Краткое нетехническое резюме

1. Месторасположение и юридический адрес

Объект  ТОО «Полимер Продакшн» расположен РК, Атырауская область, г. Атырау, промышленная зона «Карабатан», строение №28.

Основной производственной деятельностью предприятия является производство полимерной продукции (биаксально-ориентированной полипропиленовой пленки, полиэтиленовой пленки, полипропиленовых мешков).

Завод по производству полимерной продукции расположен на территории СЭЗ «Национальный индустриальный нефтехимический технопарк» г.Атырау в промышленной зоне «Карабатан», №22 на 41 км вдоль трассы Атырау-Доссор, в 12 км юго-восточнее железнодорожного разъезда Карабатан и в 41 км от г. Атырау.

Ближайшей крупной железнодорожной станцией является железнодорожный узел г. Атырау. Сообщение с г.Атырау до разъезда Карабатан по железной дороге или по асфальтированной автодороге Атырау-Макат, а далее до объекта - по асфальтированной дороге.

Размер территории завода составляет 15,0 га.

Режим работы предприятия: круглосуточный, две смены по 12 часов по тепловому графику. Эффективный годовой фонд времени основного оборудования для продукции полипропиленовых мешков и полиэтиленовой пленки составляет 7920 час/год (330дней), а для продукции полипропиленовой пленки БОПП – 7488 час/год (312 дней). Действительный годовой фонд времени рабочего при продолжительности рабочей смены 8 часов и 40 часовой рабочей недели составляет 1880 часов.

В настоящем проекте нормативов предельно допустимых выбросов (ПДВ) рассмотрена эксплуатация предприятия при условии максимальной нагрузки оборудования на 2017-2026гг.

Расчеты выбросов загрязняющих веществ в атмосферу от вышеуказанных объектов на 2017-2026 гг. дости-жения нормативов предельно допустимых выбросов (ПДВ), приведены в приложении 6.

В зоне влияния курортов, зон отдыха и других объектов с повышенными требованиями к санитарному состоянию атмосферного воздуха нет.
Карата расположения объекта
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Выбросы
2. Характеристика оператора как источника загрязнения атмосферы

2.1. Краткая характеристика технологии производства и технологического оборудования

Основной производственной деятельностью предприятия является производство полимерной продукции (биаксально-ориентированной полипропиленовой пленки, полиэтиленовой пленки, полипропиленовых мешков).

Выпуск годовой продукции завода по производству полимерной продукции ТОО «Полимер Продакшн»:

· производство биаксиально-ориентированной (двуосно ориентированной) полипропиленовой пленки (БОПП) с годовым выпуском 14738 т/год.

· производство полипропиленовых мешков с годовым выпуском 48 млн. меш/год, в том числе: стандартные прошивные мешки 50 кг – 14 млн. меш/год; стандартные прошивные мешки 25 кг – 14 млн. меш/год и коробчато-клапанные мешки ADSTAR – 20 млн.меш/год.

· производство трехслойной полиэтиленовой пленки с годовым выпуском 4125т/год.

Завод по производству полимерной продукции ТОО «Полимер Продакшн» представлен следующими производствами:

· производство биаксиально-ориентированной (двуосно ориентированной) полипропиленовой пленки (БОПП);

· производство полипропиленовых мешков;

· производство полиэтиленовой пленки;

· котельная;

· механическая мастерская;

· аккумуляторный цех;

· прачечная;

· столовая;

· заводской склад;

· автотранспорт предприятия.

Производства биаксиально-ориентированной (двуосно ориентированной) полипропиленовой пленки (БОПП)

БОПП плёнки применяются для упаковки в пищевой, табачной, парфюмерной, медицинской и других отраслях промышленности.

Годовой выпуск продукции биаксиально-ориентированной (двуосно ориентированной) полипропиленовой пленки (БОПП) составляет 14738 т/год.

Исходный материал для продукции - полипропилен в гранулах. Выпускаемая продукция приведена ниже:

· гладкая пленка - упаковочная;

· гладкая пленка – липкая лента;

· соэкструдированная перламутровая пленка -упаковочная;

· табачная пленка (коробка) -упаковочная;

· табачная пленка – упаковочная (твердаяупаковочная);

· соэкструдированная матовая пленка -упаковочная;

· простая пленка – упаковка цветов;

· металлизированная пленка – термосвариваемая (перед металлизацией);

· белая БОПП пленка – металлизируемая;

· скручиваемая пленка;

· простая пленка- пленка высокой жесткости (упрочненная) – клейкая лента;

· простая пленка – упрочненная - высоко глянцевая поверхность.

Хранение сырья предусмотрено на многоярусных секциях паллетных стеллажей.

Склад сырья рассчитан на 24-хсуточный запас и оборудован: приемным бункером, 2-я бункерами для хранения основного гомополимера, одним бункером для регранулята, т.е. вторичного сырья и 2-я бункерами для хранения сополимера. Бункеры оборудованы системами пневмозагрузки, системами контроля расхода сырья и дальнейшей подачей сырья на главный экструдер и вспомогательные экструдеры I и II.

Экструзионная линия – главный экструдер формирует основной внутренний слой пленки: главный экструдер, осуществляющий процесс экструдирования полимера, состоит из материального цилиндра и размещаемого внутри него двух шнеков, которые, вращаясь с помощью мотора, должны проталкивать сырье от зоны загрузки полимеров к выходу экструдера. Поскольку исходное сырье поставляется в виде гранул, и засыпается в загрузочный бункер на входе экструдера, материальный цилиндр по всей его длине окружают нагревательные элементы, задача которых - нагреть гранулы и постепенно, по мере продвижения к выходу экструдера, превратить их в жидкий расплав. Далее этот расплав должен пройти через сеточный фильтр, который необходим для задержки посторонних частиц и загрязняющих включений, и попасть в экструзионную, плоскощелевую головку.

Соэкструзионные линии – вспомогательные экструдеры I и II выполняют формирование наружных слоев пленки: вспомогательные экструдеры в отличие от главного имеют один шнек. Принцип работы аналогичный с главным экструдером.

Литейная машина. Для стабилизации расплава на выходе фильеры, используется большой «валок охлаждения» и водяная ванна. Фактически, при выходе расплава из фильеры его температура достигает 250°C. Назначением охлаждающего валка является, прежде всего, вытяжка расплава из фильеры и затем охлаждение большой поверхности валка для стабилизации. Так называемый «воздушный нож» требуется для точного применения расплава на охлаждающем валке. На качестве данного процесса основывается качество конечного продукта. Расплав должен охлаждаться максимально равномерно с обеих сторон. По этой причине обратная сторона пленки охлаждается при помощи водяной ванны. На выходе водяной ванны литьевая пленка высушивается и подается на платформу продольной ориентации.

Машина продольной ориентации (MDO). Полипропиленовое полотно подается на машину MDO, где оно растягивается в продольном направлении.

Машина поперечной ориентации (TDO). Машина TDO растягивает уже сориентированную в продольном направлении пленку в поперечном направлении.

Стойка натяжного ролика, расположенная на выходе машины TDO, вытягивает двуосно-ориентированную пленку из TDO и подает ее на катушку.

Толщина пленки постоянно контролируется при помощи рентгеновского измерительного прибора и регулируется автоматически.

Станция коронной обработки пленки. Коронная обработка требуется на всех пленках, которые будут использоваться для печати, склеивающего ламинирования или металлизированных пленок, чтобы печатная краска, клейкие или алюминиевые металлический пары оставались на поверхности пленки.

Намоточное устройство. После коронной обработки, пленка наматывается на большие валки при помощи двухстанционной поворотной катушки.

На машине первичной резки, поступающую пленку шириной 4,8 м разрезают на две равные части по 2,4 м.

На машине вторичной резки пленка шириной 2,4 м режется специально по размерам, заказанным потребителем. Максимальная ширина резки 1500 мм, минимальная ширина резки 300мм.

Для табачной продукции максимальная ширина резки - 220 мм и минимальная 100 мм.

Система утилизации обрезных кромок: безотходное производство. Обрезанные перед намоткой края пленки после грануляции идут на внутренний слой.

Установленное лабораторное оборудование предназначено для проверки поступающего сырья и определения качества выпускаемой пленки.

Для получения металлизированных пленок предусмотрено специальное оборудование -

вакуумный металлизатор.

Для обработки бобин установлена полуавтоматическая упаковочная машина и компьютерные станции для записи данных и этикетирования.

После упаковки готовая продукция передается на склад, где ее хранение предусмотрено на многоярусных секциях паллетных стеллажей. Склад для готовой продукции обеспечивает запас на 25 суток.

Для утилизации отходов полимеров на участке имеется устройство регрануляции, используемый для переработки всевозможных видов полимерных отходов. После переработки отходов на выходе получаются гранулы, которые используются как сырье.

Источниками загрязнения являются экструзионное и литейное оборудование, печь отжига фильтров и устройство регрануляции. Выбросы загрязняющих веществ осуществляются через вентиляционные трубы (ИЗА 0001, 0002, 0004, 0018).Загрязняющими веществами является уксусная кислота, пыль полипропилена, оксид углерода.

Основное оборудование производства биаксиально-ориентированной (двуосно ориентированной) полипропиленовой пленки (БОПП):

· экструзивная линия;

· литейная машина;

· машина продольной ориентации (МDО);

· машина поперечной ориентации (TDO);

· стойка натяжного ролика;

· измерительная система для толщины пленки;

· намоточное устройство;

· система утилизации обрезных кромок;

· компьютерная система для контроля технологического процесса (CPCS);

· PRS – намоточное устройство;

· система утилизации обрезных кромок;

· главная резка  CW810 (4800 мм - 6 станции резки)-первичная резка;

· вторичная резка CW3600 (2400 мм - 6 станции резки);

· система восстановления отходов (330 / 370 kg/h);

· лабораторное оборудование;

· оборудование очистки, фильтра;

· 30 стержней для наматывающего устройства (Ø400 x5300 mm);

· оборудование кондиционирования бобин (2 крана);

· оборудование для сжатого воздуха (компрессор) (2 x  335 m3/h);

· охладитель с подготовкой воды (2 x 750 kW);

· вакуумный металлизатор K5000 (2450 mm);

· система кранов и система автоматически передающих устройств;

· устройство регрануляции.

Производство полипропиленовых мешков
Выпуск продукции полипропиленовых мешков составляет 48 млн. меш/год, в том числе:

· стандартные прошивные мешки 50 кг – 14 млн.меш/год; вес одного ламинированного мешка - 98,45 г; потребность в исходном материале - 1464,49 т/год;

· стандартные прошивные мешки 25 кг - 14
млн. меш/год; вес одного ламинированного мешка - 63,96 г; потребность в исходном материале – 951,41 т/год;

· коробчато-клапанные мешки AD STAR – 20 млн.меш/год; вес одного ламинированного мешка - 78,41 г; потребность в исходном материале - 1704,91 т/год.

Исходный материал для продукции - полипропилен в гранулах. Выпускаемая продукция приведена ниже:

· мешки для упаковки пищевых продуктов;

· мешки для упаковки сельскохозяйственной продукции;

· мешки для упаковки строительных сыпучих материалов (песок, цемент, сухие смеси и т.д.);

· мешки бытовые (утилизация строительного мусора);

· мешки для упаковки продукции химического производства (полимерное сырье в гранулах ит.д.);

· мешки для упаковки фармацевтической продукции (лекарственные травы и т.д.) и др.

Хранение сырья предусмотрено на многоярусных секциях паллетных стеллажей.

Склад сырья рассчитан на 27-и суточный запас.

Установленное оборудование представляет собой полный цикл производства полипропиленовых мешков, начиная с выпуска полипропиленовых нитей методом экструзии и заканчивая пошивом мешков, мягких контейнеров и нанесением цветной печати на готовую продукцию методом флексографии.

Производство тканых мешков из полипропилена происходит по следующей схеме. Полипропиленовое сырье, поставляемое в виде гранул, смешивается в бункере с различными добавками и красителями. Добавки в целом предназначены, чтобы задать свойства будущего материала. Эту смесь подают на линию экструзии.

Экструзия - метод изготовления изделий из полимерных материалов, заключающийся в выдавливании материала через канал головки экструдера.

Экструдер - машина для размягчения материалов и придания им формы путём продавливания через экструзионную головку, где полипропилен разогревается до 260 градусов и выдавливается через канал головки экструдера, в результате чего превращается в тонкую пленку. После охлаждения тонкая полипропиленовая пленка нарезается на полосы

· нити, которые после закалки и вытяжки наматываются на катушки. Именно на этом этапе производства полипропиленовых мешков получают основные характеристики конечного продукта: прочность, цвет, вес. Эта линия полностью автоматизирована.

Полученную, путем экструзии, нить отправляют в лабораторию для проверки качественности и надежности.

Именно на участке изготовления ориентированных полипропиленовых нитей формируются основные заданные характеристики продукции - это прочность, цвет, вес изделия. Поэтому наряду с контролем параметров процесса производится контроль качества сырья, применяется только сертифицированное сырьё и материалы.

Далее катушки (бобины) с полипропиленовыми нитями передают ручными тележками в ткацкий цех. На ткацких станках изготавливается основной материал мешка — полипропиленовый рукав. Для этого полипропиленовые нити на бобинах заправляют в круглоткацкие станки и челночным методом получают тканый материал.

На этом этапе ткацкие станки настраивают на конкретные параметры будущего полипропиленового мешка, а именно определяют его ширину и наличие специальных нитей противоскольжения, чтобы полипропиленовые мешки, сложенные друг на друга, не разъезжались при хранении или транспортировке. Полипропиленовый рукав наматывается на большие катушки, пригодные для хранения и транспортировки. Полипропиленовый рукав в рулонах при необходимости передается на линию ламинации. Специально для ламинации непрерывного рукавного или плоского полипропиленового полотна используется ламинатор stacoTEC 1500. Материалом для ламинации, служит смесь полипропилена и полиэтилена в пропорции: 85% полипропилена и 15% полиэтилена.

Смешивание этих материалов дает очень хорошую возможность обработки с одной стороны и очень высокую адгезию слоя ламинации к ткани, с другой стороны.

В состав ламинатора входит кран для загрузки рулонов полотна в размоточную станцию с системой рельс и электрической кран-балкой. Подъемный вес 2000 кг. Двойная размоточная станция обеспечивает полуавтоматическую смену рулона на пониженной скорости работы ламинатора, постоянное натяжение полотна – регулируемое с помощью воздушного клапана давления, установленного на коромысле, 2 пневматических тормозов. Смесь полипропилена и полиэтилена высокого давления (ПП/ПВД - 85/15%) с помощью вакуумного подающего устройства и дозирующей станции попадает на экструдер 90/31D, где перемешивается, разогревается и выдавливается через канал головки экструдера тонкой пленкой на натянутое тканное полипропиленовое полотно. Для наилучшей адгезии (прилипания) ламинации к поверхности полотна ламинатор stacoTEC 1500 оборудован устройством для обработки коронным разрядом. Все параметры ламинатора (скорость, температура, давление) центрально контролируются программируемым логическим контроллером (ПЛК).

Чтобы получить полипропиленовый мешок, остается только «нарезать» рукав на нужные отрезки, сшить дно и обработать горловину. Это делает специальная линия, которая с помощью метода горячей нарезки быстро превращает полипропиленовый рукав в заготовки для будущего полипропиленового мешка. Линия обреза может быть, как ровной, так и «зигзагом». Отрезав фрагмент нужной длины от полипропиленового рукава, станок подворачивает дно полипропиленового мешка нужное число раз и прошивает шов прочной нитью. По заранее запрограммированному алгоритму горловина полипропиленового мешка может остаться необработанной, или, по аналогии с дном, станок делает нужное число подворотов и прошивает горловину. Горловина бывает окантованная, или один/два раза подвернутая и один/два раза прошитая. Иногда в полипропиленовые мешки добавляются и пришиваются к горловине полиэтиленовые вкладыши. Готовые полипропиленовые мешки автоматически укладываются в кипы, как правило, по 500 или 1000 мешков, обертываются полипропиленовой тканью, прессуются, обтягиваются шпагатом и на паллетах передаются на склад готовой продукции.

После упаковки готовая продукция передается на склад, где ее хранение предусмотрено на многоярусных секциях паллетных стеллажей. Склад для готовой продукции обеспечивает запас на 30 суток.

Для утилизации отходов полимеров на участке имеется универсальная линия переработки отходов recoSTARuniversal 65, используемая для переработки всевозможных видов полимерных отходов. После переработки отходов на выходе получаются гранулы, которые используются как сырье.

Источниками загрязнения являются экструдер, регранулятор и печатная машина remFLEX 4200. Выбросы загрязняющих веществ осуществляются через вентиляционные трубы (ИЗА 0006, 0007).Загрязняющими веществами является уксусная кислота, оксид углерода.

Производство полиэтиленовой пленки
Выпуск продукции трехслойной полиэтиленовой пленки составляет 4125 т/год. 

Основные направления использования трехслойных полиэтиленовых пленок, выпускаемых на данном производстве:

· сельскохозяйственные пленки;

· молочные пленки;

· пленки для упаковки замороженных продуктов;

· пленка для упаковки стиральных порошков, сухих кормов, удобрений ит.п.;

· термоусадочные пленки;

· пленки общего назначения(строительная).

Исходный материал для продукции - полипропилен в гранулах.

Объемы сырья для выпуска годовой продукции представлены в таблице 5.3.

Установленное оборудование включает в себя полный цикл производства получения трехслойной соэкструзионной пленки.

Производство полиэтиленовых пленок относится к технологии выдувных экструзий методом соэкструзий трех экструдеров.

Метод соэкструзии позволяет производить так называемые «барьерные пленки» с заданными барьерными свойствами по отношению к различным газам и жидкостям. Соэкструзия обеспечивает пленке требуемую химическую и механическую стойкость, усадочные свойства, прочность на удар, прокол, склеиваемость, устойчивость к воздействию высоких или низких температур, эластичность или жесткость, способность в течение длительного времени хранить вкусовые качества и аромат пакуемого продукта.

Выдувная экструзионная головка представляет собой цилиндр, обработанный на высокоточном обрабатывающем центре, внутрь которого почти без зазора вставляется сердечник (дорн), по наружной стороне которого проточены спиральные каналы, более глубокие на участке попадания в них расплава, и сходящие на «нет» при его выходе из головки. Нагрев экструзионной головки осуществляется с помощью кольцевых или/и пальчиковых нагревателей, поддерживающих заданную температуру с высокой точностью с помощью терморегуляторов.

При выдуве «снизу вверх» расплав сразу же после выхода из кольцевой фильеры головки превращается в пузырь за счет герметизации верхней части пузыря и подачи внутрь негосжатого воздуха, раздувающего образовавшуюся рукавную пленку дотребуемого диаметра. При выходе из головки горячий расплав охлаждается с наружной стороны (с помощью кольца наружного воздушного охлаждения) и с внутренней стороны, и превращается в пленку, которая вытягивается наверх с помощью приемно-вытяжных валков. После
охлаждения пузырь складывается с помощью сходящихся панелей складывающего рольганга и
уже в виде плоскосложенного рукава направляется к намоточному устройству, имеющему две станции.

Одностанционный намотчик применяется в случае, если конечный продукт – рукавная пленка. Если же требуется пленка в виде полотна, то рукав разрезается с двух сторон, и каждое из образовавшихся полотен направляется на свою намоточную станцию – в этом случае используется двухстанционный намотчик.

Выдув «снизу-вверх» широко используется для изготовления обычных термоусадочных пленок, где главный принцип: «сильнее раздув – больше степень усадки». Варьируя коэффициент раздува, и применяя соэкструзию (подсоединение к одной экструзионной головке нескольких экструдеров, каждый из которых предназначен для подачи своего материала), можно производить широчайший ассортимент как однослойных, так и многослойных пленок. Полученные пленки используют как для общей упаковки, так и для специальных целей, например, барьерная пленка для вакуумной упаковки, для использования в медицине и др.

После упаковки готовая продукция упаковывается и передается на склад, где ее хранение предусмотрено на многоярусных секциях паллетных стеллажей.

Источниками загрязнения являются экструдеры (3 ед.). Выброс загрязняющих веществ осуществляется через вентиляционную трубу(ИЗА 0010).Загрязняющими веществами является уксусная кислота, оксид углерода.

Основное оборудование производства полиэтиленовой пленки:

· система пневмозагрузки;

· система измерения производительности экструдеров и гравиметрического;

· дозирования;

· система микропроцессорного управления и визуализации КЕС;

· экструдер К 60-30 D (2шт.);

· экструдер К 90-30 D;

· пневматический ситозаменитель KL-P 60 мм;

· пневматический ситозаменитель KL-P 90 мм;

· стационарная трехслойная головка тип 3WV-IBC4;

· дополнительное щелевое кольцо (2 шт.);

· башня системы внутреннего теплообмена;

· бесконтактныйтолщиномер;

· высокоэффективная система охлаждения пузыря пленки, SmartLip;

· усилитель воздуходувного охлаждения;

· агрегат IBC внутреннего охлаждения раздуваемого пузыря пленки;

· теплообменник;

· системный охладитель тип SC 64.0 VS;

· поворотно калибровочный короб 2750;

· система ультразвукового регулирования пузыря пленки для системы внутреннего воздухообмена;

· система измерения и регулирования сложной ширины рукава;

· реверсированный тянущий механизм с поворотными штангами;

· платформа в сборе;

· устройство регулирования середины полотна пленки с ультразвуковымисеньорами;

· комплект поворотных валков;

· станция обработки поверхности пленки;

· механизм промежуточной протяжки;

· устройства резки рукава пленки;

· полностью автоматический контактный тендерный намотчик;

· система отсоса обрезаемых кромок;

· компрессор для снабжения всей линии сжатым воздухом;

· резательно-перемоточная машина (поставщик Kuhne).

Печатные машинки 

Для нанесения печати на продукцию  установлены 2  цветные машины

1 установка располагается в отделении производства полипропиленовых мешков – планируется флексовая печать на печатной машинке FLEX, которая печатают из рулона в рулон. В качестве окрасочного материала используется краска с годовым расходом 2 т. В качестве растворителя используется растворитель с содержанием этилацетата, с годовым расходом 5 т. 

1 установка – Ротогравюрная печатная машина Qunli, QL-81200. Эта машина подходит для многоцветной непрерывной печати на рулонном материале с хорошими печатными характеристиками, такими как сигаретная пачка, пробковая бумага, коробка для жидкой бумаги, БОПП, СРР, ПЭТ, ПВХ, ПЭ, НЕЙЛОН, другой подобный материал пленки и.т.д располагается в отдельном помещении. Выбросы загрязняющих веществ осуществляются через вентиляционные трубы (ИЗА 0009, 0011).Загрязняющими веществами является диметил, этоксиэтанол, этилацетат, циклогексанол, уайт спирит, взвешенные вещества. 

Котельная

Отопление административно-бытовых и производственных помещений предприятия, а также для подогрева воды для технологических нужд осуществляется водогрейными котлоагрегатами марки VITOMAX 200-LW (2 ед.), одновременно работает один котел. Годовой расход газа составит 5172786 м3. Альтернативным видом топлива (на момент отсутствия газа) является дизельное топливо. Годовой расход ДТ составляет 82,5 т. Выбросы вредных веществ от котлоагрегатов осуществляются через две дымовые трубы (ИЗА 0013-0014), высотой 12 м, диаметром 0,7 м каждая труба. От источников в атмосферу выбрасываются: диоксид азота, оксид азота, углерод, диоксид серы, оксид углерода.

Дизельный генератор

Источником аварийного электроснабжения является дизель-генератор, производства Турции, мощностью 500 кВт. Расход дизельного топлива составит 3 т/год. Выбросы ЗВ осуществляются через трубу (ИЗА 0012), высотой 3 м, диаметром 0,1 м. От источника в атмосферу выбрасываются: диоксид азота, оксид азота, углерод, диоксид серы, оксид углерода, бензапирен, формальдегид, алканы С12-19.

Для хранения резервного дизельного топлива для котельной и дизель-генератора расположены РГС-50 (2 ед.). Заправка емкостей осуществляется топливозаправщиком, производительностью 25,2 м3/час. Выбросы ЗВ осуществляются через дыхательные клапана (ИЗА 0015-0016), высотой 4 м, диаметром 0,1 м каждый клапан. Отпуск ДТ в котел происходит самотеком. От источников в атмосферу выбрасываются: сероводород и алканы С12-19.
Механическая мастерская
Для ремонтных работ на заводе имеется следующее металлообрабатывающее и сварочное оборудование:

· сверлильный станок (1 ед.), время работы 3 час/сут, 600 час/год.

· токарный станок (1ед.), время работы 6 час/сут, 1500 час/год. Охлаждение осуществляется эмульсолом.

· фрезерный станок (1ед.), время работы 4 час/сут, 1200 час/год. Охлаждение осуществляется эмульсолом.

· заточной станок с двумя абразивными кругами, диаметром 150 (1 ед.), время работы 1 час/сут, 300 час/год.

· сверлильно-фрезерный станок (1 ед.), время работы 4 час/сут, 600 час/год. Охлаждение осуществляется эмульсолом.

Также в помещении мастерской имеется сварочный пост (2 ед.) и плазморезка (1 ед.). Сварка осуществляется штучными электродами марки МР-3. Годовой расход электродов составляет по 200 кг на каждый пост. Максимальный расход сварочных материалов не превышает 1 кг/час. Толщина разрезаемого металла плазморезкой составляет до 40 мм. Время работы плазморезки – 250 час/год.

Выброс ЗВ неорганизованный(ИЗА 6018).От источника в атмосферу выбрасываются: оксиды железа, марганец и его соединения, диоксид азота, оксид углерода, фтористые газообразные соединения, эмульсол, взвешенные частицы, пыль абразивная.

Аккумуляторный цех
В цехе осуществляется зарядка аккумуляторных батарей (4 поста). Максимальное количество батарей (3168 Ач – 4 ед., 1800– Ач 2 ед., 1008 Ач – 5 ед.), присоединяемых одновременно к одному зарядному устройству 1 шт. Тип электролита - серная кислота. Количество зарядок в год - 180. Общее время зарядки одного аккумулятора - 6 часов в день.

Выброс ЗВ неорганизованный(ИЗА 6020). От источника в атмосферу выбрасывается серная кислота.

Прачечная
Прачечная предназначена для стирки спецодежды производственных рабочих и работников столовой. В прачечной установлены: стирально-отжимные машины, сушильные машины, гладильный каток и гладильный стол. Стиркой, глажением и приемкой и выдачей спецодежды занимаются 2 человека.

Выбросы ЗВ не осуществляются.

Столовая
Столовая оборудована на 60 посадочных мест. Режим работы – 3 смены. Для тепловой обработки в столовой уставлены электрическая сковорода, электрические плиты, котел пищеварочный электрический, шкаф для выпечки, столы, холодильный стол.

Выбросы ЗВ не осуществляются.

Заводской склад
Склад предназначен для хранения сырья и готовой продукции.

Выбросы ЗВ не осуществляются.

Источники загрязнения атмосферы

Источниками выделения вредных веществ являются технологическое оборудование или технологические процессы, от которых в ходе производственного цикла происходит образование вредных веществ. 
Согласно инвентаризации по состоянию на 2027-2036г.г. предусмотрено  16 стационарных источника, из них 14 организованных и 2 неорганизованных.

Организованные источники:

Источники 0001– Литейная машина 

Источники 0002– Экструдер 

Источники 0004– Печь отжига фильтров

Источники 0018– Устройство регрануляции  

Источники 0006– Экструдер 

Источники 0009– Печатная машинка FLEX
Источники 0010– Экструдеры 60-30D/90-30D
Источники 0011– Печатная машинка   

Источники 0012– Дизель генератор

Источники 0013– Котлоагрегат (газ)

Источники 0014– Котлоагрегат (газ/ДТ)

Источники 0015 -0016 – РГС 50 (ДТ)

Неорганизованные источники: 

Источники 6018 – Механическая мастерская (сверлильный станок, токарный станок, заточный станов, сверлильно-фрезерный станок, сварочные работы (пост, мобильный пост), плазморезка)

Источники 6020– Пост зарядки аккумуляторов. 

1.1. Перечень загрязняющих веществ, выбрасываемых в атмосферу

Перечень загрязняющих веществ, выбрасываемых в атмосферу, их комбинации с суммирующим действием, класс опасности, а также предельно допустимые концентрации (ПДК) в атмосферном воздухе населённых мест приведены в виде таблицы Приложения 7.

	ЭРА v3.0   ИП "Усеинова"
	Таблица 3.1.

	Перечень загрязняющих веществ, выбрасываемых в атмосферу на существующее положение

	

	Атырауская область, ТОО "Полимер Продакшн"

	Код

ЗВ
	Н а и м е н о в а н и е

загрязняющего вещества
	ЭНК,

мг/м3
	ПДК

максималь-

ная разо-

вая, мг/м3
	ПДК

среднесу-

точная,

мг/м3
	ОБУВ,

мг/м3
	Класс

опас-

ности

ЗВ
	Выброс вещества

с учетом

очистки, г/с
	Выброс вещества

с учетом

очистки,т/год

(M)
	Значение

M/ЭНК

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10

	0123
	Железо (II, III) оксиды (в пересчете на железо) (диЖелезо триоксид, Железа оксид) (274)
	
	
	0.04
	
	3
	0.26409444445
	0.236708
	5.9177

	0143
	Марганец и его соединения (в пересчете на марганца (IV) оксид) (327)
	
	0.01
	0.001
	
	2
	0.00896111112
	0.007892
	7.892

	0301
	Азота (IV) диоксид (Азота диоксид) (4)
	
	0.2
	0.04
	
	2
	1.1896462555
	14.5384
	363.46

	0304
	Азот (II) оксид (Азота оксид) (6)
	
	0.4
	0.06
	
	3
	0.19331747778
	2.36249
	39.3748333

	0322
	Серная кислота (517)
	
	0.3
	0.1
	
	2
	0.0003219
	0.0012514
	0.012514

	0328
	Углерод (Сажа, Углерод черный) (583)
	
	0.15
	0.05
	
	3
	0.0204967
	0.0223393
	0.446786

	0330
	Сера диоксид (Ангидрид сернистый, Сернистый газ, Сера (IV) оксид) (516)
	
	0.5
	0.05
	
	3
	0.1853967
	0.5972
	11.944

	0333
	Сероводород (Дигидросульфид) (518)
	
	0.008
	
	
	2
	0.0000882
	0.000014
	0.00175

	0337
	Углерод оксид (Окись углерода, Угарный газ) (584)
	
	5
	3
	
	4
	2.81579482884
	65.7852851962
	21.9284284

	0342
	Фтористые газообразные соединения /в пересчете на фтор/ (617)
	
	0.02
	0.005
	
	2
	0.00022222222
	0.00016
	0.032

	0616
	Диметилбензол (смесь о-, м-, п- изомеров) (203)
	
	0.2
	
	
	3
	0.1556
	5
	25

	0703
	Бенз/а/пирен (3,4-Бензпирен) (54)
	
	
	0.000001
	
	1
	0.0000005
	6e-8
	0.06

	1119
	2-Этоксиэтанол (Этиловый эфир этиленгликоля, Этилцеллозольв) (1497*)
	
	
	
	0.7
	
	0.04666
	1.5
	2.14285714

	1240
	Этилацетат (674)
	
	0.1
	
	
	4
	0.0622
	2
	20

	1325
	Формальдегид (Метаналь) (609)
	
	0.05
	0.01
	
	2
	0.0047625
	0.0004286
	0.04286

	1411
	Циклогексанон (654)
	
	0.04
	
	
	3
	0.04666
	1.5
	37.5

	
	кислота) (586)
	
	
	
	
	
	
	
	

	2752
	Уайт-спирит (1294*)
	
	
	
	1
	
	0.04666
	0.6
	0.6

	2754
	Алканы С12-19 /в пересчете на С/ (Углеводороды предельные С12-С19 (в пересчете на С); Растворитель РПК-265П) (10)
	
	1
	
	
	4
	0.1464792
	0.0152717
	0.0152717

	2868
	Эмульсол (смесь: вода - 97.6%, нитрит натрия - 0.2%, сода кальцинированная - 0.2%, масло минеральное - 2%) (1435*)
	
	
	
	0.05
	
	0.000003125
	0.000010829
	0.00021658

	2902
	Взвешенные частицы (116)
	
	0.5
	0.15
	
	3
	0.03134
	0.383331
	2.55554

	2922
	Пыль полипропилена (1068*)
	
	
	
	0.1
	
	0.22687953466
	5.9541599999
	59.5416

	2930
	Пыль абразивная (Корунд белый, Монокорунд) (1027*)
	
	
	
	0.04
	
	0.0012
	0.00259
	0.06475

	
	В С Е Г О :
	
	
	
	
	
	6.70650231347
	133.933880085
	1155.63891

	Примечания: 1. В колонке 9: "M" - выброс ЗВ,т/год; при отсутствии ЭНК используется ПДКс.с. или (при отсутствии ПДКс.с.) ПДКм.р.

	или (при отсутствии ПДКм.р.) ОБУВ

	2. Способ сортировки: по возрастанию кода ЗВ (колонка 1)


	СВОДНАЯ ТАБЛИЦА РЕЗУЛЬТАТОВ РАСЧЕТОВ

ПК ЭРА v3.0. Модель: МРК-2014

Дата формирования: 22.10.2026 12:16

Город: 006  Атырауская область

Объект: 0020 ТОО "Полимер Продакшн"

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Код ЗВ
	Наименование загрязняющих веществ и состав групп суммаций
	Cm 
	РП
	СЗЗ
	Территория предприятия
	Колич.ИЗА
	ПДКмр (ОБУВ)  мг/м3
	Класс опасн.

	0123
	Железо (II, III) оксиды (в пересчете на железо) (диЖелезо триоксид, Железа оксид) (274)
	0,72698
	0,031962
	0,022782
	0,242212
	1
	0.4*
	3

	0143
	Марганец и его соединения (в пересчете на марганца (IV) оксид) (327)
	5,149132
	0,22638
	0,161365
	1,715564
	1
	0,01
	2

	0301
	Азота (IV) диоксид (Азота диоксид) (4)
	0,173107
	0,166139
	0,171871
	0,172919
	1
	0,2
	2

	0304
	Азот (II) оксид (Азота оксид) (6)
	0,014065
	 Cm<0.05  
	 Cm<0.05  
	 Cm<0.05  
	1
	0,4
	3

	0330
	Сера диоксид (Ангидрид сернистый, Сернистый газ, Сера (IV) оксид) (516)
	0,000482
	 Cm<0.05  
	 Cm<0.05  
	 Cm<0.05  
	1
	0,5
	3

	0333
	Сероводород (Дигидросульфид) (518)
	0,078135
	0,020146
	0,013527
	0,057865
	2
	0,008
	2

	0337
	Углерод оксид (Окись углерода, Угарный газ) (584)
	0,044824
	 Cm<0.05  
	 Cm<0.05  
	 Cm<0.05  
	7
	5
	4

	0342
	Фтористые газообразные соединения /в пересчете на фтор/ (617)
	0,198425
	0,021246
	0,014006
	0,136066
	1
	0,02
	2

	0616
	Диметилбензол (смесь о-, м-, п- изомеров) (203)
	0,170039
	0,112329
	0,100277
	0,169946
	1
	0,2
	3

	1555
	Уксусная кислота (Этановая кислота) (586)
	0,75764
	0,456248
	0,336201
	0,559901
	6
	0,2
	3

	2752
	Уайт-спирит (1294*)
	0,010198
	 Cm<0.05  
	 Cm<0.05  
	 Cm<0.05  
	1
	1
	-

	2754
	Алканы С12-19 /в пересчете на С/ (Углеводороды предельные С12-С19 (в пересчете на С); Растворитель РПК-265П) (10)
	0,222534
	0,057378
	0,038526
	0,164804
	2
	1
	4

	2868
	Эмульсол (смесь: вода - 97.6%, нитрит натрия - 0.2%, сода кальцинированная - 0.2% , масло минеральное - 2%) (1435*)
	0,002232
	 Cm<0.05  
	 Cm<0.05  
	 Cm<0.05  
	1
	0,05
	-

	2902
	Взвешенные частицы (116)
	0,428736
	0,017546
	0,012223
	0,129947
	2
	0,5
	3

	2922
	Пыль полипропилена (1068*)
	0,077578
	0,049751
	0,02685
	0,0775
	1
	0,1
	-

	2930
	Пыль абразивная (Корунд белый, Монокорунд) (1027*)
	3,214487
	0,141324
	0,100737
	1,070988
	1
	0,04
	-

	6007
	0301 + 0330
	0,173589
	0,166602
	0,17235
	0,173401
	1
	
	

	6041
	0330 + 0342
	0,198909
	0,021654
	0,014177
	0,136067
	2
	
	

	6044
	0330 + 0333
	0,078617
	0,020227
	0,013698
	0,05787
	3
	
	

	__ПЛ
	2902 + 2922 + 2930
	0,70141
	0,030684
	0,020282
	0,215626
	3
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Примечания:

	1. Таблица отсортирована по увеличению значений по коду загрязняющих веществ

2. Cm - сумма по источникам загрязнения максимальных концентраций (в долях ПДКмр) - только для модели МРК-2014
3. "Звездочка" (*) в графе "ПДКмр(ОБУВ)" означает, что соответствующее значение взято как 10ПДКсс.

	ЭРА v3.0   ИП "Усеинова"
	

	Перечень источников, дающих наибольшие вклады в уровень загрязнения

	

	

	Атырауская область, ТОО "Полимер Продакшн"

	Код

вещества

/

группы

суммации
	Наименование

вещества
	Расчетная максимальная приземная

концентрация (общая и без учета фона)

доля ПДК / мг/м3
	Координаты точек

с максимальной

приземной конц.
	Источники, дающие

наибольший вклад в

макс. концентрацию
	Принадлежность

источника

(производство,

цех, участок)

	
	
	в жилой

зоне
	на границе

санитарно -

защитной зоны
	в жилой

зоне

X/Y
	на грани

це СЗЗ

Х/Y
	N

ист.
	% вклада
	

	
	
	
	
	
	
	
	ЖЗ
	СЗЗ
	

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10

	З а г р я з н я ю щ и е   в е щ е с т в а :

	0143
	Марганец и его соединения (в пересчете на марганца (IV) оксид) (327)
	
	0.1613653/0.0016137
	
	8445/

4401
	6018
	
	100
	Вспомогательное

производство

	0301
	Азота (IV) диоксид (Азота диоксид) (4)
	
	0.1718715/0.0343743
	
	8445/

4401
	0013
	
	100
	Вспомогательное

производство

	0616
	Диметилбензол (смесь о-, м-, п- изомеров) (203)
	
	0.1002768/0.0200554
	
	8090/

4193
	0009
	
	100
	Производство полипропиленовы

х мешков

	1555
	Уксусная кислота (Этановая кислота) (586)
	
	0.3362009/0.0672402
	
	8445/

4401
	0002
	
	60.3
	производство: БОПП

	
	
	
	
	
	
	0006
	
	14.5
	Производство полипропиленовы

х мешков

	
	
	
	
	
	
	0010
	
	12.1
	Производство полиэтиленовой

пленки

	2930
	Пыль абразивная (Корунд

белый, Монокорунд) (1027*)
	
	0.1007367/0.0040295
	
	8445/

4401
	6018
	
	100
	Вспомогательное производство

	Г р у п п ы  с у м м а ц и и :

	07(31) 0301

0330
	Азота (IV) диоксид (Азота диоксид) (4) Сера диоксид (Ангидрид сернистый, Сернистый

газ, Сера (IV) оксид) (516)
	
	0.17235
	
	8445/

4401
	0013
	
	100
	Вспомогательное производство


Cбросы
Завод по производству полимерной продукции ТОО «Полимер Продакшн», включающий производство БОПП-плёнки, полипропиленовых мешков, полиэтиленовой плёнки, котельную, механическую мастерскую, аккумуляторный цех, прачечную, столовую, заводской склад и автотранспорт предприятия. 

1 промплощадка; 1 выпуск сточных вод (по 4 трубы), диаметр 0,5 м. 

Категория сточных вод — хозяйственно-бытовые и производственные. Сточные воды после биологической очистки отводятся в 2 собственных пруда-испарителя.
Водоснабжение объектов ТОО «Полимер Продакшн»

ТОО «Полимер Продакшн» является водопользователем, получая питьевую воду по договору из системы водоводов ГКП «Атырау Су Арнасы».

 Отпуск воды производится для ТОО «Полимер Продакшн» через колодец В-23 водопровода Дш-630 мм.

Водоотведение объектов ТОО «Полимер Продакшн»

Хозяйственно - бытовые сточные воды образуются в результате хозяйственно-бытовой жизнедеятельности работников, а также от производственно - технологических процессов для подпитки системы оборотной воды.
На этапе эксплуатации завода вода будет использоваться для питьевых и хозяйственно-бытовых целей работников, в производственных целях (для охлаждения оборудования), для подпитки системы оборотной воды, для полива и орошения, а также нужды пожаротушения. В летнее время планируется использовать очищенную воду для оросительных систем.

Образовавшиеся сточные воды с помощью насосной станции КНС перекачиваются на комплексное Био очистное сооружение.

Очистные сооружения состоят из сооружения биологической очистки сточных вод и технического помещения доочистки.

Сооружение биологической очистки сточных вод - емкость с размерами 5,0×54×2,8 (h) м, заглубленная в грунт, опирается на монолитный железобетонный фундамент с подпорными стенками.

Техническое помещение доочистки - емкость наземного расположения с размерами

6,0×2,5×2,5 (h) м, опирается на монолитную железобетонную плиту.

Емкости для очистных сооружений заводского изготовление, выполнены из полипропилена, который имеет ряд преимуществ, такие как надежность и долговечность конструкций. Эксплуатационный срок полипропилена составляет не менее 50 лет. Он устойчив к коррозии, особенно к хозяйственно-бытовых стокам, кроме того устойчив к воздействию агрессивных кислот и щелочей. Емкости из полипропилена имеют 100% гарантию герметизации.

Нормативы сбросов загрязняющих веществ объекта

Таблица 12

	Номер выпуска
	Наименование показателя
	Существующее положение 2026 г.
	Нормативы сбросов, г/ч, и лимиты сбросов, т/год, загрязняющих веществ на перспективу на 2027-2036 г.
	Год достижения ДС

	
	
	Расход сточных вод
	Концентрация на выпуске, мг/дм3
	Сброс
	Расход сточных вод
	Допустимая концентрация на выпуске, мг/дм3
	Сброс
	

	
	
	
	
	
	м3/ч
	тыс. м3/год
	
	г/ч
	т/год
	

	
	
	м3/ч
	тыс. м3/год
	
	г/ч
	т/год
	
	
	
	
	
	

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12
	19

	№1
	Азот аммонийных солей
	1,296
	11,355
	1,8
	2,33
	0,02
	1,163
	10191
	1,8
	2,09
	0,02
	2027

	
	Азот нитратов
	
	
	5,15
	6,6744
	0,0585
	
	
	5,15
	5,9895
	0,0525
	2027

	
	Азот нитритов
	
	
	0,264
	0,3421
	0,003
	
	
	0,264
	0,307
	0,0027
	2027

	
	БПК5
	
	
	4,33
	5,612
	0,0492
	
	
	4,33
	5,036
	0,0441
	2027

	
	Взвешенные вещества
	
	
	1
	1,296
	0,0114
	
	
	1
	1,163
	0,0102
	2027

	
	Железо
	
	
	0,140
	0,182
	0,00159
	
	
	0,140
	0,163
	0,00143
	2027

	
	Нефтепродукты
	
	
	0,029
	0,0376
	0,00033
	
	
	0,029
	0,0337
	0,0003
	2027

	
	СПАВ
	
	
	0,238
	0,3084
	0,0027
	
	
	0,238
	0,2768
	0,0024
	2027

	
	Фосфаты
	
	
	1,51
	1,957
	0,01715
	
	
	1,51
	1,7561
	0,01539
	2027

	
	ХПК
	
	
	26,4
	34,2144
	0,2998
	
	
	26,4
	30,7032
	0,269
	2027

	
	Сульфаты
	
	
	453,2
	587,3472
	5,1461
	
	
	453,2
	527,0716
	4,6186
	2027

	
	Хлориды
	
	
	225,9
	292,77
	2,5651
	
	
	225,9
	262,72
	2,3021
	2027

	
	Фенолы
	
	
	0,0009
	0,0012
	0,00001
	
	
	0,0009
	0,001
	0,00001
	2027

	
	Всего
	
	
	
	933,0723
	8,17488
	
	
	
	837,3109
	7,33873
	2027


Отходы
	Характеристика отходов

Таблица 4.2.1

	№пп
	Характеристика отхода
	Планируемый объем
	Анализ
	Классификация
	Способ накопления и сбора
	Транспортировка
	Способ удаления

	
	
	
	2023
	2024
	2025
	
	
	
	

	1
	Коммунальные отходы
	212,416
	149
	19,2
	56
	20 03 01

Смешанные коммунальные отходы
	Временно хранятся в специальных контейнерах для ТБО
	Специализированным транспортом
	Передается для дальнейшей утилизации в спец.предприятие

	2
	Отходы полипропилена
	346,534
	
	
	
	07 02 13

Отходы пластмассы
	Складирование на территории
	Без транспортировки
	Переработка на территории в регрануляторе получение вторичного ресурса

	3
	Отходы полиэтилена
	41,7
	
	
	
	07 02 13

Отходы пластмассы
	Складирование на территории
	Без транспортировки
	Переработка на территории в регрануляторе получение вторичного ресурса

	4
	Отработанные масла
	3,8192
	1,152
	0,900
	
	130208*

Другие моторные, трансмиссионные и смазочные масла

13 02 06*

Синтетические моторные, трансмиссионные и смазочные масла
	Герметичные круглые емкости с крышкой
	Специализированным транспортом
	Передается для дальнейшей утилизации в спец.предприятие

	5
	Аккумуляторы
	0,02342
	
	
	
	160601*

Свинцовые аккумуляторы

16602*

Никель-кадмиевые аккумуляторы

160605

Другие батареи и аккумуляторы
	Временно хранятся в специальных контейнерах для аккумуляторов
	Специализированным транспортом
	Передается для дальнейшей утилизации в спец.предприятие

	6
	Отработанные шины
	4,2867
	
	
	
	16 01 03

Отработанные шины
	Хранятся на открытой площадке для временного хранения отходов
	Специализированным транспортом
	Передается для дальнейшей утилизации в спец.предприятие

	7
	Отходы бумаги картона
	12,4185
	
	
	
	20 0101

Бумага и картон
	Временно хранятся в специальных контейнерах для макулатуры
	Специализированным транспортом
	Передается на вторсырье в спец.предприятия

	8
	Отходы пластика
	1,156
	
	
	
	20 01 39

Пластмассы

07 02 13

Отходы пластмассы
	Временно хранятся в специальных контейнерах для пластиковых отходов
	Специализированным транспортом
	Передается на вторсырье в спец.предприятия

	9
	Тара из под ЛКМ
	0,05015
	0,011
	0,036
	
	15 01 10*

Упаковка, содержащая остатки или загрязненная опасными веществами
	Временно хранятся в специальных контейнерах
	Специализированным транспортом
	Передается для дальнейшей утилизации в спец.предприятие

	10
	Древесные отходы
	8
	0,8
	0,0002
	7,560
	20 01 38

Дерево
	Хранятся на открытой площадке для временного хранения отходов
	Специализированным транспортом
	Передается для дальнейшей утилизации в спец.предприятие

	11
	Промасленные отходы
	1,05487
	0,028
	0,108
	
	15 02 02*

Абсорбенты, фильтровальные материалы (включая масляные фильтры иначе не определенные), ткани для вытирания, защитная одежда, загрязненные опасными материалами
	Складируется в емкости для промаслянной ветоши
	Специализированным транспортом
	Передается для дальнейшей утилизации в спец.предприятия

	12
	Огарки сварочных электродов сварки
	0,002625
	
	
	
	12 01 13

Отходы сварки
	Хранение в контейнеры
	Специализированным транспортом
	Передается для дальнейшей утилизации в спец.предприятие

	13
	Металлическая стружка
	2
	
	
	
	17 04 07
Смешанные металлы

20 01 40

Металлы
	Хранятся на открытой площадке для временного хранения отходов
	Специализированным транспортом
	Передается для дальнейшей утилизации в спец.предприятие

	14
	Металлолом
	4
	
	
	
	17 04 07
Смешанные металлы

20 01 40

Металлы
	Хранятся на открытой площадке для временного хранения отходов
	Специализированным транспортом
	Передается для дальнейшей утилизации в спец.предприятие

	15
	Строительные отходы
	10
	
	
	
	17 09 04

Смешанные отходы строительства и сноса
	Хранение в контейнеры
	Специализированным транспортом
	Передается для дальнейшей утилизации в спец.предприятие

	16
	Отработанные картриджи
	0,18176
	
	
	
	20 01 35*

Списанное электрическое и электронное оборудование,

150110*

Упаковка, содержащая остатки или загрязненная опасными веществами
	Временнное хранение в специальном закрытом контейнере
	Специализированным транспортом
	Передается для дальнейшей утилизации в спец.предприятие

	17
	Использованные баллоны
	0,042
	
	
	
	150104

Металлическая упаковка
	
	
	

	18
	Иловый осадок КОС
	36,31368
	
	
	
	190816

Отходы очистки сточных вод
	КОС
	Специализированным транспортом
	Передается для дальнейшей утилизации в спец.предприятие

	19
	Медицинские отходы
	0,0371
	
	
	
	180103*

Отходы, сбор и размещение которых подчиняются особым требованиям в целях предотвращения заражения

180104

Отходы, сбор и размещение которых не подчиняются особым требованиям в целях предотвращения заражения (например, перевязочные материалы, гипс, белье, одноразовая одежда, подгузники)
	Временнное хранение в специальном закрытом контейнере
	Специализированным транспортом
	Передается для дальнейшей утилизации в спец.предприятие

	20
	Ртутьсодержащие отходы
	0,000027825
	
	
	
	20 01 21*

Люминесцентные лампы и другие ртутьсодержащие отходы
	Временнное хранение в специальном закрытом контейнере
	Специализированным транспортом
	Передается для дальнейшей утилизации в спец.предприятие

	21
	Скошенная трава
	4,87
	
	
	
	200203

Другие, не поддающиеся биологическому разложению отходы

200201

Поддающиеся биологическому разложению отходы
	Временное хранение на открытой площадке
	Специализированным транспортом
	Передается для дальнейшей утилизации в спец.предприятие

	22
	Жидкие отходы с отстойников
	16,915
	
	
	
	200125

Пищевые масла и жиры

200108

Поддающиеся биологическому разложению отходы кухонь и столовых
	Собираются в специальные металлические септики
	Специализированным транспортом вакуумом
	Передается для дальнейшей утилизации в спец предприятия

	23
	Металлическая тара
	1,4
	
	
	
	150110*

Упаковка, содержащая остатки или загрязненная опасными веществами

150104

Металлическая упаковка
	Открытая площадка для временного хранения
	Специализированным транспортом
	Передается для дальнейшей утилизации в спец.предприятия

Передается как вторичное сырье

	24
	Отработанные клеще (из полимера)
	0,36
	
	
	
	080199

Отходы, не указанные иначе
	Хранение в контейнеры
	Специализированным транспортом
	Передается для дальнейшей утилизации в спец.предприятие

	25
	Отработанные клеще (из латуни)
	0,2
	
	
	
	080199

Отходы, не указанные иначе
	Хранение в контейнеры
	Специализированным транспортом
	Передается для дальнейшей утилизации в спец.предприятие

	26
	Отработанный растворитель
	4,152
	0,692
	
	
	070704*

Другие органические растворители, промывающие жидкости и исходные растворы
	Герметичные круглые емкости с крышкой
	Специализированным транспортом
	Передается для дальнейшей утилизации в спец.предприятие

	27
	Расплав полимера
	6,45
	
	
	
	07 02 13

Отходы пластмассы
	Хранение в контейнеры
	Специализированным транспортом
	Передается для дальнейшей утилизации в спец.предприятие

	28
	Отходы и лом алюминия
	10,7
	
	
	
	170407
Смешанные металлы

200140

Металлы
	Хранение в контейнеры или на площадке
	Специализированным транспортом
	Передается для дальнейшей утилизации в спец.предприятие

	29
	Оргтехника
	0,2
	15 кг
	30 кг
	6 кг
	200136

Списанное электрическое и электронное оборудование
	Временное хранение в специальном закрытом контейнере
	Специализированным транспортом
	Передается для дальнейшей утилизации в спец.предприятие


ПЭК

Таблица 8. План-график наблюдений за состоянием атмосферного воздуха
	№ контрольной точки (поста)
	Контролируемое вещество
	Периодичность контроля
	Периодичность контроля в периоды неблагоприятных метеорологических условий (НМУ), раз в сутки
	Кем осуществляется контроль
	Методика проведения контроля

	1
	2
	3
	4
	5
	6

	1 граница СЗЗ
	Азота диоксид, азота оксид, сера диоксид, углерод оксид

Уксусная кислота 
	Ежеквартально
	1.
	Производственный контроль – аккредитованными лабораториями на основе договора. Госконтроль – органами охраны природы в плановом порядке и по мере необходимости

Расчетный метод – ответственным лицом в области ООС.
	Натурные замеры по действующим методикам, расчетный метод по действующему проекту НДВ

	2 граница СЗЗ
	
	
	
	
	

	3 граница СЗЗ
	
	
	
	
	

	4 граница СЗЗ
	
	
	
	
	


Таблица 7 сведения по сбросу сточных вод
	Наименование источников воздействия (контрольные точки)
	Координаты места сброса сточных вод
	Наименование загрязняющих веществ
	Периодичность замеров
	Методика выполнения измерения

	1
	2
	3
	4
	5

	Пруд испаритель 
	47°19'52.52"N 52°16'24.98"E
	Азот аммонийных солей
	2 раза в год (2-3) квартал 
	Анализ

	
	
	Азот нитратов
	
	

	
	
	Азот нитритов
	
	

	
	
	БПК5
	
	

	
	
	Взвешенные вещества
	
	

	
	
	Железо
	
	

	
	
	Нефтепродукты
	
	

	
	
	СПАВ
	
	

	
	
	Фосфаты
	
	

	
	
	ХПК
	
	

	
	
	Сульфаты
	
	

	
	
	Хлориды
	
	

	
	
	Фенолы
	
	


Таблица 9. График мониторинга воздействия на водном объекте
	№
	Контрольный створ
	Наименование контролируемых показателей
	Предельно-допустимая концентрация, миллиграмм на кубический дециметр (мг/дм3)
	Периодичность
	Метод анализа

	1
	2
	3
	4
	5
	6

	1
	Наблюдательная скважина 
	рН
	4,3
	2 раза в год (2-3 квартал)
	СТ РК ISO 10523-2013

KZ.06.01.00492-2022

Гост 33045-2014 п5

Гост 33045-2014 п6
Гост 33045-2014 п9
ПНД Ф 14.1.2.4.128-98

ПНД Ф 14.1.2.4.182-02

ПНД Ф 14.1.2.4.158-2000

KZ.06.01.00496-2022

KZ.06.01.00494-2022
KZ.06.01.00508-2022

	
	
	Минирализация
	0,07
	
	

	
	
	Карбонаты
	30,6
	
	

	
	
	Гидрокарбонаты
	0,012
	
	

	
	
	Хлориды
	0,96
	
	

	
	
	Сульфаты
	0,364
	
	

	
	
	Кальций
	0,38
	
	

	
	
	Магний
	191
	
	

	
	
	Натрий+Калий
	319
	
	

	
	
	Жесткость общая
	150
	
	

	
	
	Удельный вес (плотность)
	1,2
	
	


Таблица 10. Мониторинг уровня загрязнения почвы
	Точка отбора проб
	Наименование контролируемого вещества
	Предельно-допустимая концентрация, миллиграмм на килограмм (мг/кг)
	Периодичность
	Метод анализа

	1
	2
	3
	4
	5

	Территория предприятия 


	Тяжелые металлы (медь, свинец,  кадмий, ртуть, цинк)
	Не нормируются
	1 раз в год 
	Флюориметрический


Радиационный мониторинг

Таблица 12 Радиационный мониторинг

	Точка отбора проб
	Наименование контролируемого вещества
	Предельно-допустимая концентрация,
миллиграмм
на килограмм (мг/кг)
	Периодичность
	Метод анализа

	1
	2
	3
	4
	5

	Территория предприятия
	гамма-излучения
	0,2
	1 раз в год
	Прямой метод, инструментальный


