
Краткое нетехническое резюме проекта
Производство ТОО «Казахстанская Агро Инновационная Корпорация» расположено на территории площадью 5.9922 га в Северной промышленной зоне на расстоянии 850 метров от жилого массива микрорайона «Шанхай». 
Земельный участок находится в собственности ТОО «Казахстанская Агро Инновационная Корпорация». Земельный участок с кадастровым номером 01-174-015-1139. 
Целевое назначение участка: для реализации проекта "Индустриально-технологический парк сельскохозяйственной и коммунальной техники". 

Географические координаты центра промплощадки: 53°18'45.78"С;  69°25'29.45"В. 

Земельный участок соответствуют целевому назначению.
Основным видом деятельности ТОО «Казахстанская Агро Инновационная Корпорация» является – Производство сельскохозяйственных машин. 

Производство функционирует с 2010 года.
Ранее на данный объект проходил государственную экологическую экспертизу на раздел «Охрана окружающей среды» к рабочему проекту «Создание Индустриально -  Технологического парка сельскохозяйственной и коммунальной техники (производственно  административного помещения, СТО, выставочная площадка)», расположенной по адресу:  Северная промзона, проезд 10 №6 г.Кокшетау, Акмолинская область (№KZ56VDC00087527 от 25.03.2022 года). Объем валовых выбросов на период эксплуатации объекта составлял – 27,70355761 тонн в год.

Разработка проектной документации связано с добавлением  металлообрабатывающих станков, изменение времени оборудования и ликвидирование несколько источников загрязнения атмосферного воздуха.

Автотранспорт. На производстве имеются выбросы от передвижных источников выбросов от работы автотранспорта (источник №6001). Источником выбрасываются следующие загрязняющие вещества: азота диоксид, сажа, сера диоксид, углерод оксид, алканы С12-19. 

Парковка. На территории предприятия организована парковка на 10 машиномест (источник №6002). Источником выбрасываются следующие загрязняющие вещества: азота диоксид, сажа, сера диоксид, углерод оксид, алканы С12-19.

Автомойка (источник №6003). Максимальное количество обслуживаемых автомобилей в год 2080 единиц. Источником выбрасываются следующие загрязняющие вещества: азота диоксид, сажа, сера диоксид, углерод оксид, алканы С12-19. 

Медпункт

В помещении медпункта будет осуществляться кварцевание. Количество кварцевых ламп составляет – 1ед. Источником загрязнения является оконный проем (источник №6004). Источником выбрасывается следующее загрязняющее вещество: озон.

Кухня

В помещении кухни осуществляется выпечка мучных изделий и жарка мяса. Годовой расход муки составляет – 5,5 т/год. Количество выпекаемых мучных изделий в год – 6,6 т/год. При жарке мяса, кур и рыбы выделяется акролеин. Источником загрязнения является устья вытяжной вентиляции высотой 9 м, диаметром 0,5 м (источник №0001). В выбросах содержатся следующие загрязняющие вещества: пыль мучная, этиловый спирт, уксусная кислота, альдегиды уксусные.

Производство ТОО «Казахстанская Агро Инновационная Корпорация» состоит из: 

- заготовительного участка, 

- механо-сварочного участка, 

- малярного участка,

- участка заправки и обкатки сельхозтехники.

Технология сборки сельхозтехники

Тракторокомплекты поступают на склад расположенный в осях 1-9 ряд А-А/1 автомобильным транспортом, где производиться их разгрузка вилочными погрузчиками. На складе предусмотрены две кран-балки грузоподъемностью Q=50 кН для перемещения крупных узлов. 

Работниками склада производится расупаковка поступивших ящиков, пересчет деталей, узлов и метизов и их складирование в зоне склада. Для метизной продукции и мелких деталей на участке сборки предусмотрен склад метизов со специальными стеллажами. Далее тракторокомплекты подаются на сборочный участок под план производства с помощью вилочных погрузчиков и рохлями.

Поступившие детали и узлы раскладываются по постам сборки. Для крупных узлов (трансмиссии, двигатели, передние ведущие мосты, кабины, облицовка) предусмотрены на сборочном участке места хранения сменного задела. Для подсборки кабины предусмотрены рабочие места и место для хранения собранных кабин. Собранная кабина на конвейер сборки подается кран балкой грузоподъемностью Q=32 кН. 

Сборка тракторов организована с последующей установкой остальных деталей и узлов согласно техпроцессу. Собранный трактор с конвейера съезжает своим ходом и далее перемещается на площадку обкатки. На площадке производится обкатка трактора и проверка работоспособности всех систем в движении согласно технологическому процессу. 

Далее трактор проходит испытания мощностных характеристик двигателя, проверку работоспособности тормозной системы и комплексную проверку пневмосистемы, гидросистемы и электрооборудования. Производственный цех оборудовать вытяжными устройствами для отвода выхлопных газов трактора. 

При обнаружении дефектов трактор направляется в дефектное отделение для их устранения. После устранения дефектов трактор перегоняется на участок подсборки и установки облицовки, а затем на участок окраски. С зоны окраски трактор подается на участок доукомплектовки, где производится установка табличек, оформление документации, наружная консервация после чего трактор перегоняется на площадку хранения готовой продукции. 

Технология сборки прицепов

Листовой металл поступает на участок хранения проката, где кран-балкой подается на рольганг и проходит через ножницы гильотинные которые в свою очередь режут заготовки по требуемым размерам для изделия выпускаемой продукции. 

Далее заготовка из листового металла поступает на плазменную резку, для автоматизированного высокоточного фигурного раскроя листовой стали по требуемым размерам изготавливаются такие детали как Кронштейн, Платик, Пластина, Ловитель, Ребро, Вставка, Обвязка. В свою очередь Кронштейн, Платик, Пластина, Ловитель, Ребро, Вставка, Обвязка если требуется по чертежу детали произвести гибочные операции, то они проходят через гидравлический гибочный пресс. 

Готовые детали поступают кран-балкой грузоподъемностью на участки сварки.

По завершению сварочных работ на участках сварки готовые изделия поступают на участок сборки и испытания где проводятся сборочные работы согласно техпроцессу. Далее собранная продукция, с помощью кран-балки устанавливается на технологическую тележку и поступает в камеру мойки, после чего переустанавливается на другую технологическую тележку и проходит в окрасочно-сушильную камеру. 

С участка окраски продукция подается на участок доукомплектовки, где производится установка табличек, оформление документации, наружная консервация, после чего продукция перегоняется на площадку хранения готовой продукции. 

Механозаготовительный участок.

Для резки заготовок из круглой, угловой и т.д стали для слесарных и токарных работ на участке установлены ленточнопильные станки Durma HB-S 330 и PEGAS 300x300 HERKULES X-CNC с режимом работы 8 часов в сутки, 2016 часов в год. На станках используется смазочно-охлаждающая жидкость «Экол-В12У» ГОСТ 0258-004-23693454-2003.

Для автоматизированного высокоточного фигурного раскроя нержавеющих сталей, черных и цветных металлов и сплавов методом плазменной резки из заготовок листовой стали по требуемым размерам для изделий установлены плазменные станки с ЧПУ Durma Pl-C 1530 HRP-130 с режимом работы 15 часов в сутки, 3780 часов в год и установка лазерной резки с труборезом LF6020GAR GWEIKE с режимом работы 16 часов в сутки, 4032 часа в год.

Для сверления, рассверливания, зенкерования и нарезки резьбы установлены Радиально-сверлильный станок JRD-920R, Настольно-сверлильный станок ГС2116К, Настольно-сверлильный вертикальный станок 2М112. На всех сверлильных станках используется СОЖ «Sinertek S» ГОСТ 2499-043-23693454-2012. Общее время работы трех станков 7 час. в сутки, 1764 часов в год.

Заточка режущего инструмента используемого для работы на металлорежущих станках (резцы, сверла и т.д.), а так же для заточки лезвий ножей, топоров, ножниц, снятия фасок и заусенцев, придания деталям необходимой формы используется  Точильно-шлифовальный станок ТШ-1.25 с режимом работы 1 час в сутки, 252 часа в год. Диаметр шлифовального круга 350 мм.

Для выточки деталей на участке установлены следующие станки: 

- Токарный станок с ЧПУ HT 3 – количество 2 шт. с режимом работы на один станок 8 часов в сутки, 2016 часов в год. 

- Токарный обрабатывающий центр HYUNDAI WIA HD2200MC с режимом работы 6 часов в сутки, 1512 часа в год. 

- Токарный станок с ЧПУ СТ16А25/1000 с барфидером – количество 2 шт. с режимом работы на один станок 12 часов в сутки, 3024 часов в год. 

- Токарный станок с ЧПУ ТК-36 - количество 2 шт.  находящиеся на консервации. 

Выброс загрязняющих веществ осуществляется из устья вытяжной вентиляции (источник №0002) расположенного на высоте 9 м диаметром 0,5 м.

В выбросах содержаться следующие загрязняющие вещества – эмульсол, взвешенные частицы, пыль абразивная.

Механо-сварочный участок.

В механо-сварочном участке установлено следующее оборудование:

- Токарный станок СТ16К25Б РМЦ1500 с режимом работы 16 часов в сутки, 4032 часа в год. 

- Токарно-винторезный станок GH-1860ZX с режимом работы 16 часов в сутки, 4032 часа в год. 

- Фрезерный обрабатывающий центр HYUNDAI WIA KF6700 II с режимом работы 5 часов в месяц – 60 часов в год. На станке используется смазочно-охлаждающая жидкость «Экол-В12У» ГОСТ 0258-004-23693454-2003. 

- Широкоуниверсальный фрезерный станок FHU4A с режимом работы 14 часов в сутки, 3528 часов в год. 

- Широкоуниверсальный фрезерный станок JET JUM-1464DRO с режимом работы 7 часов в сутки, 1764 часа в год. 

Для разогрева металлических заготовок на участке установлена Установка индукционного нагрева IHM 60-8-50/WD4-2 с режимом работы 2 часа в сутки, 504 часа в год.

Для очистки и обработки стальной дробью поверхности металлических деталей длиной до 8 м. от окисной пленки, ржавчины, окалины, старой краски перед нанесением лакокрасочных покрытий на участке установлен Дробеструйный контейнер «SAPI» с автоматической циркуляцией и очисткой абразива с режимом работы – 5,6 час. в сутки – 1450 час. в год.

Сварка деталей осуществляется на следующем оборудовании: 

	Наименование оборудования
	Кол-во
	Углекислота СО2 (кг)
	Аргон Ar (кг)
	Св. Проволока св-08г2с
	Рабочее время (час)

	Fronius Trans Steel 4000
	5 ед.
	1900
	1505
	4000
	1301,2

	Aurora Ultimate 350-500
	10 ед.
	3800
	----
	6000
	1301,2

	Kemppi FastMig Pulse 350
	2 ед.
	760
	602
	1200
	1301,2

	Fronius TPS 400i
	2 ед.
	760
	602
	1200
	1301,2

	И Т О ГО:
	19 ед.
	7220
	2709
	12400
	1301,2


Выброс загрязняющих веществ осуществляется из устья вытяжной вентиляции (источник №0003) расположенного на высоте 9 м диаметром 0,5 м.

В выбросах содержаться следующие загрязняющие вещества – железо оксид, марганец и его соединения, медь оксид, никель оксид, озон, фтористые газообразные соединения, фториды неорганические плохо растворимые, эмульсол, взвешенные частицы, пыль неорганическая содержащая двуокись кремния 70-20%.

Участок заправки и обкатки сельхозтехники.

После этапа сборки сельхозтехники в сборочном цеху, техника поступает на участок заправки и обкатки. Заправка техники осуществляется четырьмя топливо-раздаточными пистолетами (ТРП) с производительностью 20 л/мин два ТРП предназначенных для отпуска моторного и трансмиссионного масла и производительностью 62л/мин два ТРП предназначенных для отпуска дизельного топлива и антифриза. Годовой расход моторного мала марки М10дм составляет 96 000 литров, годовой расход трансмиссионного масла марки ТСП-15 составляет 96 000 литров, годовой расход дизельного топлива составляет 36 000 литров, годовой расход антифриза составляет 48 000 литров.

Далее техника проходит процесс обкатки. В сутки обкатывается 10 тракторов. Участок обкатки работает 20 дней в месяц по 8 часов в сутки.

Выброс загрязняющих веществ осуществляется из устья вытяжной вентиляции (источник №0004) расположенные на высоте 9 м диаметром 0,5 м.

В выбросах содержаться следующие загрязняющие вещества – сероводород, масло минеральное нефтяное, алканы С12-С19.

Малярный участок.

Для проведения малярных работ используется общий расход грунтовки – 8 т/год, эмали – 15 т/год, растворителей – 9 т/год. 

При проведении подготовительных и окрасочных работ используются окрасочно-сушильные камеры SPK-10.6.5. и OSKAS Special 6D2-D. Время работы одной ОСК в сутки – 8 час., 2016 час. в год. Общий годовой расход ЛКМ – 9809 кг., общий годовой расход грунтовки – 4466 кг. Участок оборудован системой вытяжной вентиляции на высоту 9 м, с эффективным диаметром 0,5 м (источник №0005). Источником выделяется: диметилбензол, бутиловый спирт, этанол, этилцеллозольв, бутилацетат, ацетон, уйт-спирит.

Компрессорная (источник №0006) – ликвидирован. 

Сушильные камеры

Для создания необходимой температуры в сушильных камерах в качестве топлива используется дизельное топливо. Подача топлива на горелки осуществляется из двух расходных емкостей объемом 100 литров каждая. Так же на участке предусмотрена емкость для хранения топлива объемом 500 литров. Годовой расход дизельного топлива на работу сушильных камер составляет 20 000 литров.

Выброс загрязняющих веществ осуществляется из устья вытяжной вентиляции (источник №0007, источник №0008) расположенного на высоте 9 м диаметром 0,5 м.

В выбросах содержаться следующие загрязняющие вещества – азота диоксид, азот оксид, углерод, сера диоксид, сероводород, углерод оксид.

Для хранения дизельного топлива предусмотрены две расходные емкости. Выброс загрязняющих веществ осуществляется организованно из устья вытяжной вентиляции высотой 9 м, диаметром 0,5 м (источник №0010, источник №0011). Загрязняющими веществами являются: алканы С12-С19, сероводород.

Сушильная камера (источник №0009) – ликвидирован.

Емкость для дизтоплива (источник №0012) – ликвидирован.


