Miljoredegjorelse for Kvam




Forord

Forestia Kvam utgir arlig en redegjerelse for bedriftens
miljemessige forhold. Forestia Kvam har veert
sertifisert iht. standard for miljestyring NS-EN ISO
14001, med gyldig sertifikat siden 16.12.1997

EMAS er en forkortelse for Eco Management and Audit
Scheme. P& norsk betyr dette miljestyrings- og
miljerevisjonsordning. Dette er et ‘verktey” for & sikre
kvaliteten i organisasjonens héndtering av miljesaker.
Bedrifter som er sertifisert iht. EMAS blir skrevet inn i et
internasjonalt register over bedrifter som oppfyller
definerte krav til miljestyring og miljerevisjon.

Knut Brandrud er fabrikksjef ved Forestia Kvam

Bedriften vil arlig utgi en miljeredegjerelse for pi den méten gjere rede for bedriftens miljemessige sider.
ISO 14001 er et miljestyringssystem pé lik linje med ISO 9001 som handler om kvalitetsstyring.

At Forestia Kvam er sertifisert innen disse systemene betyr:

- At bedriften har bygget opp og felger miljestyringssystemer.

- At bedriften forbedrer seg kontinuerlig gjennom mal og handlingsplaner.

- At bedriften jobber systematisk og mélbevisst for & bedre det ytre miljoet, og at det er systemer som héndterer
eventuelle avvik.

- At bedriften overholder de miljekrav og retningslinjer som offentlige myndigheter stiller bedriften.

- At bedriftens system, og viljen til 4 etterleve systemet, blir kontrollert og godkjent av Det Norske Veritas
Certification AS.

Denne miljeredegjerelsen for 2007 er kontrollert og godkjent av Det Norske Veritas Certification AS, som er akkreditert
miljekontroller iht. kravene i EMAS.
Miljeredegjerelsen er oversendt til Brenngysundregisteret for registrering,

/ <
Kede L
Knut Brandrud
Fabrikksjef Forestia AS Kvam
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1 Innledning

1.1  Bakgrunn for denne miljeredegjorelsen

Miljoredegjerelsen er utarbeidet med bakgrunn i forurensningslovens § 52c, EMAS-ordningen (Eco Management
and Audit Scheme). Miljeredegjorelsen beskriver bedriftens miljeforhold og er tilgjengelig for alle interesserte
parter.

Det er Forestia AS sitt gnske 4 vise Apenhet om miljespersmal. Neste miljeredegjorelse skal foreligge innen

mars 2009.

1.2  Kravsettere

Fylkesmannen gir utslippstillatelser og fastsetter grenser hjemlet i blant annet Forurensningsloven og
Internkontrollforskriften.

Forestia Kvam har palagt seg mer omfattende krav til beskyttelse av miljeet enn det som kreves av Fylkesmannen.
Dette oppnds ved EMAS registrering i Brenngysundregistrene og sertifisering etter NS-EN ISO 14001
(miljestyringssystem). Bedriften er ogsa sertifisert etter kravene i NS-EN ISO 9001 (kvalitetsstyring).

1.3 Utslippstillatelse

1.3.1 Vann

Bedriften har tillatelse til 4 slippe ut inntil 10 m’ kjelevann per time. Kjolevannet er noe oppvarmet ved utslipp til
Lagen, men ansees for ikke & vaere skadelig for miljeet.

1.3.2 Luft

Utslipp til luft fra fabrikken er regulert gjennom bedriftens utslippstillatelse. Fabrikken har begrensninger pd stov fra
terking og filtrering, og p4 svoveldioksid og sot fra brenning av olje. De enkelte grensene er angitt sammen med
utslippstallene for 2006 og 2007 i kapittel 3.2.

1.3.3 Stey

Det skal arbeides for at en skal tilfredsstille retningslinjer gitt av SFT pa utslipp av stay.
Disse retningslinjene er gjengitt i tabell 3.4.1, sammen med siste méleresultatene av stey mot Ytre Milje.

1.3.4 Produksjonsvolum
Bedriften har en utslippstillatelse tilsvarende en arlig produksjon pa 45 000 m’ sponplater, gjeldende fra 01.01.2001.

1.3.5 Avfall

Alt avfallet ved bedriften blir sortert og plassert p& egne oppstillingsplasser pé bedriften fer levering til godkjent
mottak. Bedriften har et eget program for & redusere avfallsmengden.
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2 Beskrivelse av bedriftens aktiviteter

2.1  Foretaksbeskrivelse

Sponplatefabrikken pa Kvam ble bygget i 1967 med produksjonsoppstart varen 1968. Fabrikken har en kapasitet ved
kontinuerlig 5-skifts drift p4 ca 42.000 m® sponplater pa arsbasis med
dagens utstyr.

Forestia Kvam er Norges minste sponplatefabrikk, men produserer et vidt
spekter av plateprodukter. Kvalitetene spenner fra standardplater for
innenders bruk, til Ekstra- og Eliteplater som téler fukt og heye
belastninger.

Fabrikken egner seg til spesialproduksjon bade med hensyn pa ulike
typer révirke, flis og limblandinger, og med hensyn pa tykkelse og
format.

Fabrikken eksporterer ca. 23 % (10 896 m3) av produksjonen,
hovedsakelig innen Norden.

Tomteomradet er p4 68 dekar, beliggende mellom NSB og Léagen.
Bebygget areal er 8000 m”. Resten av tomteomridet benyttes til
lagerplass for tommer og flis, parkeringsplass og transportveier.

2.2  Prosessbeskrivelse

Royken fra torkeanlegget bestar i stor grad av vanndamp

Maskinutrustningen er i hovedsak plassert inne i fabrikkhallen, med unntak av terkeanlegget, sykloner, siloer og rer
som stér pa bakken eller pa fabrikktaket.

Produksjonsforlapet starter med sponfremstilling ved hjelp av flishugger og sponmeller. Deretter torkes spon til
ensket fuktinnhold. Dette er en relativt energikrevende prosess, og terken har en kapasitet pé fordamping av
3500 kg vann/time.

Deretter sorteres de ulike sponfraksjonene etter starrelse, og belimes for de stras ut til en matte pd et stdlbénd.
Matten blir til en sponplate ved heyt trykk og temperatur i sponplatepressa, som har et format pa 125 x 1250 cm.

Etter pressing blir platen delt opp til ensket format og pusset for 4 fa riktig tykkelse og overflate.
I tillegg til primarlinjen er det en linje for oppdeling og profilering av plater til gulv, vegg og tak. Videre er det en

produksjonslinje for slissegulv, som er en gulvplate med lydreduserende egenskaper, samt en linje for Thermogulv,
som brukes ved legging av vannbaren varme.

Pussemaskinoperator Lars Roger Steen og vedlikeholdsleder Rolf
Randen ved pussemaskinen




2.3 Ressursregnskap 2005, 2006 og 2007

Produksjonen av sponplater i 2005 var pé 40 489 m’. 1 2006 var produksjonen pa 40 810 m®. I 2007 var

produksjonen pé 41 063 m’, Forbruk av réstoff for de siste 3 4rene er gitt i tabellen nedenfor,

2005 2006 2007
Plateproduksjon 40 489 m3 40810 m’ 41 063 m’
Driftstid 7 533 timer (95,9 %) 7 377 timer (95,3 %) 7 511 timer (95 %)
Réstofforbruk
Rundtvirke 7421 m’ 7387 m’ 12715m’
' Sag-, kutter- og terrflis, vedkapp 50 902 m’ 52348 m’ 45898 m’
Lim : : 4 480 tonn 4 514 tonn 4 536 tonn
Hjelpestoffer' 706 tonn 696 tonn 662 tonn
Energiforbruk totalt 33,44 GWh 33,25 GWh 31,55 GWh
__El Energi 12,93 GWh 11,93 GWh 13,09 GWh
o solje’ 9,96 GWh (834 tonn) 9,77 GWh (812 tonn) 8,11 GWh (660 tonn)
8,30 GWh (695 tonn) 7,98 GWh (664 tonn) 7,0 GWh (586 tonn)
0,16 GWh (14 tonn) 1,17 GWh (97 tonn) 0 GWh
0,22 GWh (18 tonn) 0,21 GWh (17 tonn) 0,23 GWh (19 tonn)
1,28GWh (107 tonn) 0,42 GWh (34 tonn) 0,88 GWh (73 tonn)
10,61 GWh 10,61 GWh 10,35 GWh
(ves 51563 m3 30 177 m3 73 360 m°
Smsre- og hyﬁraufi!dmher 11326 liter 8659 liter 7400 liter
1 Hje]pestéf’fer ér i l;ovedsak voksemulsjon og herdesalt.
2 Det benyttes lett fyringsolje med lavt svovelinnhold.
3 Bioenergi kommer fra brenning av pussestev og finandelen av spon som tas ut etter torking. Tallet er basert pa brenning av 2073 tonn i
2005, 2006 og 2022 tonn i 2007.
4 Pr. 31.12.2007 har vi 750 liter spillolje som ikke er levert og stér pd lager. Avvik mellom forbrukt og levert olje og spillolje pé lager er
468 liter som i all hovedsak skyldes lekkasje og fordampning pé presse. Mengden ble sugd opp med flis og levert Forestia Br.foss som
energi.
Rastofforbruk (virke)
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3 Miljeforhold og utslipp
3.1  Utslipp til vann
3.1.1 Sammensetning

Sponplateproduksjon er en torr prosess uten direkte utslipp til vann. Diverse mindre sol og vaskevann fanges opp i et
eget system slik at det ikke slippes ut i Ligen, og brukes siden opp i prosessen.

En del prosessutstyr drives med en oljebeholdig vannlesning i et lukket system. Lekkasjer fra slikt utstyr leveres
godkjent mottaker for farlig avfall.

Til avkjeling av en del produksjonsutstyr benyttes kjelevann. Kjelevannet gér i et lukket system, og slippes ut like

rent som det kom inn. Kjelevannet blir noen grader oppvarmet (3-4°C). Vannet ledes via bedriftens utslippsledning
til Lagens hovedlep. Kloakk ledes til kommunalt nett.

Utslippsmengder til Lagen

O T T et R S Tt et T R e -'T';'f*?-?;‘hf’.'."a -
ly T M-s\;r—gl‘v swbin) |l..4..—4.g.~_-4;--,;1 el i3 3
@- Tu \;\'“u-p T e y" 1.“1( I 5, iI oy

MM@”- A s i ! o it e L

1 .‘ ." i

e

i 1set

Wbt oat bty

3.1.2 Miljeeffekt

Kjolevannet slippes ut i Ligens hovedlep. Temperaturhevingen i kjplevannet er sapass beskjeden, at dette antas ikke
4 ha noen betydning for dyre- og planteliv i elva.

3.1.3 Uhellsutslipp

Det forekom ikke uhellsutslipp til vann i 2007,

3.1.4 Infisert vann

For & sikre mot uforutsette utslipp av vann som kan veere forurenset, er avlep fra vaskehall sperret. Ved oljesgl eller
andre uhell i vaskehall og nzrliggende omréder er det sommeren 2007 montert oljeutskiller som hindrer oljeutslipp
til neermiljeet.



3.2 Utslipp til luft
3.2.1 Sammensetning / utslippsmengder

Utslipp til luft stammer i hovedsak fra sponterke,
sykloner og filtre. Sykloner og filtre slipper ut fint
trestav, Utslippet fra sponterken er mer sammensatt.
Hovedkomponenten er vanndamp, som synes svert
godt over dalen. Videre inneholder utslippet fra
terken trestev, fordampet harpiks (kvae), og
forbrenningsgassene CO; og SO,. Mindre mengder
CO er ogsé med i utslippene fra sponterken.
Harpiks frigis fra trevirket nér det blir oppvarmet.
Dette vil veere synlig som “blarayk™ etter at dampen
har last seg opp pé terre varme dager.

Yngve Hégensen pd fabrikicbesok. Her i samtale med

Konsesjonsbelagte utslipp til luft Arnt Borge Sanden

© Konsesjonsgrense

| Nm' _olie |

Sponterke

150

s S0, 4 20
Hetoljekjel
Stav/sot 1,5

Varmluft 5 SO, 24 15 0,005 0,04 0,011 0,08
Stevfilter 4 | Stov 10 <1 <1

3.2.2 Miljeeffekt

Harpiks som frigjeres ved terking av tre er opphav til en del lukt, men det er ikke kjent at det i de aktuelle
konsentrasjoner har negative helsemessige effekter. Det er ikke mottatt klager pa lukt i de senere ér.

For 4 begrense frigivelsen av harpiks i terkeprosessen, har bedriften frivillig lagt restriksjoner pa drift av sponterka.
Stevutslippet fra sponterka og andre sykloner i prosessen medferer ved normal drift ingen forurensning av betydning
for omgivelsene.

3.2.3 Spontanutslipp

Det har i lgpet av aret forekommet mindre spontanutslipp av flis fra sykloner og
filter pé fabrikktak. Disse utslippene har begrenset seg til nedfall av flis p
bedriftens eget omrade og har veert stoppet raskt. Det er utarbeidet egen instruks for
inspeksjon og rengjering av enkelte sluser for 4 forebygge utslipp av flis.

Industrivernovelse ved fabrikken. Innsatsleder Henry
Meldal dirigerer sine tropper

3.2.4 Renseanlegg

Avgassene fra sponterka blir renset i en syklon, som skiller ut faste partikler fra gassen. Damp, fint stev og avgasser
blir ikke utskilt.

Utslipp av fast stoff i avgassene fra syklonen blir &rlig malt ved stabil, representativ drift. Resultatet er gitt i tabell i
kapittel 3.2.1.




3.3  Avfall

3.3.1

Sammensetning og behandling

Fabrikken har ulike avfallskategorier. De ulike avfallstypene lagres og behandles ulikt ut i fra hvilken avfallstype det
er snakk om. Bedriften har utpekt ansvarlige som ser til at oppbevaring og videre behandling skjer forskriftsmessig.

Avfallet fordeles ferdig sortert ut til ulike mottakere.

Hoveddelen av avfallet fra sponplateproduksjon bestar av flis, bark, og limrester. Trematerialet som er fritt for jord
og stein blir transportert til sosterbedriften p& Braskereidfoss hvor det blir brukt til brensel. Det resterende blir
deponert pa godkjent kommunalt deponi.

Grovavfall

_ | 005 | 2006m 007
Platekapp til fyring 660 551 435
Flis og bark til fyring 1076 986 857
Grovavfall til Nordalen Miljg 45 90 280
Total mengde grovavfall 1781 1627 1572

Containere og tom-emballasje fra kjemikalieleveranser blir i hovedsak returnert til leverander.

Produksjonen skaper i seg selv ikke farlig avfall. Imidlertid krever spillolje, oljefiltre, brukte blybatteri, lysstoffrar,
og annet farlig avfall spesiell behandling. Slikt avfall leveres til godkjente mottakere.

Nedenfor er et oppsett over farlig_ avfall_sqm _b!e |

evert i 200_5_, 2006 og 2007 ‘

o 2005 2006 2007 |
Tarligaviall )5 i Motta
: kg kg kg :
Spillolje, oljeholdig avfall og oljefilter 4400 kg 4209 kg 6182 kg | Thorvaldsens transport
Organiske lesemidler uten halogener (toluen) 100 kg *0 kg *0 waum || wss
Batteri 100 kg 0kg 0 — =
. *360 1 pall lysrer .
Tomemballasje, lysrer, glass etc sranties || Tav, 0 Norddalen Milje A/S

* Levering av 360 armaturer med PCB-holdige kondensatorer levert Oppland Elektro-Gjenvinning pd Gjevik.
* Formaldehydprever har vert kjert p& Braskereidfoss og Dynea, og derfor har ikke Kvam levering av brukt toluen.
* Pr 31.12.2007 har vi 750 liter spillolje pa lager som ikke er levert 1 2007.

3.3.2 Fremtidige tiltak

En sterst mulig andel av det trebaserte avfallet vil fortsatt bli transportert til sesterbedriften pa Braskereidfoss, hvor
det kan benyttes til brensel i bedriftens forbrenningsanlegg.
Bedriften har som mal 4 fa redusert avfallsmengden, og jobber mélbevisst med dette.



34  Stay

3.4.1 Status

P4 fabrikkomréidet utferes det mange operasjoner som avgir stey. Dette gjelder bide stasjonaert utstyr som
flishogger, sykloner etc, men ogsd hjullaster og vogntog. For 4 redusere belastningen for naboer har bedriften selv
lagt begrensninger pé bruk av serlig stoyende utstyr. P4 tross av gjennomferte tiltak ligger bedriftens stoyniva litt i
overkant av de verdier i retningslinjer gitt av myndighetene.

Malinger gjennomfert i 2003 av Multiconsult og 2006 av Sweco Grener viste folgende verdier:

~Ved boliger
Mialeposisjon Sinclairkro | 240mfra
. | S S iabrakk; v gl

Tidspunkt 2003 | 2006 | 2003 | 2006 | 2003 | 2006
Dagtid (06 —18) 50 45 50 40 60 43 50
Kveld, samt son- og (18 - 22) 45
helligdager

54 46
Natt (22-07) 40

Retningslinjene angir anbefalt grense for steynivé ved narmeste boligomrade. Péalagt miling ble utfert i 19.08.03 og
28.11.2006. Staynivéet er konstant degnet rundt, derfor ingen mélinger p4 kveld, natt samt sen- og helligdager.

3.4.2 Fremtidige tiltak

Bedriften har som mal 4 né de verdier gitt i retningslinjer for
steyutslipp av SFT. Ved endringer av produksjonsutstyr er stay
en viktig faktor som vil bli vurdert. Steymalinger skal utferes
annet hvert ar. Ref. Miljepolitikken til Forestia A/S.

3.5 Energi
Terking av spon krever store mengder varmeenergi. Denne

energien skaffes fra fyringsolje og brenning av stev fra
produksjonsprosessen.

Selve sponplatepressa kan varmes opp bade ved hjelp av
elektrisitet og fyringsolje. Hvilken energibzrer som velges avhenger Lerling Kirsten Svean blir godt mottatt av gutta pd
av pris. Ved ellers like betingelser skal elektrisitet foretrekkes. o

Energiforbruket for 2005, 2006 og 2007 er gitt nedenfor.

Olje 9,96 GWh (834 tonn) 9,77 GWh (812 tonn)

Elektrisitet 12,93 GWh 11,93 GWh 13,09 GWh

Bioenergi (brenning av stev fra

produksjonen) Ca. 10,61 GWh Ca. 10,60 GWh Ca. 10,35 GWh
9



3.6 Rastoff

Hovedrastoffet for sponplateproduksjon er sagflis, kutterspon og rundvirke. Sagflis og kutterspon kommer fra
trelastproduksjon, og bedriften er pa den méaten en viktig foredler av
sekunderprodukter fra trelastindustrien.

Sagflis og kutterspon mé lagres i hauger pi tomta en viss tid fer det
kan brukes i produksjonen. Under denne lagringen skjer det en
«modningy i flisen som gjer den bedre egnet til
sponplateproduksjon. I terre perioder kan den gverste flisa terke. For
4 unnga sponflukt er det installert et vanningsanlegg for 4 holde
haugene fuktige pa toppen.

Rundvirke lagres i ca. ett dr for det brukes. Bortsett fra at dette
krever stor lagringsplass, ansees det ikke for 4 ha noen spesiell
negativ effekt pa miljeet.

Bilde til hoyre: 1 tillegg til flis brukes ogsa
rundvirke i produksjon av sponplater

3.7 Kjemikalier

Produksjonen av sponplater folger mer eller mindre de
samme oppskriftene hele tiden. Dette gjor at kjemikalier
som regel brukes opp uten at det blir rester som ma
behandles spesielt.

De viktigste kjemikaliene som benyttes er lim, voksemulsjon og herdesalt. Limet som benyttes for 4 holde sammen
sponplaten er vannbasert, og er fremstilt fra urea og formaldehyd. For fuktbestandige plater benyttes noe melamin i
tillegg. Disse bestandelene er tilnzrmet fullstendig innreagert med hverandre fra limleveranderen. Dette gjor at
innholdet av fritt formaldehyd er sa lavt at limet ikke er merkepliktig. Voksemulsjon brukes for & redusere
sponplatenes evne til 4 ta opp vann, og bestdr hovedsakelig av parafinvoks og vann.

Herdesaltene som benyttes er hovedsakelig ammoniumsulfat, som ogsé brukes til kunstgjedsel enkelte steder i
verden. Herdesalt er nedvendig for at limet skal stivne og binde sammen sponplaten ved pressing. Mengder
tilsatsmidler en har brukt er gitt i tabell i kap. 2.3.

Kjemikalier som kan ha skadelig effekt pa miljoet, men ikke benyttes i produksjonen, lagres inneldst slik at eventuelt
spill eller lekkasjer samles opp for det ndr sluk.

38 Olje

Fabrikken har et godt utbygd system for 4 handtere sével ny som brukt olje. Ny olje lagres pé steder som er sikret
mot at eventuell lekkasje skal komme til avlep eller grunn. Spillolje samles opp og leveres til godkjent mottaker.
Sponplatepressa drives hydraulisk, med en olje/vann-emulsjon (blanding) som hydraulikkveeske. Spill og lekkasjer
fra dette systemet fanges opp i kum under presse og renses.

3.9 Transport
De ferdige sponplatene blir transportert ut fra fabrikken med bil.

Transport av révarer og ferdig produkt er samordnet, slik at bilene
i sterst mulig utstrekning har last bade til og fra fabrikken.
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Lastebil som veier ut etter levering av flis
























