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1. Bakgrunn

Lakseslakteriet hos Nils Williksen AS omfattes av EU’s Radsdirektiv om integrert forebygging og
begrensninger av forurensing — IPPC-direktivet. | tilknytning til dette direktivet, er det for en rekke
bransjer laget beskrivelse av «Best Available Technology», BAT.

Referansedokumentene for BAT (BREF-dokumentene) er benyttet som grunnlag for planlegging av
videre utvidelse av industrivirksomheten til bedriften. For slakteriet er referansedokumentet BREF
Food, Drink and Milk industries 2006 benyttet. Ny versjon 2017 er ogsa gjennomgatt for a veere
forberedt for fremtidige endringer, men ikke formelt benyttet da referansedokumentet forelgpig kun
har status som utkast.

Dette rapporten er et naturlig vedlegg til sgknad om utvidelse av utslippstillatelse, som vurdering av
bedriftens miljgstatus i forhold til IPPC-direktivets BAT-anvisninger. Oppsettet i rapporten er basert
pa en mal opprinnelig utarbeidet av SFT (na Klif).
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2. Generell beskrivelse av bedriften

Nils Williksen AS er et lakseslakteri nord for Rgrvik i Trendelag, som slakter og videreforedler
oppdrettslaks, hovedsakelig for de tre oppdretterne og eierne Midt Norsk Havbruk AS, SalmoNor AS
og Bjgrgya AS. Bedriften sysselsetter i dag 78 faste ansatte, med en gkning pa 30-50 vikarer i
hgysesong. Arlig kapasitet i dag er 33 000 tonn slgyd laks.

| forbindelse med forventet pkning i rastofftilgang, er det planlagt en utvidelse med gkning av
kapasitet til 450 tonn slgyd laks pr. dag og totalt 70 000 tonn slgyd laks pr. ar (det er tatt
utgangspunkt i ujevn produksjon gjennom aret da produksjonen fglger den biologiske utviklingen i
sjdanleggene). Henvisninger i denne rapporten er bade for slakteriet slik det er i dag og slik det er
planlagt etter endt oppgradering.

Beskrivelse av prosesser
Prosessbeskrivelser er vedlagt utslippssgknaden. Beskrivelsene for slgyeavdelingen er gjeldende
etter fullfgrt ombygging mars 2019. Se vedlegg 4 i sgknad om utslippstillatelse.

Oppleering

Bedriften har prosedyrer for opplaering av personell. Prosedyrene omfatter generelle instrukser for
giennomfgring av opplaering, med verifisering av naeermeste leder. | tillegg foreligger det skriftlige
arbeidsinstrukser for de fleste arbeidsoppgavene, hvor ansvar, utfgrelse og evt. avviksbehandling er
definert.

Kontroll og vedlikehold
Nils Williksen AS har et godt etablert internkontrollsystem som imgtekommer krav i bl.a. IK-MAT og
IK-HMS (som ogsa omfatter ytre miljg) samt andre krav fra sertifiseringer, kunder o.l.

Miljgstyring

Nils Williksen AS har siden 2011 malt flere miljgparameter og satt mal for a redusere forbruk og
miljgpavirkning. Utslippskomponenter, avfallssammensetning, daglig energiforbruk og daglig
vannforbruk er blant parameterne som er malt. Resultatene fra malingene er brukt til 8 utforme
malsetninger for videre reduksjon av miljgpavirkning. | tillegg brukes resultatene for a gjgre
avveiinger ved investeringer i f.eks. energitungt utstyr som ventilasjonsanlegg for a bedre innemiljg
og fiskepumper som bedrer fiskevelferden.
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3. Historikk over gjennomfgrte miljgtiltak og resultater
Fglgende miljgtiltak er forelgpig gjennomfgrt ved bedriften:

e Restvarme fra isproduksjon benyttes til & varme opp vann til ca. 50°C for bruk til renhold.

e COr-varmepumpe benyttes for a gke temperaturen av renholdsvannet opp til 75°C. Denne
har redusert energibehovet for oppvarming av vann med 75 % sammenlignet med bruk av
tradisjonelle heatere.

e Restvarme fra kjgling av lager benyttes til 8 varme opp fellesarealer, garderober og kantine.

e Reduksjon i restavfall ved a forbedre rutiner rundt kildesortering og konsentrere innkjgp av
forbruksvarer i bulk for & redusere emballasjemengde.

e Installert fettutskiller 2017.

Forbedrede rutiner for avfallsbehandling og kildesortering har redusert mengde restavfall pr. kg
produsert siden 2011, se figur 3.1.

Det har veert et mal for bedriften a redusere vannforbruk pr. kg produsert med 5 % arlig siden 2012.
Malet er nadd hvert ar med unntak av 2016. Dette skyldes lavere produksjon i 2016, hvilket har fgrt
til mindre effektivt vannforbruk. Se figur 3.2.

Konsentrasjon av utslippskomponenter har variert noe, men det er observert en gkning av fett/olje i
avlgpsvann de siste arene. Noe av dette kan ses i sammenheng med gkning av produksjon og
reduksjon i vannforbruk, men det har ogsa veert ngdvendig a gjgre endringer ved
prosessvannsanlegget for a bedre oppsamling av fett, se figur 3.3.
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Figur 3.1: Avfallsgrupper sammenlignet med total produksjon. Diagrammet viser nedgang i kvantum produsert
avfall pr. tonn produsert ferdigvare.
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Vannforbruk
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Figur 3.2: Vannforbruk pr. kg produsert ferdigvare. Trenden viser lavere forbruk pr. kg ferdigvare ved gkning i

totalproduksjon.
Utslippskomponenter - Konsentrasjon i avigpsvann
35 000,00
30 000,00
25 000,00
- 20 000,00
c
o
= 15 000,00
10 000,00
5 000,00 II II
“A | Il I [ ] [
2011 2012 2013 2014 2015 2016 2017
— SS (mg/l) 416,25 = 253,71 327,89 636,45 238,04 377,76 739,76
 Fett (mg/l) 38,04 | 111,33 88,87 | 141,91 169,72 77,00 = 188,98
Total fosfor (mg/l) 5,69 5,64 5,54 14,49 12,90 5,92 8,71
mmmm Total nitrogen (mg/l) 67,78 = 64,06 11587 196,90 91,97 = 84,67 87,25

e Produksjon (tonn)

Figur 3.3: Gjennomsnittlig konsentrasjon av utslippskomponenter i prosessvann.
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4. Beskrivelse av innsatsstoffer
Innsatsstoffer i produkter fra Nils Williksen AS begrenser seg til:

e Levende oppdrettslaks, Salmo salar

e |soporemballasje for ferske produkter

e Pappemballasje og plast for frosne produkter
e |s produsert pa stedet av nettvann

Se for gvrig vedlegg 4 i seknad om utslippstillatelse.

5. Miljgopplysninger/utslipp til luft og vann

5.1 Utslipp til luft og vann

Det er ikke definerte utslipp til luft i forbindelse med virksomheten ved Nils Williksen AS. Ved bruk av
traller for midlertidig lagring av kjgle- eller frysevarer, benyttes skjgteledning for tilkobling av strgm
slik at man unngar a bruke dieselaggregat over tid.

Utslipp av prosessvann er vurdert som en av de stgrste miljgpavirkningene ved bedriften. Alt vann
som gar i sluk, defineres som prosessvann og gjennomgar behandling i prosessvannsanlegg fra
Downstream Marine. Prosessvannet genereres ved overlgp og utslipp fra kjgletanker, spyling av
maskiner og utstyr under produksjon og vasking og desinfeksjon av produksjonslokaler.
Komponentene i prosessvannet varierer derfor noe i Igpet av dagen fra a inneholde mye blod og
biologiske komponenter fra morgen til kveld under produksjon, og noe «renere» med tilstedevaerelse
av kjemirest fra renhold pa kveld og natt. Prosessvannsanlegget har buffertanker som utjevner
variasjonene til en viss grad, men ikke fullstendig.

Slakteriet hadde et forholdsvis lavt vannforbruk i 2017 med totalt 3,52 |/kg produsert fisk, noe som
ogsa fgrte til hgye konsentrasjoner av utslippskomponenter. Det er forventet at utslippsmengden
ved oppstart av nytt slakteri i mars 2019 vil gke, men samtidig vil konsentrasjonen av
utslippskomponenter ga betydelig ned. Det gkte vannforbruket vil i hovedsak skyldes stgrre
kipletanker pa produksjonslinjen (totalt 260 m*® mot 75 m? i dag), og dekkes av sjgvann produsert ved
eget sjpvannsanlegg. Det er ikke forventet betydelige endringer i forbruk av ferskvann fra kommunalt
nett. Effektiviteten ved vannforbruket vil bedres etter hvert som kapasiteten pa slakteriet utnyttes
bedre.

IPPC/BAT 06.06.2018




g NILS WILLIKSEN

QUALITY AND TRADITION IN SEAFOOD

5.2 @vrige miljgopplysninger
Andre miljgfaktorer som er vurdert er energibruk (se kapittel 7 om energieffektivitet) og stay.

De eksterne stgykildene ved slakteriet begrenser seg til stgy fra brgnnbat, trafikkstgy fra trailere og
maskinrom. Maskinrommet har plassering pa motsatt side av fabrikken i forhold til naerliggende
bebyggelse og genererer derfor ikke sjenerende stgy. Dagens slakteri har ogsa vakuumpumper ved
ventemerder som kan vaere potensielle stgykilder, men da disse byttes ut i mer stgysvake pumper
ved oppgraderingen i 2019, diskuteres ikke pumpene videre her.

Brgnnbattrafikk kan forega til alle dggnets tider alle dager i uken. Vanligvis genererer dette stgy i
forholdsvis korte perioder nar brgnnbaten leverer i ventemerd, men ved sanitaerslakting ma baten
ligge ved kai og direktelosse inn til slakteriet til den er tgmt. | slike perioder vil brgnnbaten kunne
veere en stgykilde som ma tas til vurdering. Det jobbes imidlertid for a redusere liggetid for brgnnbat
ved direktelossing, og lossing av kvantum som ved dagens slakteri vil ta 24 timer, vil etter
oppgradering kun ta 8 timer pga gkt effektivitet ved slakteriet. Plagegraden av stgy fra brgnnbat er
forelgpig ikke vurdert, men lyden kan karakteriseres som monoton og jevn og varierer i lydniva fra
brgnnbat til brgnnbat.

Figur 5.1: Brgnnbdt kan vaere en potensiell arsak til stgy.

Transport av ferdigvarer pa bil er en annen stgykilde som ma vurderes og er gjeldende i all tid det er
kjgretgy med fossilt drivstoff som er standarden. Det er ikke kjgretgyene i seg selv som er vurdert
som de sterkeste stpykildene, men aggregater i forbindelse med kjgling av traller. Det gjgres tiltak i
dag for a redusere mengden stg@y fra kjgretgy, bl.a. startes ikke aggregat fgr kort tid fgr kjgretgyet
skal lastes, kjgretgy som star ved lasteramper over lengre tid kobles pa strgm med skjpteledning slik
at aggregat kan slas av og ferdig lastede kjgretgy forlater omradet sa snart som mulig etter endt
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lasting. Trafikken kan likevel vaere potensielt plagsom i og med at den foregar nesten hele dggnet.,
avhengig av daglig produksjonskvantum.

Basert pa identifiseringen av de to potensielle stgykildene, er det planlagt a gijennomfgre en
stgymaling i Igpet av juli/august 2018. Stgymalingen skal forega over en dag og tidspunkt er valgt ut
fra nar det er st@rst belastning pa fabrikken. Resultatene fra malingen skal benyttes til a kalkulere
plagegrad og dersom ngdvendig, vaere grunnlag for tiltak som kan utfgres for a redusere stgy.

Det presiseres at stgymalingen iverksettes som eget initiativ fra bedriften og at det pr. dags dato ikke
er mottatt klager pa stgy fra naboer.
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6. Sammenligning med BAT-krav
Sjekklisten er et sammendrag av BREF Food, Milk and Drink Industries 2006 og ma ses i sammenheng
med originaldokumentet. Sjekklisten sammenligner BAT-krav opp mot dagens niva og niva som er
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forventet etter at planlagte tiltak er giennomfgrt i forbindelse med oppgradering av slakteriet vinter

2019. Tiltakslisten gjelder for omrader hvor det forelgpig ikke foreligger en konkret plan. Punkter

som er ansett som «ikke relevante» for slakterivirksomheten ved Nils Williksen AS er for lesbarheten

tatt ut av listen.

Referanse Beskrivelse Nasituasjon ved Nils Etter oppgradering Evt. tiltak/
BREF Williksen AS ved Nils Williksen AS  handlingsplan
5.1-1 Oppleering Det foreligger Se nasituasjon -
prosedyrer for
opplaering av ansatte
med definerte
ansvarsomrader
5.1-2 Optimalisering av Ikke i hht. BAT Noen begrensninger Ma fglges opp ved
produksjon pga. installasjon i fremtidige
eksisterende bygg. utvidelser av
Arealutvidelse og fabrikken.
nybygg gir imidlertid
plass til vesentlig mer
effektiv produksjon
5.1-3 Kontroll av stgyniva Maskinrom har Se nasituasjon -
ventilasjon vendt vekk
fra annen bebyggelse.
Foretatt stgymalinger av
brgnnbater og
trailertrafikk.
5.1-4 Vedlikeholdsprogram Vedlikeholdsprogram i Se nasituasjon -
bruk for
produksjonslinje, bygg
og @vrig maskiner/utstyr
5.1-5 System for a forebygge Vannforbruk males Vannforbruk og -
ungdvendig forbruk av.  manuelt daglig, energi energibruk males
vann og energi males pr. time og ma kontinuerlig og
kontrolleres manuelt loggfares kontinuerlig
i SCADA-system.
Systemet muliggjgr a
hente ut rapporter
som viser forbruk
fordelt over et dggn
slik at man enklere
kan identifisere
forbruket pa ulike
prosesser
5.1-6 Malinger av forbruk og  Utslipp registreres Utslippsmengde og -
utslipp manuelt daglig. Se for drift av renseanlegg
gvrig pkt. 5.1-5. loggfgres kontinuerlig
i SCADA-system. Se
for gvrig pkt. 5.1-5.
9
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Referanse Beskrivelse Nasituasjon ved Nils Etter oppgradering Evt. tiltak/
BREF Williksen AS ved Nils Williksen AS  handlingsplan
5.1-7 Registrere Kontroll av rastoff og Se nasituasjon, samt -
input/output av ferdigvarer ivaretas av at SCADA-system vil
innsatsstoffer massebalanse. muliggjgre
overvakning av is

5.1-8 Produksjonsplanlegging Ivaretas i hht. BAT-krav Se nasituasjon -

5.1-9 T@rr transport av Alle ravarer og Se nasituasjon -
ravarer og produkter produkter transporteres

internt pa transportband
eller med vakuum.
Unntak er transport av
levende laks.

5.1-10 Minimere lagringstid Ivaretas i hht. BAT-krav Se nasituasjon -

5.1-11 Separasjon av Mest mulig biologisk Se nasituasjon -
prosesser materiale tas ut fra

prosessvann fgr rensing
for videre omsetning
som kat.2

5.1-12 Hindre produkter og Mye avfall pa gulv i Produksjonslinje er -
avfall pa gulv produksjon. Ikke i hht. designet for a

BAT-krav eller minimere avfall pa
hygienekrav gulv.

5.1.-13 Separasjon av Det benyttes lite vann Se nasituasjon Vannkilder ma
vannstrgmmer fra som ikke har veert i kartlegges bedre
produksjon kontakt med produkt. for a sikre

Ikke i hht. BAT- krav resirkulasjon av
vann som kan
benyttes til andre
formal enn kontakt
med produkter

5.1-14 Separasjon og Se pkt 5.1-13 Se pkt 5.1-13 Se pkt 5.1-13
oppsamling av vann fra
kondensatorer og
kjgling

5.1-15 Optimere bruk av Lav kjglekapasitet pga Bedre kjplekapasitet -
energi til varme og for sma kjgletanker. Ma  gj@r det mulig a
kjgling kompenseres med bruk benytte mindre is i

avis kasser og derfor

mindre
ferskvannsforbruk

5.1-16 Holde orden Ivaretas av Se nasituasjon -

kontrollrutiner i
forbindelse med
overholdelse av
hygienekrav

IPPC/BAT 06.06.2018
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Referanse
BREF

Beskrivelse

Nasituasjon ved Nils
Williksen AS

Etter oppgradering
ved Nils Williksen AS

Evt. tiltak/
handlingsplan

5.1.17

5.1-19

5.1-20

5.1-21

5.1-22

511

Begrense sty fra
kjpretgyer

Optimalisere
prosesskontroll

Automatisk avstenging
av prosessvann
Bruke optimalt rastoff

og tilsetninger

Bruk av prosessavfall
som gjgdsel

Utforme og
implementere EMS

Det er behov for trafikk
av kjgretgyer hele
dggnet.
Tomgangskjgring og
kjgring av aggregat er
imidlertid ikke
ngdvendig fgr lasting.
Biler med ferdigvarer
forlater omradet fort.
Manuell registrering og
kontroll av prosess

Alle vannuttak til
prosessutstyr har
ventiler som stenges nar
utstyret ikke er i bruk
Benyttes kun levende
oppdrettslaks som
rastoff.

Lite relevant da
prosessavfall skal leveres
som kat. 2, men brukt i
et par ssmmenhenger
tidligere ved nullstilling
av prosessvannsanlegg.
Da i samrad med FMTL
og Mattilsynet

EMS er en del av det
komplette
kvalitetssystemet ved
bedriften og har samme
krav til politikk,
implementering,
oppfalging av avvik og
korrigerende tiltak samt
revisjon og ledelsens
gjennomgang som
kvalitetssystemet for
gvrig. Dette er i hht. BAT

Se nasituasjon.

Automatisk kontroll
og loggfering ivaretas
av SCADA-system

Se nasituasjon

Se nasituasjon

Se nasituasjon

Se nasituasjon

IPPC/BAT 06.06.2018
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Referanse Beskrivelse Nasituasjon ved Nils Etter oppgradering Evt. tiltak/
BREF Williksen AS ved Nils Williksen AS  handlingsplan
5.1.2 Samarbeid med Bedriften har tett Se nasituasjon -
leverandgrer i hele samarbeid med
verdikjeden rastoffleverandgrer, som
0gsa er eiere.
Omfattende sporing gir
god innsikt i hele
verdikjeden for rastoff
fra rogn til slakteklar
laks. Valg av transportgr
av ferdigvarer gjgres
bl.a. med bakgrunn i
tranportgrens
miljgpolitikk og etiske
retningslinjer
5.1.3-1 Fjerne rester av Produksjonslinje og Se nasituasjon -
produksjon sa fort som  arbeidsstasjoner spyles
mulig med jevne mellomrom
under produksjon for a
unnga uttgrking
5.1.3-2 Bruk oppsamling i sluk  Sluk av eldre dato har Alle eldre sluk byttes -
for @ unnga stgrre ikke oppsamling. Sluk ut med sluk med
partikler i prosessvann installert etter 2000 har  oppsamlingsrist
oppsamlingsrist
5.1.3-3 Optimalisere for tgrr Organisk materiale pa Se nasituasjon -
rengjgring gulv, samles opp og
handteres separat fgr
nedspyling av anlegget
iverksettes.
5.1.3-4 Blptlegge areal med Rutiner foreligger for 3 Se nasituasjon -
inntgrket/fastbrent fjerne smuss fgr det
smuss tgrker ut. Se pkt. 5.1.3-1
5.1.3-5 Kontrollere og Produksjonsutstyr som Ny produksjonslinje -
redusere bruk avvann, er vanskelig a rengjgre, som er optimalisert
energi og kjemi gir utfordringer i forhold  for renhold, reduserer
til reduksjon av vann, vann-, energi- og
energi og kjemi kjemiforbruk
5.1.3-6 Utstyre alle slanger Kun rengjgringsslanger Alle slanger blir -
med handkontroll har handkontroll i dag. montert med
Nettslanger har kun handkontroll
ventil ved uttak
5.1.3-7 Regulering av Alle rengjgringsslanger Det blir montert dyser -
vanntrykk gjennom har dyser tilpasset pa alle slanger.
dyser renholdsrutiner.
Nettslanger har ikke
dyser.
5.1.3-8 Optimalisering av bruk ~ Varme fra isproduksjon Se nasituasjon Det er lagt til rette

av varmt kjglevann til
oppvarming av
vaskevann

brukes til oppvarming av
vaskevann.

for @ hente varme
fra RSW-anlegg.
Dette vil bli
prosjektert og fulgt
opp fremover
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Referanse Beskrivelse Nasituasjon ved Nils Etter oppgradering Evt. tiltak/
BREF Williksen AS ved Nils Williksen AS  handlingsplan
5.1.3-9 Velge kjemi som er Bedriften har rutiner for ~ Se nasituasjon -

5.1.3-10

5.1.3-12

5.1.3-13

5.1.3-14

5141

5.14.7-1

5.1.4.7-2

5.1.4.7-3

5.1.4.7-4

5.1.4.7-5

5.1.4.7-6

5.1.4.7-7

minst skadelig for
miljget

Velge CIP pa lukket
utstyr

Ngytralisere pH fra
vaskevann fgr utslipp

Minimere bruk av EDTA

Unnga bruk av
halogenerte
oksiderende biocider
Sla av motor pa
kjgretgy under lasting

Unnga utslipp av
stoffer som pavirker
ozonlaget

Unnga a kjgle lokaler
mer enn ngdvendig

Optimalisere
kondensatortrykket

Regelmessig avriming

Holde kondensatorer
rene

Sikre kaldest mulig luft
til kondensatorene
Optimalisere
kondenstemperaturen

substitusjon hvor det
velges kjemi som gir
minst total pavirkning av
miljpet

Alt utstyr vaskes i dag
manuelt. Dette gjelder
ogsa lukkede rgr

Alt vaskevann blandes
inn i oppsamlingskum og
buffertank for
prosessvannsanlegg for
utslipp. Dette fgrer til
stabilisering av pH
Rutiner for substitusjon,
se ogsa pkt. 5.1.3-9
Rutiner for substitusjon,
se ogsa pkt. 5.1.3-9

Tomgangskjgring er ikke
tillatt, med unntak av
kjpleaggregat.
Strgmuttak tilgjengelig
for kjgleaggregat for
kjgretgy som star
parkert over lengre tid
Lekkasjekontroll for
eksisterende utstyr. Alle
installasjoner etter 2014
benytter NHs som
medium. Dette gjelder
ogsa ved utskiftning av
gammelt utstyr
Tetninger rundt
lasteramper pa
kjglelager. Rutiner for
stenging av porter
Kontrolleres manuelt

Automatisk avriming pa
alle system, med unntak
av frysetunnel

Inngar i
vedlikeholdssystem
Montert vannkjgling ved
behov

Automatisk

Det blir installert CIP-
anlegg med maling av
skyllevann og
gjenbruk av vann med
kjemi

Se nasituasjon

Se nasituasjon

Se nasituasjon

Se nasituasjon

Se nasituasjon

Se nasituasjon

Automatisk
overvakning og
loggfgring i SCADA-
system

Se nasituasjon

Se nasituasjon
Se nasituasjon

Se nasituasjon
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g NILS WILLIKSEN

QUALITY AND TRADITION IN SEAFOOD

Referanse Beskrivelse Nasituasjon ved Nils Etter oppgradering Evt. tiltak/
BREF Williksen AS ved Nils Williksen AS  handlingsplan
5.1.4.7-8 Benytte automatisk Se pkt. 5.1.4.7-4 Se nasituasjon -
avriming pa
fordampere
5.1.4.7-9 Ikke benytte Frysetunnel har ikke Se nasituasjon -
automatisk avriming automatisk avriming.
ved korte produksjons-
stopp
5.1.4.7-10  Minimere tap av kald Se pkt. 5.1.4.7-2 Se nasituasjon -
luft fra avkjglte
rom/omrader
5.1.4.8-3 Varmegjenvinning fra Se pkt. 5.1.3-8 Se pkt. 5.1.3-8 Se pkt. 5.1.3-8
kjgleanlegg
5.1.4.9-1 Optimalisere design pa  Hovedsakelig bruk av Se nasituasjon Det jobbes
emballasje resirkulerbar isopor. kontinuerlig med a
finne mer
miljgvennlige
alternativer til
isopor
5.1.4.9-2 Kjgp emballasje i bulk Isopor kjgpes Se nasituasjon -
uemballert.
Fryseemballasje er
emballert i resirkulerbar
plast og papp
5.1.4.10-2 Bruk varmevekslere for  Se pkt. 5.1.3-8 Se pkt. 5.1.3-8 Se pkt. 5.1.3-8
gjenbruk av varme
5.1.4.10-3  SI3 av utstyr som ikke Utstyr som ikke er i bruk  Se nasituasjon -
eribruk skal til enhver tid vaere
avslatt
5.1.4.10-4 Minimere belastning Vedlikeholdsrutiner for Se nasituasjon. Vil -
pa motorer produksjonsutstyr. overvakes sentralt via
Overvakes manuelt SCADA-system
5.1.4.10-5 Minimere effekttap pa  Se pkt. 5.1.4.10-4 Se pkt. 5.1.4.10-4 -
motorer
5.1.4.10-6  Bruk Alle tyngre maskiner Se nasituasjon -
frekvensomformere for  som er installert etter
a redusere belastning 2010 har
pa vifter og pumper frekvensomformere for
myk oppstart samt
mulighet for a justere
effekt etter behov
5.1.4.10-7 Benytt isolasjon hvor Alle avlgpsrgr som ikke Se nasituasjon -
det er hensiktsmessig ligger i grunn er isolerte
for @ unnga frost og
behov for opptining
5.1.4.10-8 Bruk Se pkt. 5.1.4.10-6 Se pkt. 5.1.4.10-6 -
frekvensomformere pa
motorer
5.1.4.12-1 Gjennomga og reduser  Kompressorer er stilt inn  Se nasituasjon. -

trykk om mulig

pa trykk som er
ngdvendig for at de
aktuelle prosessene skal
fungere

Overvakning av
trykkluft vil loggfgres
gjennom SCADA-
system
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g NILS WILLIKSEN

QUALITY AND TRADITION IN SEAFOOD

Referanse Beskrivelse Nasituasjon ved Nils Etter oppgradering Evt. tiltak/
BREF Williksen AS ved Nils Williksen AS  handlingsplan
5.1.4.12-2  Optimalisere Luftkompressorer tar inn  Luftkompressorer blir -
inntaksluft varm luft fra maskinrom. montert for a ta inn
Ikke i hht. BAT uteluft.
5.1.4.12-3 Monter stgydempere Kompressorer er uten Stgydempere pa inn- -
for a redusere stgy stgydempere og uttaksluft

5.1.6-1

5.1.6-2

5.1.6-3

5.1.6-4

5.1.6-5

5.1.6-6

5.1.6-7

Filtrering av fast stoff

Bruk fettutskiller for
fijerning av fett

S¢rg for utjevning av
flow og belastning

Ngytraliser pH ved
alkaliske/sure utslipp

Bruk sedimentering for
prosessvann med hgy
SS

Bruk flotasjon

Benytte biologisk
rensing

Fast stoff fjernes i fgrste
rekke fra sluk pa slakteri,
deretter gjennom
filtrering i
prosessvannsanlegg
Fettutskiller installert

Buffertanker fgrer til
jevn inn og ut av
prosessvannsanlegget
Buffertanker vanner ut
eventuelle sterkt basiske
eller sure utslipp. PH
males i
prosessvannsanlegget
Nils Williksen AS ligger i
det nedre sjiktet over
normale utslipp av SS for
sektoren, men er ikke
innenfor resultater som
er forventet ved bruk av
BAT.

Benyttes ikke i
prosessvannsanlegget i
dag

Prosessvannsanlegget er
optimalisert for
desinfeksjon av
prosessvann for a unnga
spredning av smitte

monteres

Se nasituasjon.
Utbyggingen i 2019 vil
basere seg pa de
samme prinsippene,
men i stgrre skala

Se nasituasjon

Se nasituasjon

Se nasituasjon

Det forventes at
konsentrasjon av SS
vil veere stabilt eller
reduseres etter
oppgradering av
slakteriet

Ikke planlagt installert
i forbindelse med
oppgradering

Se nasituasjon

Rensemetoder for
SS ma vurderes
fortlgpende etter
som utslipp og
eller krav til utslipp
endrer seg.
Forelgpig ikke
planlagt
installasjon av slikt
utstyr.

Vurderes
fortlgpende som
erstatning for
vanlig mekanisk
filtrering og
fettutskiller.
Forelgpig ikke
planlagt
investering i slike
metoder
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g NILS WILLIKSEN

QUALITY AND TRADITION IN SEAFOOD

Referanse Beskrivelse Nasituasjon ved Nils Etter oppgradering Evt. tiltak/
BREF Williksen AS ved Nils Williksen AS  handlingsplan
5.1.6-9 Biologisk fjerning av Nils Williksen AS ligger i Det forventes at Rensemetoder for

nitrogen

5.1.6-10 Kjemisk felling for a
redusere fosfor
5.1.6-11 Filtrering prosessvann
5.1.6-12 Fjerning av farlige og
skadelige substanser
5.1.6-13 Benytte

membranfiltrering

det nedre sjiktet over
normale utslipp av
nitrogen for sektoren,
men er ikke innenfor
resultater som er
forventet ved bruk av
BAT.

Nils Williksen AS ligger i
det nedre sjiktet over
normale utslipp av
fosfor for sektoren, men
er ikke innenfor
resultater som er
forventet ved bruk av
BAT.

Alt prosessvann filtreres
gjennom et 300 um
bandfilter fgr
desinfisering

Nils Williksen AS
benytter ikke metoder
for fjerning av farlige og
skadelige substanser i
dag.

Nils Williksen AS
benytter ikke
membranfiltrering i dag.

konsentrasjon av
nitrogen vil vaere
stabilt eller reduseres
etter oppgradering av
slakteriet

Det forventes at
konsentrasjon av
fosfor vil vaere stabilt
eller reduseres etter
oppgradering av
slakteriet

Se nasituasjon

Se nasituasjon

Se nasituasjon

nitrogen ma
vurderes
fortlgpende etter
som utslipp og
eller krav til utslipp
endrer seg.
Forelgpig ikke
planlagt
investering i slike
metoder
Rensemetoder for
fosfor ma vurderes
fortlppende etter
som utslipp og
eller krav til utslipp
endrer seg.
Forelgpig ikke
planlagt
investering i slike
metoder.

Rensemetoder for
farlige og skadelige
substanser ma
vurderes
fortlgpende etter
som utslipp og
eller krav til utslipp
endrer seg.
Forelgpig ikke
planlagt
investering i slike
metoder

Bruk av
membranfiltrering
ma vurderes
fortlgpende etter
som utslipp og
eller krav til utslipp
endrer seg.
Forelgpig ikke
planlagt
investering i slike
metoder
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g NILS WILLIKSEN

QUALITY AND TRADITION IN SEAFOOD

Referanse Beskrivelse Nasituasjon ved Nils Etter oppgradering Evt. tiltak/
BREF Williksen AS ved Nils Williksen AS  handlingsplan
5.1.6-14 Gjenbruk av Desinfisert og sterilisert ~ Se nasituasjon -
prosessvann etter prosessvann har ikke
desinfeksjon og egenskaper som
sterilisering oppfyller kravene i
Drikkevannsforskriften
og kan slik situasjonen er
i dag, ikke resirkuleres
for bruk i matproduksjon
5.1.6-15 Stabilisering av slam fra  Silgods og fett fra Se nasituasjon -
prosessvann prosessvannsanlegg
ensileres pa egen tank
og omsettes som
biprodukter kat. 2
5.1.6-16 Oppkonsentrering av Se pkt. 5.1.6-15 Se pkt. 5.1.6-15 Eventuelle
slam fra prosessvann metoder for a gke
mengde tgrrstoff
blir vurdert ut fra
et rent gkonomisk
perspektiv
5.1.6-17 Avvanning av slam fra Se pkt. 5.1.6-16 Se pkt. 5.1.6-16 Se pkt. 5.1.6-16
prosessvann
5.1.6-18 Tgrking av slam fra Se pkt. 5.1.6-16 Se pkt. 5.1.6-16 Se pkt. 5.1.6-16
prosessvann
5.1.7 Unnga uhell og reduser  Ivaretas av Se nasituasjon -
konsekvens av uhell risikovurderinger for
som pavirker miljget prosessvannsanlegg og
avfallsbehandling
5.2.2-1 Opprettholde kvalitet Nils Williksen AS Se nasituasjon -
pa fisk ved @ minimere  opererer i hht JIT for
lagringstid minst mulig lagring av
rastoff og ferdigvarer
5.2.2-2 Benytte fisk av hgy Se pkt. 5.1.2 Se pkt. 5.1.2 -
kvalitet gjennom
samarbeid med
leverandgrer
5.2.2-3 Benytt regelmessig Se pkt. 5.1-4 Se pkt. 5.1-4 -
vedlikeholdsprogram
5.2.2-7 Unnga descaling Det er opprettet bypass  Se nasituasjon -
dersom fisken skal forbi de-scaler pa
skinnes filetlinje, slik at all fisk
ikke ma descales.
5.2.2-8 Filtrer og resirkuler Vann fra descaling Se nasituasjon Utstyr og metode

vann benyttet til
descaling

resirkuleres ikke i dag.
Ikke i hht. BAT

for resirkulering av
vann fra descaling
vurderes
fortlgpende og blir
satt i gang som
eget prosjekt

IPPC/BAT 06.06.2018

17
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QUALITY AND TRADITION IN SEAFOOD

Referanse Beskrivelse Nasituasjon ved Nils Etter oppgradering Evt. tiltak/

BREF Williksen AS ved Nils Williksen AS  handlingsplan

5.2.2-11 Bruk transportband Transportband for hel Se nasituasjon Transportband

med drenering fisk har drenering for a velges

fierne vann. hovedsakelig ut fra
Transportband ved filet hygienisk design.
er solide uten drenering. Slik utstyret er
Ikke i hht. BAT rigget i dag, er det

mest hygienisk
med band uten
drenering ved

filetavdelingen

5.2.2-12 Reduser bruk av Det benyttes kun Se nasituasjon -
spyledyser ved ngdvendige spyledyser
filetering ved filetlinjen.

7. Energieffektivitet

Slakteriet bruker i dag ca. 100-110 kWh pr. tonn produsert ferdigvare. De tyngste forbrukerne er
kjgling av fisk ved bruk av sjgvann som kjglemedie (RSW), isproduksjon og fryseanlegg. Energistyring
har hittil veert handtert manuelt, ved & tilpasse oppstart av tunge forbrukere slik at det ikke er for
mange tunge prosesser som gar samtidig, f.eks. ved & vente med 3 starte innfrysingstunnel til etter at
slakteri og RSW-kjgling er stoppet.

| forbindelse med oppgradering av slakteriet i 2019, vil det komme nye tunge forbrukere pa banen.
Dette er utstyr hvor gkning i energibehov veies opp mot funksjon og ngdvendighet. De stgrste
endringene vil gjelde utstyr for innpumping av levende fisk, hvor det byttes til et pumpesystem som
er mer energikrevende, men som samtidig gir vesentlig bedring i fiskevelferd samt at de er betydelig
mer stgysvake. Ventilasjon og avfukting av produksjonslokalene vil ogsa kreve stgrre energibehov,
men det er en forutsetning at inneklimaet forbedres i slakterilokalene sammenlignet med dagens
forhold. Som fglge av at det kommer tyngre forbrukere inn, er det planlagt flere
energieffektiviseringstiltak i forbindelse med oppgradering av slakteriet:

- Gjenbruk av restvarme fra RSW-kjgling til oppvarming av vaskevann

- Bruk av kaldt vann for CIP-vask av vakuum- og kjglergr

- Styring av trykkluft for @ unnga a produsere trykkluft til omrader som ikke er i bruk og som
kan representere en fare for lekkasjer

- Energistyring gjennom toppsystem, for a bedre identifisere og loggfgre tyngre forbrukere’

- Toppsystemet vil gi bedre kunnskap om produksjonsutstyr og forbruk og registreringene som
gjores i dette systemet vil vaere til hjelp for a redusere momentanforbruket ved bedriften.
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8. Resipientvurdering

Prosessvann slippes i dag ut pa 12 m dyp i Flerengsveet ved Nils Williksen AS (se ogsa kapittel 5.1). |
forbindelse med planlagt utvidelse av slakteriet, ble det bestilt en resipientundersgkelse fra Akerbla
(se vedlegg 8 til utslippsspknaden).

Flerengstrand 06.06.2018
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Stale Ramstad

Fabrikksjef — Nils Williksen AS
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