

Краткое нетехническое резюме

Всего в результате инвентаризации выявлено 11 источников выброса загрязняющих веществ, из них: - организованные источники – 1; - неорганизованные нормируемые – 8; - неорганизованные ненормируемые (передвижные) – 2. 
 В выбросах предприятия содержатся 15 загрязняющих веществ для которых разработаны НДВ: 1 класс (бенз/а/пирен) – 1 вещество; 2 класс (азота (IV) диоксид (азота диоксид), фтористые газообразные соединения (в пересчете на фтор), марганец и его соединения (в пересчете на марганец (IV) оксид) – 3 веществ; 3 класс (азот (II) оксид (азота оксид), сера диоксид (ангидрид сернистый, сернистый газ, сера (IV) оксид), железо (П, III) оксиды (в пересчете на железо) (диЖелезо триоксид, Железа оксид)), углерод (Сажа, Углерод черный), взвешенные вещества, пыль неорганическая, содержащая двуокись кремния в %: 70-20 (шамот, цемент, пыль, цементного производства - глина, глинистый сланец, доменный шлак, песок, клинкер, зола кремнезем, зола углей казахстанских месторождений), пыль неорганическая, содержащая двуокись кремния в %: менее 20 (доломит, пыль цементного производства - известняк, мел, огарки, сырьевая смесь, пыль вращающихся печей, боксит) – 7 веществ; 4 класс (углерод оксид (Окись углерода, Угарный газ), бензин (нефтяной малосернистый)(в пересчете на углерод), керосин, алканы С12-19/в пересчете на (Углеводороды предельные С12-С19 (в пересчете на С); – 4 вещества. 
     Суммарный выброс по всем загрязняющим веществам на 2026-2035 года составляет 18,35424 т/год. 
    Проект разработан в связи с изменениями технологий производства и установление новых нормативов ЗВ  и также на основании результатов  скрининга выданного Департаментом экологии по Алматинской области. 
    На существующее положение ТОО «SAFA Industrial» имеет разрешение на эмисии в окружающую среду №KZ53VDD00113399 от 27.02.2019 года со сроком действия до 31.12.2028 года. 
Предприятие располагается в индустриальной зоне и размещена  на земельном участке, на основании акта на право частной собственности на земельный участок, кадастровый №03-051-213-185, площадь участка - 3,0 га. Цель земельного участка - для эксплуатации и обслуживания строении и производственных зданий. 
Территория участка производственной базы со всех сторон граничит с производственными предприятиями. С северной стороны от базы размещено предприятие по производству жидкого стекла, далее пустырь, с востока – организация по производству вязальной проволоки, с юга – Литейный цех Sunlong group; - с запада – пустырь. Ближайшая селитебная зона расположена на расстоянии 1,8км - с. Жаналык с западной стороны от границ производственной базы. С восточной стороны базы протекает река Сарытоган на расстоянии 700м и река Карасу-Байсерке на расстоянии 1400м.
 На территории предприятия расположены следующие участки:  литейный участок, склад шлака (открытая площадка); участок механической обработки; участок покраски; резервуар для воды (емк.30м3); склад готовой продукции (открытая площадка); склад сырья/металлолома (открытая площадка); ремонтный участок; душевая; выгреб; надворные туалеты. 
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Предприятие специализируется на производстве и выпуске чугунных изделий – люков, смотровых колодцев, дождеприемников, изготавливаемого методом литья, согласно ГОСТ 26008-83.
Сбор и подготовка металлолома. Отходы металлического лома складируется на площадке для сбора отходов лома. Лом сначала сортируют, удаляют загрязнения, затем  если имеются крупные куски металлолома измельчают механически путем, сбрасывают  2-тонный груз. Гравитационным ударником дробят крупные куски лома для разрушения структуры и облегчения последующей плавки. 
Переплавка. Измельчённый лом загружается в индукционную ваграночную печь, производительностью 2 тонны чугуна в час. Основное оборудование – индукционная печь - 5000 кВт / 2 тонны, и также имеются 2 резервные индукционные печи мощностью 1 тонна и 0,8 тонн. Температура плавки — около 1200–1400 °C. Годовое количество выплавляемого чугуна – 900тонн. Время работы печи – 5ч/сутки. 990ч/год. Шлак хранится рядом с печью в цехе в яме, по мере наполнения вывозится по заявке для утилизации. 
Формование. Расплавленный чугун заливается в песчаные формы. Формы создаются по готовым алюминиевым модельным оснасткам (круглые, квадратные, с логотипами и надписями). Состав формовочной смеси: - кварцевый песок — основной наполнитель, обеспечивает форму и термостойкость, расход песка 5кг/изделие; - бентонитовая глина — вяжущий компонент, придаёт смеси пластичность и прочность, расход бентонита – 3,5кг/изделие; - порошкообразный уголь (антипригарный компонент) — снижает риск пригорания металла к форме, улучшает качество поверхности отливки, расход угля 0,75кг/изделие. Уголь поступает на склад и хранится в мешках. Уголь измельчается в дробилке оборудованный рукавом и пылеуловителем. Пыление происходит при загрузке угля в миксер; - вода — активирует глину, обеспечивает нужную влажность. Вода, используемая для приготовления формовочной массы, подается из бетонного резервуара емк. 30м³. Перемешивают смесь в миксере объемом 1,5м³, затем смесь засыпается в опоку и уплотняется вручную. Контролируется влажность (обычно 3–5%) и пластичность смеси. Модель размещается в формовочной раме (опоке). После уплотнения модель извлекается, оставляя полость — будущую форму отливки. Формируются каналы для заливки металла, вентиляции и выхода газов. Заливка металла. В готовую форму заливается расплавленный чугун выливается в опоки, в количестве 80шт. Уголь в смеси испаряется, создавая газовую прослойку, предотвращающую пригар. Охлаждение и выбивка. После затвердевания отливки извлекаются из форм. Излишки песка и облой удаляются и складируется для механической обработки. Механическая обработка. Шлифовка и обрезка, расход отрезного диска 0,5шт на изделие. Сварочные работы, расход - 2 электрода на изделие. Затем пескоструйная обработка и нанесение защитного покрытия, расход битума 0,2л на изделие. Контроль качества. Проверка на прочность, герметичность, соответствие ГОСТу или ТУ. Проводятся испытания на ударную нагрузку и устойчивость к деформации. Готовые чугунные изделия направляется на склад готовой продукции, не прошедшие испытания отправляются на переплавку. Ремонтный участок находится под навесом формовочного участка. Ремонтные работы выполняются с использованием ручных сварочных аппаратов и электродов типа МР. Отопление помещения в холодное время года (осенью и ранней весной) осуществляется от электрических конвекторов. Для бытового обслуживания работающих имеются бытовые помещения. Бытовые помещения оборудованы шкафами для одежды. Для работающих имеется душевая комната, расположенная в бытовом вагончике контейнерного типа.  



