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Forord

Forestia AS, Braskereidfoss sin miljeredegjerelse er et resultat av Forestia AS sin beslutning om at de 2
sponplatefabrikkene i selskapet (Kvam og Braskereidfoss) skal vaere EMAS-registrert og sertifisert innen
miljestyringssystemet NS-EN ISO 14001,

Dette betyr i praksis at bedriften:

Har bygget opp et miljestyringssystem som felger kravene i standarden NS-EN ISO 14001.

- Har malsettinger for forbedringer av det ytre miljo, og jobber systematisk og malbevisst for & na disse.

- Har etablert et avvikssystem som omfatter forebyggende og korrigerende tiltak for & redusere belastningen
pé miljeet.

- Overholder de miljekrav som myndigheter stiller til bedriften.

- Arlig utgir en kontrollert og godkjent miljeredegjerelse.

- Regelmessig blir kontrollert av Det Norske Veritas Certification AS (DNV), som er en akkreditert
miljekontroller.

Deltakelse i EMAS-ordningen er frivillig, og bedrifter som deltar blir registrert i et nasjonalt og et internasjonalt
register som offentliggjeres to ganger pr. 4r. Disse bedriftene mé oppfylle definerte krav til miljestyring og
miljerevisjon. I forbindelse med EMAS registreringen, plikter bedriften arlig & utgi en redegjerelse for bedriftens
miljearbeid.

NS-EN ISO 14001 er en internasjonal standard for miljestyring, pa lik linje med NS-EN ISO 9001 som er en
tilsvarende standard for kvalitetsstyring.

EMAS er en forkortelse for Eco Management and Audit Scheme. P4 norsk betyr dette miljestyrings og
miljerevisjonsordning. Dette er et "verktay” for 4 sikre kvaliteten i organisasjonens héndtering av miljesaker.

Forestia AS, Braskereidfoss ble sertifisert innen NS-EN ISO 14001 den
28.06.2001. Denne sertifiseringen samt Forestia AS, Braskereidfoss
miljeredegjorelse for r 2000 medferte at vi ble EMAS-registrert for farste
gang den 28.02.2002.

Denne miljeredegjorelsen for ar 2007 er kontrollert og godkjent av DNV
Certification AS og er oversendt til Brenngysundregistrene for registrering.
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1  Innledning

1.1 Bakgrunn for denne miljoeredegjsrelsen

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

Det er Forestia AS, Braskereidfoss sitt enske 4 vise dpenhet i miljespersmal. Neste miljeredegjerelse skal
foreligge i mars 2009.

1.2 Kravsettere

Statens forurensningstilsyn (SFT) og Fylkesmannens Miljevernavdeling gir utslippstillatelser og fastsetter
grenser hjemlet i blant annet Forurensningsloven, Internkontrollforskriften og Produktkontrolloven.

Forestia AS, Braskereidfoss har palagt seg selv mer omfattende krav til beskyttelse av miljoet enn det som
kreves av SFT. Dette oppnés ved EMAS registrering i Brenneysundregistrene og sertifisering etter NS-EN ISO
14001, (miljestyringssystem), og bedriften ble sertifisert i henhold til denne standard 28.02.02. Bedriften var
allerede sertifisert etter kravene i NS-EN IS0 9001 (kvalitetsstyring).

1.3 Utslippstillatelse

Forestia Braskereidfoss sin utslippstillatelse er utstedt av SFT den 31. januar 1996, og ble 30. juni 1998 noe
utvidet.

Rammen for utslippstillatelsen baserer seg pa en produksjon av inntil 300 000 m’ sponplater pr 4r. De gvrige
hovedpunktene i utslippstillatelsen er gjengitt nedenfor.

Det ble for &r 2005 sekt om utvidet konsesjon til 360 000 m* sponplater pr. ir. Denne seknaden er fortsatt under
behandling pa Fylkesmannens Miljevernavdeling.

1.3.1 Vann

Bedriften har ikke prosessutslipp til vann. Saniteeravlepsvann gér til kommunalt nett i samsvar med
fylkesmannens- og kommunale krav.

1.3.2 Biobrenselanlegg

Driften av biobrenselanlegget er regulert i utslippstillatelsen. Anleggets effekt kan vare pé inntil 45 MW, og det
er satt krav til forbrenningstemperatur, oppholdstid og oksygenoverskudd. Bedriften kan ifelge
utshppstlllatclscn benytte falgende brensel:

Rent brensel bestaende av fyringsolje, rent trevirke og bark.

- Sponplateavfall bestdende av platekapp og pussestev med noe formaldehydlim.

- Sortert trebasert rivningsavfall bestidende av malte og tapetserte trematerialer. Trematerialer som er
impregnert, foliert, eller dekket med eksempelvis isolasjonsmateriale, PVC eller gulvbelegg, tillates
ikke brent.

- Polyetylenbelagt kartong, inntil 1000 tonn pr. &r.

- Flis forurenset med ren diesel, fyringsolje, voksemulsjon eller hetolje. Flis forurenset med spillolje
tillates ikke brent, og samles opp og leveres som spesialavfall.

- SFT har satt krav til temperatur og oppholdstid av forbrenningsgass i Biobrenselanlegget.

1.3.3 Luft

Utslipp til luft fra fabrikken er regulert gjennom bedriftens utslippstillatelse. Fabrikken har utslippsbegrensninger
péd NOx og Stev etter renseanlegget, samt utslippsbegrensninger pa CO fra biobrenselanlegget. Videre er det stilt
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krav til stevutslipp fra luftfilter ved etterbearbeidende avdelinger. De enkelte grensene er angitt sammen med
utslippstallene for 2005, 2006 og 2007 i tabell 3.2.1.

Utslippstillatelsen setter krav til hvilke utslippsmalinger som skal utfares, hvor de skal utferes, og hyppigheten
av disse. Milingene utfores etter internasjonale standarder, og dokumenteres.

1.3.4 Stey

Bedriften skal arbeide for at SFT sine "Retningslinjer for begrensning av stey fra industri” kan overholdes ved
nermeste bolighebyggelse. Disse retningslinjene er gjengitt i tabell 3.3.1, sammen med forrige méleresultat for

stey.
1.3.5 Avfall

Disponering av avfall skal gjeres i henhold til Fylkesmannens regler og krav. Avfall som bedriften ikke har
tillatelse til & brenne (se pkt. 1.3.2) skal leveres til offentlig avfallsbehandling eller eget godkjent deponi.

Stav, aske og forbrenningsrester fra biobrenselanlegget skal vaere godt utbrent og avkjelt, og skal deponeres pa
kontrollert deponi. Det skal sikres mot spredning av stev ved all hdndtering, transport og deponering av dette
avfallet,

Farlig avfall skal handteres i samsvar med forskrift for farlig avfall. Midlertidig lagring av farlig avfall i pAvente
av levering og destruering, skal veare sikret mot avrenning til grunn, overflatevann og avlepsnett. Lageret skal
dessuten veere sikret mot avdamping av forurensning til luft, og det skal vere sikret mot adgang for
uvedkommende.

2 Beskrivelse av bedriftens aktiviteter

2.1 Foretaksbeskrivelse

Den opprinnelige sponplatefabrikken p4 Braskereidfoss ble bygget i 1970 med produksjonsstart vren 1971. Opp
gjennom tiden har fabrikken gjennomfert mange prosjekter for 4 bedre kvalitet og ekt effektivisering. Ny
produksjonslinje ble igangkjert varen 1997 med en beregnet kapasitet p4 300.000 m®. Den nye linjen er utstyrt
med den best kjente teknologi for miljs og kvalitet. 11997 ble den nye linjen rangert som den 7. sterste i verden.

Forestia Braskereidfoss, som er en av de sterste sponplatefabrikkene i Norden, ligger p& Braskereidfoss i Véler
kommune i Hedmark fylke. Fabrikken er lett synlig i det lokale miljoet med en bygningsmasse pa 42.000 m* der
den ligger langs riksvei 20 mellom Elverum og Kongsvinger.

Tomteomréadet pa 327,9 mal, ligger i nzr tilknytning til 5 i
boligomrader. Uteomradet benyttes til révirkelager, o
parkeringsplasser og transportveier. [ tillegg finnes et

starre skogbelte pa den sendre delen av tomteomradet.

Fabrikken produserer et vidt spekter av plateprodukter
til bygg- og mebelindustrien. Kvalitetene spenner fra
standardplater for innenders bruk til ekstraplater
beregnet for heye belastninger og fuktige rom.
Révirke til produksjonen blir hentet fra ulike sagbruk i
Norge og Sverige. [ ar 2006 var 100 % av ravirket

biprodukter fra sagbruk.

Med sin naerhet til bolighebyggelse, moter
Av fabrikkens totale produksjon i 4r 2007 p4 315 162 m?, Jabrikken store miljoutfordringer i forhold til
var eksportandelen pé ca 68 %. ytre milje
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2.2 Prosessbeskrivelse

Maskinutrustningen er i hovedsak plassert innenders, med unntak av ravirkesinntak, terkeanlegg, sykloner, siloer
og transporterer. Produksjonen starter etter at store hjullastere har brakt ulike flistyper fra lageret til
inntaksstasjoner for ravirke. Rasponet blir sd bearbeidet ved hjelp av flishugger og sponmgller. Deretter
transporteres sponet gjennom en stor, roterende terke, til sponet oppnér gnsket fuktighet. Sponterken har en
fordampningskapasitet p& 35 tonn vann / time. Etter terking sorteres de ulike sponfraksjoner etter sterrelse. De
ulike sponfraksjonene blir blandet med ulike mengder lim og hjelpestoffer, avhengig av kundens krav til kvalitet
pa sluttproduktet.

Sponblandingen med lim og hjelpestoffer blir deretter lagvis stredd utover til en matte pa et kontinuerlig
vandrende bdnd. Sponmatten blir si kjert gjennom en kontinuerlig sponplatepresse, der hayt trykk og hey
temperatur far limet til & herde. Ut av sponplatepressen kommer ferdige sponplater i raformat. Tykkelse, bredde
og lengde p4 raformatet kan justeres innenfor faste grenser.

Etter pressing, avkjeles de varme sponplatene, og begge sidene blir pusset i en stor pussemaskin. Deretter deles
raformatet opp 1 ensket lengde og bredde avhengig av formélet platene skal brukes til.

Raformatet transporteres til videre bearbeiding, enten til egen mebelavdeling eller byggavdeling, for siden
transporteres som sluttprodukt til kunde.

Foruten oppdelingssager innehar mebelavdelingen ogsa folieanlegg og lamineringsanlegg som leverer plater som
ferdigprodukt eller halvfabrikata til europisk mebelindustri. Byggavdelingen har linjer for oppdeling av rdformat
og profilering av plater til gulv, vegg og tak. Dermed er Forestia AS, Braskereidfoss i eliteklassen ogsé nér det
gjelder viderebearbeiding av sponplater.

2.3 Ressursregnskap 2005, 2006 og 2007

Produksjonen av sponplater og forbruk av rastoff for 2005, 2006 og 2007 er gitt i tabellen nedenfor.
Tabell 2.3: Ressursregnskap de siste drene.

Produksjonsiir nEIS v 2006 2007
Plateproduksion | 309 680 m’® 329 661 m’ 315162 m’
Driftstid 7 887 timer 7 946 timer 8 123 timer
Fordelt pa ant. degn 329 degn 332 degn 340 degn
Rastofforbruk
Rundvirke * Om’ 0m’ 7401 m’
Sag-, kutter- og terrflis * 486 483 m’ 520 441 m’ 489 946 m’
Lim 29.490 tonn 30.294 tonn 29 748 tonn
Herder * 1.054 tonn 1.088 tonn 1 101 tonn
Hjelpestoffer ® 2.597 tonn 2.832 tonn 2 863 tonn
Energiforbruk totalt 260 GWh 298 GWh 314 GWh
" El Energi 41,6 GWh 42,1 GWh 52,5 GWh
Fyringsolje® 0,4 GWh (35 tonn) 0,51 GWh (45 tonn)* 0,7 GWh (65 tonn)
Spontorke 0 0 0
Drivstoff; intern 2,59 GWh (236 tonn) 2,20 GWh (223 tonn) 2,85 GWh (293 tonn)
Oppvarming 0,38 GWh (35 tonn) 0,16 GWh (15 tonn) 0,7 GWh ( 65 tonn)
Bioenergi ' 205 GWh (63 000 tonn) | 257 GWh (79 000 tonn) | 257 GWh (79 000 tonn)
Vann (vesentlig kjsling) 193 888 m’ 194 626 m’ 190 818 m’
Industrivann © 183300 m° 181 700 m° 175 730 m’
Grunnvann * 10 588 m’ 12926 m’ 15 088 m’
Smere- og hydraulikkoljer 14 700 liter 13 133 liter 14 653 liter
I Totalproduksjon av sponplater, 1. sortering og 2. sortering.
2 Disponibelt antall timer.
3 Maitifast kubilk (fn’).
4 Herder er opplosninger av ammoniumklorid, ammoniumsulfat eller ammoniumnitrat.

5
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Andre tilsettingsstoffer i primerproduksjonen er ammoniakklosning, urea, voksemulsjon, fargestoff i ekstraplater, og slippmiddel for at
platene ikke skal klebe seg fast i sponplatepressen.

Det benyttes lett fyringsolje med krav til lavt svovelinnhold.

Bioenergi kommer bl.a. fra brenning av pussestov, trebasert rivningsavfall, bark, sponplaterester og finandelen av spon som tas ut etter
torking. Bioenergien er i tabellen oppgitt med et giennomsnittlig fuktinnhold pd 15%. Brennverdien av torr biomasse er 3,6 MWi/tonn.
Industrivann blir pumpet fra Glomma, og hovedsakelig benyttet til kjpling og brannslukking.

Grunnvann fra kommunalt nett brukes som drikkevann/sanitervann, og kan brukes som reservetilforsel dersom mangel pd
industrivann.

Utviklingen av ressursforbruket de siste arene kan fremstilles grafisk. Forbruket av de enkelte ressurser de siste
tre arene er nedenfor presentert pr. m’ ferdig sponplate:

Forbruk lim Forbruk biobrensel
= 1000
2 =2 800
4 55
Es 882 400
=2 s
200
2 ? £ ¢
A T
Produksjonsar
Forbruk fyringsolje Forbruk industrivann
& 25 8 o 600
28 21 F EE 580
28 | 45 3 3%
5& ! i = o 540
£ 8 051 = gt
= ok ' - 520
< — Produksjonsar

Produkéjonsér
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3 Miljeforhold og utslipp

3.1 Utslipp til vann
3.1.1 Status

Sponplateproduksjon er en terr prosess uten direkte utslipp til vann. Vaskevann fra limkjekken og
belimingsmaskiner vil inngé som prosessvann ved tilberedning av ferdig limblanding.

Til avkjeling av en del produksjonsutstyr benyttes kjelevann,
Kjelevann fra fabrikken og overflatevann fra fabrikkens vestside
blir ledet til kommunalt avlep for overflatevann. Dette vannet gar
til et kommunalt sedimenteringsbasseng for det, via en oljefelle,
ledes til Glommas hovedlep.

Overflatevann og spylevann fra fabrikkens gstside blir pumpet til
bedriftens eget sedimenteringsbasseng, der vannet gér til grunnen.
Dette vannet inneholder noe biomasse/slam.

Sanitervann ledes til kommunalt nett.

Bedriftens eget sedimenteringsbasseng

Vannforbruket de siste arene er gitt i tabell 2.3.
3.1.2 Miljoeffekt

Kjelevannet gir i et lukket system, og slippes ut like rent som det kom inn. Kjelevannet varmes opp inntil 10°C,
men blir i lepet av den lange traseen avkjelt og utblandet med overflatevann, slik at temperaturhevingen kun er
et par grader for vannet nir Glomma. Denne temperaturhevingen antas ikke & ha noen betydning for dyre- og
plantelivet i elva.

Overflatevannet som gar til eget sedimenteringsbasseng anses 4 veere forholdsvis rent. Slam fra
sedimenteringsbassenget blir gravd opp ved behov. I fuktige perioder kan det samle seg si mye vann i
sedimenteringsbassenget at de naermeste trerne ikke far tilstrekkelig med oksygen til rottene. Dette er grunnen til
at enkelte av disse treerne har “druknet.”

Sanitzrvann gér til kommunalt nett, og blir renset fer det slippes ut til Glomma

3.1.3 Uhellsutslipp og avvik

Det har vaert ett uhellsutslipp av voks i 2007. Dette kom av svikt i en niviméler. Utslippet var av begrenset art,
og ble behandlet etter interne rutiner

3.1.4 Fremtidige tiltak

Bedriften har som mal & redusere industrivannforbruket ytterligere. Videre ensker bedriften 4 redusere
vannmengden som gér til eget sedimenteringsbasseng i sterst mulig grad.

3.2 Utslipp til luft
3.2.1 Status

Utslipp til luft stammer i hovedsak fra det kombinerte sponterke/biobrenselanlegget, samt sykloner og filtre.
Sykloner og filtre slipper ut noe fint trestav. Utslippet fra sponterke/biobrenselanlegget er mer sammensatt.
Hovedkomponenten er vanndamp, som synes svert godt pa kalde dager. Videre inneholder utslippet fra tarken
blant annet stev, sot, fordampet harpiks (kvae) og forbrenningsgassen CO,.

All gass som slippes ut fra sponterke/biobrenselanlegget blir renset i et vétvaske- og elektrofilter renseanlegg.
Dette filteret er i disse dager under oppgradering,

Mesteparten av sotet og trestavet som finnes i avgassen fjernes i renseanlegget. Likeledes fjernes mesteparten av
den fordampede harpiksen. P4 torre, varme dager kan likevel restpartiklene av sot og stev vare synlige etter at
dampen har lgst seg opp, det samme kan restene av harpiksen vare (blareyk).

|
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Under spylingen av renseanlegget, som foregér automatisk noen minutter omkring hver 4. time, kan det under
ugunstige veerforhold forekomme drapenedfall i en begrenset avstand fra skorsteinen inne pa bedriftsomradet.
Skorsteinen har i 2007 blitt forlenget med 6 meter som et tiltak for & forebygge dette drapenedfallet.

Tabell 3.2.1: Konsesjonsbelagte utslipp til luft.

Forbrennings- | CO "* 200 mg/Nm* <5,5 mg/Nm® <5,5 mg/Nm® 133 mg/Nm’®
anlegg
NO, * 500 mg/Nm® 624 mg/Nm’ 357 mg/Nm® 388 mg/Nm®
Sponterke Stov ° 40 mg/Nm® 20,46 mg/Nm® 25,30 mg/Nm® 12,95 mg/Nm®
TOC >* . 2609 mg/Nm® 903 mg/Nm’ Tkke malt i 2007
Stovfilter Stov ° 5 mg/Nm® Tkke malt i 2005 2 mg/Nm® 1,7 mg/Nm®

1 Méling av CO foregér kontinuerlig, som kontroll av biobrenselanlegget og ligger ved normal drift mellom 0 ppm ogl0 ppm. Under
spesielle forhold som oppstart eller produksjonsstans, kan CO nivdet bli vesentlig hayere.

2 TOCer forkortelse for Total Organic Carbon, og er en mdling av blant annet harpiksrester og tirestoffer i avgassen. Bedriften har

ingen spesifikke konsesjonskrav til utslipp av TOC.

Filteret males ihht. konsesjonen 3 ganger per dr.

Konsentrasjonen er referert til et oksygenniva pa 11 %, og torr gass.

Konsentrasjonen er referert til et oksygennivé pd 17 %, og torr gass.

(T N T

Stevutslipp fra sponterke

B Stovmélinger

==K onsesjons-
grense

Stevkonsentrasjon [mg/N m’]

Ar 2004 2005 2006 2007
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3.2.2 Renseanlegg

Avgassene fra sponterke/biobrenselanlegget blir forst renset i et syklonbatteri, som skiller ut faste partikler fra
gassen. Den resterende stev og gassmengden blir s& mettet med vanndamp. Deretter blir gassen spylt medstrems
og motstrems, for den til sist passerer et elektrofilter. Utslipp fra sponterke/biobrenselanlegget blir regelmessig
mélt, og er gjengitt i tabell 3.2.1.

3.2.3 Miljeeffekt

Det benyttes hovedsakelig fornybar biologisk energi (trevirke) som brensel til oppvarming av sponplatepressen,
foliepressen, laminatpressen og sponterken. Bedriften kjeper blant annet inn rivningsavfall og bark som sammen
med egenprodusert treavfall blir brent for 4 produsere energi. P4 denne maten kommer dette avfallet til nytte.
Harpiks som frigjeres ved terking av tre er, i tillegg til "blareyk,” opphav til en del lukt. Det er ikke kjent at
denne lukten i de aktuelle konsentrasjoner har negative helsemessige effekter. Det har ikke veert mottatt klager
pé lukt i senere &r. Hayde og dimensjon pd pipa er valgt for at roykgassen raskt skal leses opp og fortynnes.
Renseanlegget etter spontarke/biobrenselanlegget fjerner mesteparten av stevet og bldrgyken, samt anslagsvis
halvparten av lukten. Elektrofilteret i dette renseanlegget blir automatisk, regelmessig spylt for & opprettholde sin
effekt. Under spylingen er rense-effekien noe redusert, men fortsatt innenfor kravene.

Stevutslippet fra sponterken, samt filtre og sykloner andre steder pé fabrikkomradet medferer ved normal drift
ingen forurensning av betydning for omgivelsene.

Utslipp av fint trestev og flis kan komme fra smé lekkasjer pé transportbénd og fra flishaugene. Dette er stort sett
gjeldende inne pé bedriftsomrédet, men ved tert ver og sterkvind kan stav og flis blase over til de nzrmeste
naboene. Som et ledd i & forebygge dette har bedriften bygd en voll med hay stev/flisfluktfanger. Denne er med
pa a begrense flukten av stev/flis til naboene.

3.24 Uhellsutslipp og avvik.

Det var ingen uhell/spontanutslipp av spon/flis i 2007.

Bedriften hadde i 2007 ingen miljehenvendelser fra naboer vedrarende spon/stavflukt.

Bedriften har slitt en del med drépenedfall i 2007. Dette har sin bakgrunn i problemer ved virt renseanlegg. Vi
er i god dialog med utstyrsleveranderen angéende dette problemet, og vi forventer at dette blir lost i lepet av
2007, varen 2008.

3.2.5 Fremtidige tiltak

Forestia AS, Braskereidfoss, arbeider med 4 optimalisere driften av det kombinerte
biobrensel/sponterkeanlegget, for & redusere utslippene nevnt i tabell 3.2.1 ytterligere.

Bedriften arbeider for & redusere sponflukten ytterligere ved bygging av vindskjerm, samt at flere av
transportbéndene bygges inn.

33 Stey
3.3.1 Status

P4 bedriftsomradet er bide stasjonert utstyr som flishugger, sykloner og vifter, men ogsa hjullastere og vogntog
kilder til stay. For  redusere belastningen for naboer har bedriften selv lagt begrensninger pa bruk av serlig
steyende utstyr, og arbeider kontinuerlig med steydempende tiltak. P4 tross av dette, ligger bedriftens stayniva
fortsatt i overkant av de anbefalte grenseverdiene som er gitt av SFT for utslipp av stoy.

Miélinger gjennomfert av Sweco Grener i september 2006 gav blant annet verdiene som gitt i tabell 3.3.1. Den
totale steybelastningen for naboer vil blant annet variere med meteorologiske forhold og trafikkbelastningen pa
Rv. 20. Mélingene ble foretatt pa kvelds og nattetid.

[ desember 2006 ble det foretatt en ekstra runde med stgymalinger. Denne hadde fokus pd muligheter for
stoyreduserende tiltak. Bedriften er i dialog med Fylkesmannen nér det gjelder det som kom fram i denne
malingen.






























