interesse og udarbejdede nedenstdende analyse og
forbedringsforslag til de fire fraktioner: ’Ikke breendbart™, ”Slagger fra
smelteovn”, "Kernerester” og “Filterstav fra sandtarn”. De to sidste
fraktioner var de samme, som der blev arbejdet med tekniske lgsninger i
forhold til. Pa anden workshopdag blev der desuden arbejdet med temaet

”Kommunikation om affald”.

Oplevelsen pa de to workshopdage var, at deltagerne var motiverede og
engagerede i opgaven og fremkom med ideer til flere ars indsats for
affaldsminimering pa Jernstgberiet.
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C — fraktion, ikke brandbart affald

4.2.1.1 Kortleegning:

Alfaldsprodukt Hvor og hvordan opstar det?

Sand Renggring i staberi/maskinspild/forkert fyldt
vippekasse

Sveaerteslam Bundfald i sveerte i kernemageriet

Kernerester Stgberiet

Jern Stgbespragijt

Opfej Fra opfej i stgberiet

Der blev i ar 2000 bortskaffet ca. 1.900 ton til deponi, hvilket udgjorde en
omkostning pa ca. 1,12 mio.kr.

4.2.1.2 Forbedringsforslag:

C - fraktionen kan ikke helt undgas, men kan maske reduceres ved:

Ideer | Status november 2004
2002

1) Sortere C-fraktionen, sa mere kan genbruges (jern, sand, kerner og
andet). For at kunne sortere, kraeves: bord — magneter — sigte

I gruppen mener man, at de forskellige typer affald i C-fraktionen fordeler
sig saledes:
Omkostninger ved bortskaffelse til deponi 610 kr./t og til genbrug 150 kr./ton

80% sand 610-150kr./t = 460 kr./t
10%  jern 610kr./t + indkegbspris = 610 kr./t
5% kerner 610-150kr./t = 460 kr./t
5% andet Okr. = Okr./t

Besparelse ved f.eks. 1.000 t/ar

Sand 800t x 460kr./t = 368.000 kr.

Jern 100t x 610kr./t = 61.000 kr. + indkgbspris
Kerner 50t x 460kr./t = 23.000 kr.

| alt 452.000 kr.+ indkgbspris/jern

Forventet tilbagebetaling 2 — 3 ar

Der er bygget et sorteringsanlag til sigtning af C-fraktionen (ikke
breendbart affald til deponi), som i 2000 udgjorde 1.900 ton.
Sorteringsanlaegget bestar af en elevator, der hejser C-containerne op
i et tarn, og tammer dem over et ristesystem og videre over en sigte.

2) Bedre information omkring sortering

| Er en Igbende proces

3) Plancher/billeder pa container

| Er gennemfart

4) Halde boller der gar i stykker og opfej i udslager, sa det bliver genanvendt
samtidig med at jern tages fra.
Der skal maske &ndres pa en dgr, sa det bliver muligt at tsemme vippekasser i

udslager.
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| Er forsggt, kunne ikke lade sig gare

5) Stop ved klatter pa fremfaringsskinner

| Er en Igbende proces

4.2.1.3 Udvikling i C-fraktionen i perioden

Udvikling i C-fraktion ift. udtappet jern
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Udviklingen i C-fraktionen i perioden ar 2000 til 2004 viser et drastisk fald. |
ar 2004 deponeres der saledes kun 6 kg C-affald pr. ton udtappet jern mod 22
kg i ar 2000. En @ndring pa ca. 72%. Hvilket bl.a. skyldes, at der er blevet
etableret sortering af C-fraktionen.

Betragtes den totale mangde C-affald fer sortering i ar 2004, er den faktiske
mangde reduceret med 200 ton (selvom udtapningen af jern var gget med
4,5%), og ved sortering blev indvundet ca. 400 ton jern til genanvendelse
internt, og ca. 700 ton sand til genanvendelse eksternt, mens resten ca. 550
ton fortsat kom pa deponi. Deponeringsomkostningen udgjorde i ar 2004 ca.
325.000 kr., hvilket er en besparelse pa ca. 816.000 kr. og en reducerede
mengde affald til deponi pa 1.300. Der til kommer verdien af det
genindvundne jern.

Fremtidige indsatser i forhold til C-fraktionen, ikke braendbart

Ideer 2004

Bedre information omkring sortering

Involvering/information ved a&endringer

Mindre handtering af containere i forbindelse med sorteringsanlaegget
Anlazgget er for fglsomt (elevator + microswitch ved dar)
Betjeningspult pa anlaegget er ikke optimal, der mangler display

Mere sand ind over anlegget, sa det hele sorteres

Bedre indretning af pladsen med sorteringsanlaegget

Bedre opsamling i container

Forsortering for at fjerne de ’store” ting evt. ved dobbelt forskudt rist
Sigteanlaegget udbygges.
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K — fraktion, slagger fra smelteovnene

4.2.2.1 Kortleegning.

Affaldsprodukt Hvor og hvordan opstar det?

Slagge Hvor der smeltes. Jern iltes.

Der blev i ar 2000 bortskaffet ca. 1.000 ton slagge til en bortskaffelsespris pa
ca. 150.000 kr. Denne omkostning kan reduceres, hvis slaggen kan undgas
eller afszettes til genanvendelse.

4.2.2.2 Forbedringsforslag

Slagge kan ikke helt undgas, men kan maske reduceres ved:

Ideer | Status november 2004
2002

1) Rensning af omgangsjern

Der er opsat knuser til knusning af indlgb

2) Indkgb af bedre og renere skrot

Skrothandlerne skal levere skrot, der er s rent, at vi umiddelbart kan
bruge det.
Skrot kontrolleres ved indvejning.

3) Undersgge om slaggen kunne genanvendes som ravare for en anden
virksomhed f.eks. sten i ovne ved glasuldfremstilling, fyld i asfalt, erstatning
for stabilgrus pa skovvej, markvej eller rastepladser, erstatning for
byggematerialer.

Slaggen knuses og afsattet til vejprojekter.

4) Knusning og rensning af slagge for jern inden afseetning.

Ved knusning af slaggen bliver jernet frigjort og kan anvendes igen, samtidig
reduceres den samlede mangde slagge. Gruppen regner med at kunne
frigere ca. 100 ton jern om aret.

For at kunne friggre jern fra slagge kreeves en maskine, der kan knuse
slagger, f.eks. en valse og en magnet som kan skille jernet fra slaggen.

Man vil kunne spare et mellemled samtidig med, at man far op til 100 ton
jern pr. ar gratis”. Slaggen bliver ren og kan selges eller anvendes direkte,
da man selv bestemmer, hvor grov slaggen er.

Der spares ogsa transporttid.

Der er for stor del af restslagge i jernet til at vi kan anvende det igen.
Andelen af jern i slaggen er blevet vaesentlig mindre.
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4.2.2.3 Udvikling i K-fraktionen i perioden
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K-fraktion

Slaggen bortskaffes nu til genanvendelse i stedet for deponi, hvilket giver en

reduceret bortskaffelsespris. Mangden af slagge afhaenger at renheden af

ravaren, og det er vanskeligt at fa rvarerne sa rene som gnskeligt.

4.2.2.4 Fremtidige indsatser i forhold til K-fraktionen, Slagger

Der er ikke arbejdet med yderligere indsatser i forhold til K-fraktionen.

N — fraktion, kernerester

4.2.3.1 Kortleegning:

Affaldsprodukt

Hvor og hvordan opstar det?

Coldbox kerner

Itu

Blandet sand

Ved tgmning af maskiner/darlig blanding

Darlige kerner

Amin tilsetning/kernekasse/
handtering/transport

Besparelsespotentialet pa bortskaffelsesomkostningerne er samlet set 500
t.kr./ar, hvis man kunne genindvinde kernesandet til egen produktion.




4.2.3.2 Forbedringsforslag

N - fraktionen kan ikke helt undgas, men kan maske reduceres ved:

Ideer Status november 2004
2002
1) ZAEndre konstruktion af indskydning i kernekasserne

Der arbejdes med a&ndring af indskydning pa de kernekasser, hvor
det kan betale sig.

2) Anvende alle kerner

Nyt edb-system forteller, hvor mange kerner der skal veere pa
stativerne, sa kernerne ikke gar itu under transport.

3) Handteringen af de feerdige kerner

Mikrobglgeovn og Disa 4 har bevirket, at kernerne handteres og
flyttes mindre.

4) Bedre sortering

Med de nye vippekasser og udlevering af folder til nye
medarbejdere kan det ikke gores bedre

5) Afpasse sandmangden ved kernekasseskift og arbejdstids ophgr

Er blevet bedre men er stadig et problem. Der arbejdes videre pa
lzsning af problemet.

6) Mangden af N — fraktionen der genanvendes kan maske gges.

Tilseetningsgraden af knuste kerner til kernesand skal gges, hvis alle
knuste kerner skal kunne genanvendes, alternativt kan kernesandet
maske tilseettes formsandet.

7) AEndret adferd

| Der er sket en @ndring af adfeerden i kernemageriet til det bedre.

8) Planlegning af sma ordrer

| Ingen indsats da dette bliver behandlet i det nye edb-system.

4.2.3.3 Uadvikling i N-fraktionen i perioden

N-fraktion ift. udtappet jern
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Den opnaede besparelse pd N-fraktionen i forhold til ar 2000 er 380.000 kr.,
nar den @ndrede bortskaffelsesform, reduceret mangde og verdien af det

genvund

ne kernesand medregnes.
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4.2.3.4 Fremtidige indsatser i forhold til N — fraktion, kernerester

Ideer 2004

9) Forebygge fejl i kernemageri:
e Ved bearbejdning og svartning.
e Undga gamle (darlige) vaner.
e Ved produktion af kerner.

10) Cronitkerner - anvendes til skalsand, hvis de ikke er heardet.

11) Genanvende sand fra sveertede kerner (alle kerner).
e Evt. ogsa i formsand (maske sigtet).
e Evt. hgjere andel i nye kerner.

Malet er, at alle kerner genanvendes!

B - fraktion, overskudssand fra filter i sandtéarn

4.2.4.1 Kortlegning

Affaldsprodukt Hvor og hvordan opstar det?
Filterstav (40% bentonit | Afsugning i sandtarn

og kul samt 60%
dgdbraendt sand)

Overskudssandet fra filterne indeholder ca. 40% bentonit og kul, og har derfor
en nyveerdi pa ca. 2.000 t.kr./ar.

4.2.4.2 Forbedringsforsiag

Filterstav kan ikke helt undgas, men kan maske reduceres ved:

Ideer Status november 2004
2002

1) Der skal udarbejdes et vegtstyret doseringssystem samt en silo. Gruppen
mener, man skal starte forsigtigt med at tilbagefare en passende stavmangde.
Ca. halvdelen af det ’rigtige” stav er aktive bestanddele, der gar det muligt at
spare nye materialer samt at op- og nedjustere sa meget.

| Undersggelse er i gang

2) Udvinding af aktive bestanddele af stgv kan veere et vaesentligt supplement
af tilseetningen af nye materialer.

| Undersggelse er i gang

3) Starre lagerkapacitet til formsand

| Der har ikke manglet lagerkapacitet til sand de sidste 2 ar.

4) Silo til stevsugersand

Siloen til stgvsugersand er opsat.




4.2.4.3 Udvikling i B-fraktionen i perioden

B-fraktion ift. udtappet jern
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Variationen i B-fraktion er afhangig af belastningen af sandet, primaert
stgrrelsen af emnerne der stgbes, saledes giver store emner en stor belastning
af sandet og resulterer i en stgrre mangde dgdbraendt sand, der suges op i
filtrene i sandtarnet.

4.2.4.4 Fremtidige indsatser i forhold til B-fraktionen, overskudssand fra filter i
sanatarm

Ideer 2004

e Yderligere forsgg med adskillelse af bentonit og ”dgdbraendt” sand f.eks.
separation ved luftstram

e Forsgg med tilsetning af filterstgv inklusive dgdbraendt sand i forskellige
blandingsforhold

e Stgv — kernesand = slemstof.

o Tilsaette kerner
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4.2.6

Nyt indsatsomrade er "’Kommunikation”

Ideer 2004

e Mere oplysning til alle hold.

e Oplysning om omkostninger ved affald.

e Evt. 1 times kursus i affaldsminimering til samtlige ansatte.
K. B. Larsen kunne evt. orientere om affaldsminimering/sortering pa
Kvalitet/Miljg/Sikkerhedskurset.

e Tilbagemelding vedr. resultater enten personligt (mader) eller skriftligt
(brev eller i medarbejderbladet) om mangder/gkonomi og tendenser i
udviklingen.

e Ved nye projekter skal der teenkes pa affaldsmengder.

@vrige tiltag i perioden
Spanpresse

De jernspaner, som produceres i forbindelse med bearbejdning af emner pa
Maskinfabrikken, presses nu sammen med spaner udefra. Jernbriketterne kan
nu anvendes direkte i smeltediglen og udvikler vaesentlig mindre rgg end de
lgse spaner, da kalesmgremidlerne er presset ud. (se bilag A)

Forto og registrering af spild langs stabelinferne

Et forslag fra stgberiets reparations- og vedligeholdelsesmester har pa to ar
bragt spildet af sand fra transportbandene fra 75 tons til 14 tons om ugen.
Metoden er et weekendhold, som reparerer utetheder pa bandene, der hvor
stgberiets stevsugerhold bruger leengst tid pa at rydde op. En opgave der ikke
far var ressourcer til at nd i lgbet af ugen.

Udover at registrere ved hvilket af de 7 band, der bliver stavsuget mest, bliver
der ogsa taget billeder af de steder, hvor der er spild eller andre afvigelser.
Billederne taler for sig selv og fungerer dermed som en slags fejlrapport, der
eksempelvis indikerer, hvor weekendholdet skal tage fat. Fotografen er en af
de ansatte pa virksomheden, og billederne er bare en del af hans virke som
krumtap i arbejdet, som han fremleegger pa det ugentlige produktionsmgde.
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Udvikling I affaldsmaengder |
perioden

Affald total
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Affaldsfraktioner i totale maengder (ton)
Fraktion 2000 2001 |2002 (2003 |2004 |Dift.
A Container | 3.671| 3.034| 3.312| 2.357| 3.678 7
B Container | 2.617| 1.712| 2.114] 2.065| 2.001 -616
C Container | 1.868| 1.564 727 738 5531 -1.315
D Container | 8.909| 8.084| 7.316| 10.307| 8.804 -105
H Container 856 855 915 679 883 27
K Container | 1.034| 1.047| 1.258| 1.293| 1.753 720
M Container| 2.326| 2.703| 1.856] 1.469] 1.649 -677
N Container 641 603 516 397 368 -273
Total 21.922] 19.602| 18.014| 19.305| 19.689 -2.233

Som det fremgar af savel tabellen som figuren, har der generelt veeret en
positiv udvikling i den samlede mengde affald fra ar 2000, hvor Vald. Birn
havde en samlet affaldsmangde pa omkring 22.000 ton til 19.700 ton i 2004.
Det er et fald pa omkring 10%. Udviklingen har dog ikke vearet jeevnt
faldende, men derimod faldende indtil 2002, hvorefter den er steget igen.
Dette skyldes blandt andet udviklingen i mangden af udtappet jern.

Tages der hensyn til den samlede mangde udtappet jern, ser billedet saledes

ud:
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Total kg affald / ton udtappet jern
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Ser man pa udviklingen i den totale affaldsmengde pr. ton udtappet jern, er
der samlet set sket en reduktion pa 36 kg/ton udtappet jern i perioden fra
2000 til 2004. Det svarer til et fald pa 15% i den samlede meenge affald pr. ton
udtappet jern, men ogsa her svinger udviklingen fra ar til ar.

Ses der pa udviklingen i meengden af affald i forhold til udtappet jern fordelt
pa de vesentligste affaldsfraktioner (fraktioner der udger mere end 5%),
varierer udviklingen betydeligt fra fraktion til fraktion.

Total maengde affald ift. udtappet jern

140
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Kg affald/ton udtappet jern

40 1

20

A-fraktion B-fraktion C-fraktion D-fraktion H-fraktion K-fraktion M-fraktion N-fraktion

Affaldsfraktioner i kg / ton udtappet jern

Fraktion 2000 2001 2002 2003 2004 Diff.

A Container 43 39 40 29 41 -2
B Container 31 22 25 25 23 -8
C Container 22 20 9 9 6 -16
D Container 105 104 87 125 99 -6
H Container 10 11 11 8 10 -0
K Container 12 13 15 16 20 8
M Container 27 35 22 18 19 -9
N Container 8 8 6 5 4 -3
Total 258 252 215 234 222 -36




Ser man pa udviklingen i de fraktioner, der udger tab af lerbundet formsand,
har denne varet serdeles positiv. Mangden af kasseret kilo overskudssand pr.
ton udtappet jern er saledes faldet fra 226 kg til 192 kg, hvilket svarer til en
reduktion pa 15%.

kg overskudssand/ton udtappet jern
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190 A

Ainin

170 - T T T T

2000 2001 2002 2003 2004

Udviklingen i den samlede genanvendelsesprocent fra 2000 til 2004 er meget
positiv, idet en stor del af den mangde affald, der tidligere gik til deponi, nu
genanvendes. Fra 2000, hvor 72% blev genanvendt, til 2004 hvor 97% af den
samlede affaldsmangde genanvendes.

Udvikling i genanvendelsesprocent

100%
80%

60%
40%

m Deponi %

@ Genanvendelses %

20%

0%
2000 2004
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Konklusion pa projektet

Pa grundlag af arbejdet med de tre pilotforsgg kan det konkluderes, at der er
basis for at arbejde videre med to af tre testede teknologier.

I det sidste pilotforsgg, som omhandlede separation af bentonit og kul fra
filterstav, er der fortsat et gkonomisk potentiale pa ca. 2 mio. kr. arligt, men
de afpravede teknologier har ikke kunnet klare opgaven pa en driftssikker
made. Et alternativ kan vaere, som foreslaet af medarbejderne, at kere forsag
med at tilseette mindre mengder af filterstevet usepareret, saledes at bade
bentonit og kul (40%) og dgdbraendt sand (60%) tilsattes forsggsvis. En
anden mulighed kunne veere at forsgge en andet separationsteknologi som
f.eks. separation ved brug af vindcyclon.

De to gvrige pilotforsgg fungerede som planlagt. Undervejs viste det sig, at
der var behov for en gget opbevaringskapacitet for nedknuste kernevrag,
saledes at det var muligt at kare en jevn produktion med tilsetning af samme
mangde genbrugskernesand gennem en hel produktionsordre. Den
ngdvendige bufferkapacitet til nedknust kernevrag blev etableret under
forsggsperioden, men det kunne ved projektets afslutning konstateres, at der
ogsa er et behov for yderligere opbevaringskapacitet til kernevrag, idet en del
vrag fortsat keres til deponi, fordi der ikke er kapacitet pa
nedknusningsanlaegget. Andelen af tilsat genbrugskernesand til nysandet
udger ved forsggsperiodens udlgb 7%, hvilket svarer til 5,2 ton om ugen eller
ca. 200 ton om aret. Dette giver en besparelse til nyindkeb og bortskaffelse pa
82 t.kr. arligt. De 200 ton udger ca. 33% af N-fraktionen, sa det er malet at
fortseette med at gge genvindingsgraden, blandt andet ved at se pa
mulighederne for ogsa at genbruge svartede kerner.

Centralrenseanlaegget til kalesmgremidler fungerede ved projektets afslutning
med tre bearbejdningsmaskiner tilkoblet. Pilotforsgget har vist, at der kan
opnas en besparelse pa 75% af omkostningerne til indkgb og bortskaffelse af
kelesmgremidler samt pa mandskabstimer til renggring og vedligeholdelse.
Dette er ensbetydende med en potentiel besparelse pa ca. 1 mio.kr. arligt
svarende til et reduceret indkgb af KSM pa 37,5 m’ arligt, hvis systemet
udbygges til at deekke alle bearbejdningsmaskiner. Maskinfabrikken har derfor
planer om at koble flere bearbejdningsmaskiner pa centralanlaegget, startende i
efteraret 2005.

Resultatet af forlgbet med involvering og kvalificering af medarbejderne har
veeret en succes for Jernstgberiet, hvor de intensive workshopdage har givet et
stort udbytte med hensyn til ideer til affaldsminimering. Udbyttet af det
opdelte forlgb pa Maskinfabrikken var mere sparsomt. Dette kan enten
skyldes formen pa forlgbet eller at der er vaesentligt mindre affaldspotentiale at
tage fat pa i Maskinfabrikken eller en blanding af begge dele.

Det er den umiddelbare subjektive vurdering, at der er kommet gget fokus pa
spild i virksomheden. Der orienteres mere om affaldssortering og udviklingen
i affaldsmangderne, og der er opnaet bedre sortering af affaldet og skabt
starre bevidsthed om ikke at tabe” ressourcerne pa gulvet. Indsatser sdsom at
bygge et sorteringsanleg til C-fraktionen, som medarbejderne foreslog pa
farste workshop og lade renggringen bruge fotodokumentation til at illustrere,
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hvor der spildes ressourcer ved stgbelinjerne, er med til at skabe synlighed i
forhold til affaldsindsatsen.

Ved at gennemfgre de to pilotforsgg samt involvere medarbejderne og
realisere deres ideer er der opnaet en reduktion af affaldsmangderne pr. ton
udtappet jern pa 14%.

I nedenstaende tabel ses differencen i nggletallet kg affald pr. ton udtappet
jern totalt for alle fraktionerne. Samlet set er det sket en reduktion pa 36 kg pr.
ton udtappet jern i perioden fra ar 2000 til ar 2004. Sammenholdes denne
reduktion med den faktiske meengde udtappet jern i 2004, er der opnaet en
affaldsreduktion pa 3.222 ton affald.

Difference i kg/ton |Reduceret ton Reduceret Reduceret
udtappet jern (2000 |affald i forhold til |bortskaffelses- omkostning til ny
Nogletal |ift.2004) udtappet jern 2004 |omkostninger tkr. |indkaeb tkr.
Total 36 3.222 1.091 1.313

Med de bortskaffelsespriser Vald. Birn havde i ar 2004, svarer dette til en
besparelse ca. 1,1 mio. kr. Her i er ikke medregnet veerdien af den ggede
genanvendelsesgrad som er opnaet i sammen periode (fra 72% til 97%),
hvilket har gjort bortskaffelsen veaesentlig billigere for visse fraktioner.

Da den reducerede mangde spild erstatter tilsvarende nyindkeb af ravarer,
udger denne besparelse ca. 1,3 mio.kr.

| alt skenner Vald. Birns miljgchef, at den opnaede arlige besparelse pa det
faste affald belgber sig til 2,5 mio. kr. arligt. Dertil kommer besparelserne fra
implementering af det centrale KSM-anlag i Maskinfabrikken, som forventes
at udggre 1 mio.kr. arligt, nar anleegget er fuldt udbygget.

Vurderes indsatsen alene pa reduktion af virksomhedens kasserede mangde
lerbundet formsand, er der for disse fraktioner opnaet en reduktion pa 15%.
Overfgres det pa landsplan, hvor Stgberiforeningen anslar, at der arligt
kasseres 60-70.000 ton lerbundet formsand fra stgberibranchen, vil det svare
til en potentiel affaldsreduktion pa 9-10.500 ton/ar pa landsplan.



HISTORIEN OM AFFALDET

DER BLEV VAK

Danmarks sterste jernstoberi, Vald. Birn A/S i Holstebro, har skdret 3.000 tons
af affaldet. Ordet ,affald” er somtidig blevet bortskaffet.

Af journalist Johanne Gabel, Foto: Henning Midtgaard

14

Vieren 100 procent genbrugsvirksomhed.
Vores ravareleveranderer er skrothandler-
ne. Vi kunne ogsa bruge rajern, men det
gorvi altsd ikke. Kun til ganske f3 helt spe-
cielle legeringer. Og 53 ervi oppe pé at
genbruge g5-96 procent af vores restpro-
dukter. 53 vi har stort set intet affald - kun
overskudsmateriale. Ordet affald har vi
faktisk afskaffet.

54 skrisikkert melder han ud, lvan O.
Bak, teknisk direkter pa jernsteberiet Vald.
Birni Holstebro, ndr han emtaler virksom-
hedens arbejde med at minimere og gen-
bruge affald. Staerkt sekunderet af miljo-
og energichef Eddy Boe Nielsen:

- Det Ivan siger, er faktisk ret vigtigt.
Hvis jeg siger til dig: Jeg har noget affald.
Kan du bruge det i din produktion? 54
lyder det ikke s fristende, som hvis jeg til-

Vald. BimA/S

Medarbejdere: oo i Holstebro. 1.200 —
1.300 i koncemnen, som blandt andet
teeller datterselskaber i Odense, Vejen,
Sverige, Tyskland og England.
Produktion: 4o.000 tons jernstebegods
om aret, svarende til mere end halvde-
len af Danmarks samlede produktion af
jernstabegods. Cirka halvdelen gar til
eksport.

Kunder: Automobilindustrien (ex.
Scania, Volvo, Mercedes), iszr lastvog-
ne, producenter af brendeovne (ex.
Morse) samt hydraulik og pumpeprodu-
center (ex. Grundfos og Danfoss)
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byder dig noget overskudsmateriale. Det
er noget helt andet og et vigtigt signal,
siger Eddy Boe Nielsen, som har stdet midt
i dysten med affaldet, siden han kom til
virksomheden i 1996. De syv ar til trods er
han stadig en af de nye.

Det 107 &r gamle staberi har nemlig
tapetseret en hel vaeg i receptionen med
billeder af 25 drs jubilarer. | det hele taget
ar det et sted, som regner i store tal: De
fremstiller 4o.000 tons staberigods fra pro-
duktionen om aret, de bruger ca.100 millio-
ner kilowatttimer til at holde smelteovnene
pa 1500 grader eller mere og 250 tons sta-
besand i timen til at forme jernet. Dertil
kommer, at man regner i lasthillaes, nér
resultaterne af affaldsindsatsen skal gares
op. Fra 2001 til 2002 har staberiet siledes
sparet 110 lasthillaes med overskudssand.
Svarende til sma 3.000 tons. Det er langt
mere end mélet pd 200 tons, som Vald.
Birn havde sat for sig selv. Og det er ogsd
3.000 tons gange 575 kroner lig med 1.
725.000 kroner i sparet affaldsafaift.

Sortering som grundstamme

-Vima nok vaere s3 ®rlige at sige, at de
stigende skatter og afgifter pd affald eren
faktor som ikke er helt uden betydning.
Det motiverer helt af sig selv. 54 derer
penge i det. Men vi har arbejdet med
affaldsminimering siden slutningen af
8o'erne, siger van 0. Bak, hvis jubilaums-
billede har haengt i receptionen siden 1001
Det var ogsd ham, der i sin tid begyndte at
dele affaldet op i fire fraktioner for at fa
myndighedernes tilladelse til at genbruge
materialerne. | dag taeller sorteringen tyve
forskellige fraktioner.

- Det er ligesom, hvis du kommer ned
til grenthandleren og guleradderne ligger
blandet sammen med tomater, agurker og
lag i en parevalling. S vil du taenke: Har
han i grunden styr pd det her? Er det en
ordentlig kvalitet?, forklarer Eddy Boe
Nielsen om sortering som grundstamme for
arbejdet.

Bilag A

Bevishyrden

- Vividste godt selv, at der ikke var noget
skadeligt i vores stabesand, men vivar n
til at gennemfare et kampe analysearbej
op gennem go'erne for at bevise det. For
fa lov til at bruge det, siger Ivan 0. Bak.

Kollegaen har i mellemtiden hentet
halv hyldemeter med beviserne og fremn
ser en kurve over henfaldet af BTEX og |
og phenol i steberiets varste sandfrakti
som indeholder en del kulmel. Kurven te
ner en tydelig nedadgdende bue indenfc
den farste maned og indhenter derefter
nasten nulstregen indenfor et halvt dr. 1
er kurver som den, der ifalge de to, har
fart til en opbledning i Miljestyrelsen,
amtet og kommunerne.

-Vihar fundet ud af, at det naesten
renere end ren jord. Der er jo en masse
stoffer i ren jord, bdde tungmetaller og
phenoler. Det har vi haft en masse disku
sioner om. Nu ved vi, at der stort set
ingenting er i vores stgbesand. Det blive
brugt til vejbygningsmaterialer, til stajve
de, i asfalt og cementindustrien. Problet
er den sorte farve, fordi alt hvad der er ¢
bliver opfattet som beskidt, konstaterer
Ivan 0. Bak.

Det sorte sand og bindemidlerne
Stabesandet udger den ydre skal i stebe
formene til jernet. Sandet er blandet af
vand, kulmel, benzonit (ler) og strandsar
fra Lekken. Den sorte farve kemmer fra b
melet og dannes under forbrandingen. [
mange analyser til trods er der stadig in;
god forklaring pa farveskiftet, Begge che
hedyrer, at der ikke er problemer med tu
metaller fra kul eller andre ingredienser
sandet. Selvom de ved narmere eftertar
medgiver, at der er lidt krom og nikkel. E
tur i produktionen byder da ogsd pé vasl
agte frasorterede strandskaller som syn
bevis pé, at sandet har en fortid som byz
gemateriale til sandslotte pa Lakken
strand. At det er godt at forme burde
enhver tre-arig derfor kunne skrive unde
pa. Men at fa alle kringelkroge nejagtigt
placeret i en efterhanden haejteknologisk
staberiproces er for viderekommende. Vi
Birn har 3.500 forskellige produkter i po
faljen, der spander lige fra Morsa branc
ovnsliger, over bremsetromler til dele af
Louis Poulsen lamper.

Til at lave hulrum indvendig i de for-
skellige produkter fremstiller Vald. Birn
sarlig hard sandkerne, som kraver to fc
skellige kemiske bindemidler
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Eddy Boe Nielsen (tv.) og Ivan O. Bak diskuterer presning af jernspdner.

- Jeg ved godt, hvor du gerne vil hen.
Altsa hvor bliver de kemiske forbindelser
sa af, siger Eddy Boe Nielsen, men for en
stor dels vedkommende bliver de til COz,
fordi det er en fuldstaendig forbraending
ved 850 grader. Og s3 en minimal maengde
kulmonoxid (giftig luftart, red.). Derudover
hliver stofferne ogsa optaget i kullet som
en kemisk binding, forklarer han.

- Men selvfelgelig er der nogle restpro-
dukter. Det er dem, vi har fiet analyseret
for at vise, at sandet sagtens kan bruges
igen, falderVald. Birns tekniske direkter
ind.

Arbejdet med affaldsminimering af
sandkernerne har derudover faet mang-
den af kerner, der skal bortskaffes, bragt
ned fra 602 tons i 2001 til 516 tons i 2002.
Blandt andet pd grund af en nyanskaffet
kerneknuser, som kan findele sandet til
genbrug.

Kundekrav og kursus som drivkrafter
Udover besparelser pi affaldsafgifter har
krav fraVald. Birns kunder ogsa vist vejen
frem. Steberiet har tre certificeringer for
lvalitet, arbejdsmilje og milje. Det betyder
samtidig ifelge de to chefer, at de ikke kun
satter ind der, hvor der er hurtige penge at
spare. De investerer ogsa i stadig renere
processer.

-Vores kunder stillede allerede krav
inden certificeringen. Da havde vi beseg af
deres auditarer for at blive godkendt.

Affaldsminimering og genbrug
Virksomheden har fra 2o01 til 2002
reduceret maengden af overskudssand
med sma 3.000 tons.

Vald. Birn genbruger i dag mellem g5 og
96 % af sine restprodukter.

En kortlzzgningsmodel udviklet af rid-
givningsfirmaet KPMG har hjulpet virk-
somheden de sidste svaere procenter fra
cirka 92 % genbrug og opefter.

Fra 2004 vil kunderne i automobilind ustri-
en nok stille krav om en miljecertificering.
Sa kundernes krav har varet et springende
punkt for beslutningen om at blive certifi-
ceret, fastslar van 0. Bak.

- Efter den beslutning har der vaeret
utrolig meget benarbejde. Vi har gennem-
gdet hele virksomheden og kert bdde kva-
litet, milj@ og arbejdsmilje sammen og
over pd EDB, beretter Eddy Boe Nielsen om
udviklingen, der har faet hindgribelige
udtryk pa arbejdspladsen: Instruktionerne
til de forskellige arbejdsprocesser hanger
pa vaggen lige til at 513 op i og beholderne
til de forskellige typer affald dukker jaevn-
ligt op. P& de forskellige udendarsarealer
er der blevet udpeget medarbejdere med
ansvar for at rydde op og sortere affaldet.
En ny sorteringsmaskine er pa vej til virk-
somheden og en spanpresser bidrager
allerede til genbrug af stabejernspaner.
Det giver heller ikke anledning til uro, at
kernemageriet er praeget af en lugt af den
amin, som bliver brugt til at harde sand-
kernerne. Stoffet er ifelge kernemagermes-
ter Leif Paulsen mere lugtstaerkt end farligt
for medarbejderne. Selve det koncentrere-
de amin fra hardningsmaskinen bliver
skyllet ud af [uften, inden den ryger uden-
dars. Vandet fra processen bliver genbrugt
ad flere omgange andre steder i staberi-
processen. Og i den kaempemassige sorte
dragemave af en produktionshal bliver
skrot, restjern fra produktionen og de kom-
pakte cylindre fra spanpresseren haeldt i
de ildspyende ovne.

Ovnene bruger i evrigt hver isar lige s3
meget stram i timen, som et gennemsnits-
parcelhus bruger om dret. S3 naste skridt
for staberiet er en energicertificering.

Stovsugertimer og billeder som indikator
for spild

En stor del af de synlige resultater skyldes
medarbejderene. lkke mindst fra de, der
har tilbragt en lannet lardag pa et kursus i
affaldssortering.

Ressourceflow 2001/ 2002
Ravareforbrug: 38.995 tons skrot
Hj=elpestoffer: 17.230 tons

El: 91.262.461 kwh

Naturgas: 1.161.519 m?

Fyrings- og smaringsolie: 91.118 liter
Vandforbrug: 83.678 m*
Produceret stebegods: 35.166 tons
Sand til genbrug: 16.361 tons
Membranmateriale: 1.556 tons
Affald: 1.384 fons

Kemikalieaffald: 7 tons
Spildevand: 23.519 n¥

Kelevand: 48.872 n¥®

Emission til luft: XXXX

Stev: 0,26 kg/ton stebegods
Vanddamp: 296 kg/fton stebegods
Reggas: 68 kg/ton stabegods

- Det var hovedsageligt folk fra gulvet,
der var med, siger Eddy Boe Nielsen og er
noget naer begejstret: Det var fremragen-
de. Der kom mange forslag til, hvordan vi
skulle gore. Selv om der var lidt skepsis,
inden vi tog af sted.

Et forslag fra ste@beriets reparations-
og vedligeholdelsesmester, Boe Stilling,
har pa to &r bragt spildet af sand fra trans-
portbdndene fra 75 tons til 14 tons om
ugen. Svarende til o,0005 procent i forhold
til de 250 tons, der gar gennem steberiet i
timen. Metoden er et weekendhold, som
reparerer utatheder pd bandene, der hvor
staberiets stevsugerhold bruger laengst tid
pa at rydde op. En opgave som der ikke far
var ressourcer til at na i lebet af ugen.

Udover at registrere, ved hvilket af de
20 bénd, der bliver stavsuget mest, bliver
der ogsd taget billeder af de steder, hvor
der er spild eller andre afvigelser fra certi-
ficeringens mal. Billederne taler for sig
selv og fungerer dermed som en slags fejl-
rapport, der eksempelvis indikerer, hvor
weekendholdet skal tage fat. Fotografen er
en af de ansatte pa virksomheden. Og bil-
lederne er bare en del af hans virke som
krumtap i arbejdet.

- Man ved aldrig, hvorndr eller hvor
han er. Nogle gange er han her midt om
natten. Men vi ved, at han er her hver tors-
dag klokken kvart over tolv, for da frem-
l2gger han det her pd produktions-madet,
forklarer Eddy Boe Nielsen og tilfajer om
organiseringen af arbejdet:

- Nar man ser noget, der skal eller kan
gares noget ved, sa tager man hand om
det. Det skal ikke alt sammen op om vores
bord. Der skal ikke vaere alt for meget
bureaukrati. 53 la2nge det er fornuftigt at
gare, s er det rigtigt.
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