IV. Сравнение планируемых (существующих) технологических процессов (циклов) с наилучшими доступными техническими методами

	Наименование технологического процесса (цикла, производственной операции)
	Краткая техническая характеристика
	Ссылка на источник информации, содержащий детальную характеристику наилучшего доступного технического метода
	Сравнение и обоснование различий в решении

	Система управления окружающей средой
	ОАО «ГЗЛиН» имеет внедренную, сертифицированную на соответствие требованиям СТБ ISO 14001 и эффективно функционирующую систему управления окружающей средой.

Все процессы управляемы, взаимосвязаны, объединены в систему, взаимодействуют между собой и организованы на достижение целей организации по снижению отрицательного воздействия на окружающую среду.
	П-ООС 17.11-01-2012 «Охрана окружающей среды и природопользование. Наилучшие доступные технические методы для переработки отходов». Раздел.5.1, стр.513
	Технологический процесс соответствует НДТМ.

	Переработка отходов
	В ОАО «ГЗЛиН» на постоянной основе организовано использование лома и отходов черных и цветных металлов, горбыль, рейка при раскрое бревен на пиломатериалы на лесопильных рамах, деревянная тара и незагрязненные древесные отходы.

Объекты, на которых осуществляется использование отходов производства:

 - цех высокопрочного чугуна, цех цветного литья, цех стального литья, 

 - цех строительства и деревообработки.

На объекты по использованию отходов производства получены разрешения:

 - свидетельство о регистрации в РУП «БелНИЦ «Экология» №0367 от 18.05.2009г;

 - Типовые технологические процессы №04692064.02210.00007, №04692064.02203.00011.

В ОАО «ГЗЛиН» осуществляется использование только собственных отходов производства.

В результате использования перечисленных выше отходов производства осуществляется выпуск готовой продукции с целью собственного потребления и/или реализации. В ОАО «ГЗЛиН» осуществляется хранение ПХБ-содержащих отходов на основании разрешения и в полном соответствии с требованиями законодательства.
	Integrated Pollution Prevention and Control (IPPC)
Vereniging van Nederlandse Gemeenten (1998). "Werkboek milieumaatregelen Metaal - en Elektrotechnische Industre", VNG Uitgeverij., (Электронный доку-мент), стр.144
П-ООС 17.01-01-2012 «Охрана окружающей среды и природопользование. Наилучшие доступные технические методы для переработки отходов». Раздел.4.1.1.2, стр.291,

Раздел.4.1.6.1, стр.341,

Раздел.4.6, стр.449
	В целом технологический процесс соответствует НДТМ. 

НДТМ рассматривает уровни выбросов твердых частиц 5-20мг/м3.

НДТМ поддержания уровня выбросов пыли менее 0,2кг/тонну расплавленного чугуна.

Существующая технология позволяет достигать уровня НДТМ: места хранения отходов расположены вдали от водотоков, обеспечены инфраструктурой для сбора возможных загрязнений сточных вод, не допускается контактирования несовместимых отходов, операции по дроблению, измельчению осуществляются на территориях, оснащенных вентиляционными системами с очистным оборудованием.

	Хранение сыпучих и опасных материалов. Транспортировка материалов.
	На территории общества в специально оборудованных сооружениях осуществляется хранение технического углерода и нефтепродуктов: дизтопливо. Дизтопливо поступает в общество в автоцистернах, перегружается герметичным способом по гибкому рукаву самотеком. Хранение осуществляется в подземных металлических резервуарах цеха хранения и подготовки материалов – дизтопливо в 1-ой емкости объемом 25м3. Подача осуществляется с помощью топливораздаточных колонок.

В процессе осуществления технологических операций по хранению и транспортировке дизтоплива в атмосферный воздух выбрасывается 0,003г/с или 0,005т/г загрязняющих веществ.
	Integrated Pollution Prevention and Control (IPPC)

Reference Document on the application of Best Available Techniques to Emission from Storage,2006
(Выбросы и сбросы от хранения)

Раздел 4.1.3.1, стр.121

Раздел 4.1.3.10, стр.135

Раздел 4.1.3.11, стр.137

Раздел 4.1.3.13, стр.139

Раздел 4.1.3.14, стр.140

Раздел 4.1.3.15, стр.141

Раздел 4.1.6.1.4, стр.155

Раздел 4.1.6.1.10, стр.166

Раздел 4.3.4.1, стр.216

Раздел 4.3.7, стр.226

Раздел 4.4.3.4, стр.236

Раздел 4.4.3.5.2, стр.237
Vereniging van Nederlandse Gemeenten (1998). "Werkboek milieumaatregelen Metaal - en Elektrotechnische Industre", VNG Uitgeverij., (Электронный доку-мент), стр.25, 148
	В целом технологический процесс соответствует НДТМ.

Существующая технология позволяет достигать уровня НДТМ: применяются ваккумные клапана давления, предотв-ращается попадание дождевой воды или грунтовых вод в емкости, применяется профи-лактическое обслуживание, про-водится регулярный визуальный осмотр клапанов сигнализации, территория вокруг емкости заасфальтирована.

	Очистка производст-венных сточных вод и отходящих газов.
	Для очистки выбросов загрязняющих веществ (пыль неорганическая, содержащая двуокись кремния менее 70% - 3,57г/с или 24,795т/год, древесная пыль – 0,383г/с или 0,803т/г, твердые частицы суммарно – 3,95г/с или 25,569т/год) в атмосферный воздух используются газоочистные установки: циклоны, фильтры ФМКС, ПВМ, гидрофильтры.

 В процессе осуществления технологических операций основного производства в атмосферный воздух выбрасываются: ксилол  - 12,038 г/с или 87,38т/год; бутилацетат – 11,069г/с, 91,513т/г; марганец – 0,209г/с, 0,29т/г, железа оксид – 1,116г/с, 7,199т/г.

Технологические процессы, сопровож-дающиеся выделением оксида азота, углерода оксида, оксида серы не оснащены очистным оборудованием.

   В организации применена полная раздельная система водоотведения. Хозяйственно-бытовые и производственные стоки после локальной очистки самотеком поступают на насосные станции перекачки, а затем в городскую канализацию.

   Для обеспечения в сточных водах допустимых концентраций вредных веществ в обществе предусмотрены следующие мероприятия:

 - сточные воды, содержащие взвешенные вещества, очищаются в грязеотстойниках;

 - сточные воды, содержащие масла, нефтепродукты, краски, очищаются в грязеотстойниках, оборудованных фильтрами и нефтеловушками;

 - сточные воды, содержащие химические загрязнения, очищаются на станции обессоливания.

Для перекачки хозяйственно-бытовых и близких к ним по составу производственных невзрывоопасных вод, имеющих нейтральную или слабощелочную реакцию, предназначена канализационная насосная станция заглубленного типа. Насосная станция имеет два отсека, в одном из которых расположены приемный резервуар емкостью 68м3  и грабельное помещение, в другом – машинное отделение. В грабельном помещении установлены механические грабли и молотковая дробилка.

   Концентрация загрязняющих веществ в сточных водах перед сбросом в городской коллектор составила:

 - ед.рН – 7,5,

 - азот аммонийный -  3,64мг/дм3,

 - железо – 0,53 мг/дм3
 - нефтепродукты – 0,07 мг/дм3
 - сульфаты – 22,7 мг/дм3
 - сухой остаток – 307,3 мг/дм3
 - фенолы – 0,07 мг/дм3
 - фосфаты – 0,4 мг/дм3
 - ХПК – 55,7 мг/дм3
 -  хлориды – 12,76 мг/дм3
 - цинк – 0,12 мг/дм3


	Integrated Pollution Prevention and Control (IPPC)

Reference Document on the application of the Best Available  Techniques to Common Waste Water and Waste Gas Treatment /Management System in the Chemical Sector
(Очистка производственных сточных вод и отходящих газов)

Раздел 4.2, стр.273;

Раздел 4.3, стр.276;

Раздел 2.2.2.6, стр.40;

Раздел 2.2.2.4, стр.47;

Раздел 3.3.4.1.3, стр.68;

Раздел 3.3.4.1.6, стр.80;

Раздел 3.5.3.1, стр.230;

Раздел 3.5.3.2, стр.231;

Раздел 3.5.3.3, стр.235;

Раздел 3.5.3.5, стр.246.
	В целом технологический процесс соответствует НДТМ.

Уровень общего содержания углеводородов по НДТМ в сточным водах на выпуске – 0,05-1,5мг/л

	Промышленное охлаждение
	Сокращение расхода свежей воды приобретает не только экономическое, но и гигиеническое значение. Вода используется для конденсации пара и для охлаждения печей и другого оборудования. На промышленной площадке предусмотрены оборотные системы водоснабжения.
Оборотная система №1 предназначена для обеспечения охлаждения высокочастотного оборудования и электрических печей, расположенных в корпусах №1 и 2. Для данной системы принята вентиляторная пленочная трехсекционная градирня с площадью каждой секции 144м3, оснащенная насосным оборудованием.

Скорость воды – 2,7м/с.
Оборотная система №5 предназначена для охлаждения компрессоров, находящихся на компрессорной станции. Нагретая вода под остаточным напором поступает на вентиляторную трехсекционную пленочную градирню с площадью каждой секции 64м3, оснащенную насосным оборудованием.

Скорость воды – 4,0м/с.
Оборотная система №11 предназначена для охлаждения компрессоров, установленных на углекислотной станции Нагретая вода поступает в камеру горячей воды, а затем насосным оборудованием подается на трехсекционную вентиляторную градирню.

Скорость воды – 1,5м/с.


	Integrated Pollution Prevention and Control (IPPC)

Reference Document on the application of the Best Available  Techniques to Industrial Cooling System (Системы охлаждения промышленные)
Раздел 3.2.1, 3.2.2 стр.67;

Раздел 3.2.3, стр.70;

Раздел 3.3.1.1, стр.71;

Раздел 3.3.3.3, стр.79

Раздел 3.4, стр.80;

Раздел 4.2.1.2, стр.121;

Раздел 4.2.2, стр.124;

Раздел 4.6.1, стр.131;

Раздел 4.9.1, стр.136.
	В целом технологический процесс соответствует НДТМ.

Рекомендуемая скорость воды по НДТМ > 1,8м/с для нового оборудования и 1,5м/с в случае трубного пучка.

	Мониторинг
	В рамках локального мониторинга выбросов загрязняющих веществ в атмосферный воздух лаборатория по охране воздушного бассейна ОООС 1 раз в месяц в соответствии с утвержденным планом-графиком осуществляет контроль выбросов:

 - пыли неорганической; 

 - формальдегида;

 - углерода оксида;

- ксилола

 - твердых частиц суммарно

- бутилацетата

- метанола

 - аммиака.

В рамках локального мониторинга земель в соответствии с утвержденным планом-графиком 1 раз в три года РУП «БелНИЦ «Экология» осуществляет контроль содержания в почве:

 - рНKCl,

 - гумуса, 

 - свинец,

 - цинк,

 - кадмий, 

 - медь,

 - мышьяк, 

 - хром, 

 - никель

     Эффективность работы газоочистных установок проверяется 1 раз в год лабораторией по охране воздушного бассейна ОООС.

     Производственный аналитический контроль выбросов загрязняющих веществ проводится персоналом лаборатории по охране воздушного бассейна ОООС согласно инструкции СУОС (ОООС)  ИН 568-118 в соответствии с программой осуществления производственного аналитического контроля выбросов загрязняющих веществ в атмосферный воздух от стационарных источников выбросов ОАО «ГЗЛиН»

 Контроль содержания загрязняющих веществ в атмосферном воздухе на границе СЗЗ и жилой зоны осуществляет лаборатория по охране воздушного бассейна ОООС согласно Программе аналитического (лабораторного) контроля загрязняющих веществ в атмосферном воздухе на границе СЗЗ и жилой зоны ОАО «ГЗЛиН»

  Производственный аналитический контроль за содержанием загрязняющих веществ в сточных водах проводится лабораторией по охране водного бассейна ОООС согласно графику контроля сточных (хоз. фекальных и ливневых) вод ОАО «ГЗЛиН».
	Integrated Pollution Prevention and Control (IPPC)

Reference Document on the General Principles of Monitoring (Общие принципы мониторинга)
Раздел 5, стр.41

Раздел: краткое содержание, п.3

Раздел 7.5, стр.62

Раздел 2.7, стр.18.,22.,25
	Существующая в обществе система мониторинга окру-жающей среды соответствует указанным в пособии принципам.

	Эффективное использование энергии
	Для собственных нужд общества вырабатывается тепловая энергия путем сжигания природного газа и нагревом воды с преобразованием в пар. Пар и горячая вода подаются на производственные нужды. Кроме того часть природного газа расходуется на выработку тепла для нужд персонала (мощность котлов менее 50МВт).

Котлы для отопления помещений в осенне-зимний период – КВ-80 – 80 кВТ, расход дров за 2014 год – 206,5м3.
	Integrated Pollution Prevention and Control (IPPC)

Reference Document on the Best Available Techniques for Energy Efficiency February 2009 (Электронный документ)

(Эффективное использование энергии)
стр.132-133, 137-139, 143-146, 152-153, 158-161, 201-202, 220-221, 230-233, 236-238, 282-285, 291-292, 295


	В целом технологический процесс соответствует НДТМ.

Наряду с этим, рассматриваемое пособие предлагает НДТМ, которые применить не представляется возможным по причине: превышение установ-ленных норм потребления энергии связано с мелко-габаритным литьем. 

	Литейное производство
	В цехе высокопрочного чугуна, перерабатываются  лом и отходы черных металлов, а также обработка черных металлов. Перечисленные процессы обеспечивают внутрипроизводственные нужды и не являются серийными.

Фактическая производственная мощность за 2014 год составила:

 - литейное производство – 27600тонн в год.

Уровень  выбрасываемой пыли при плавке чугуна – 5,457т/год

Для защиты от коррозии чугунных отливок применяется водно-дисперсная грунтовка «Уникор РБ», в составе которой отсутствуют органические растворители.

Сырье для литейного производства (100%) хранится раздельно и в закрытых помещениях. Применяются многократно используемые контейнеры.

Для отбора летучих выбросов применяется общецеховая вентиляция, патрубки вентиляторов располагаются как можно ближе к источнику выделения
	Integrated Pollution Prevention and Control (IPPC)
П-ООС 17.02-2-2012 «Охрана окружающей среды и природопользование. Наилучшие доступные технические методы в литейном производстве».

Раздел 8.6.1, стр.308, 310

Раздел 8.8.1, стр.323

Раздел 8.8.2, стр.329

Раздел.8.8.13, стр.352


	В целом технологический процесс соответствует НДТМ.

НДТМ для процессов резки, дробеструйной очистки и футеровки определяет уровень выбросов для пыли 5-20мг/м3,

 - поддержание уровня выбросов пыли менее 0,2кг/тонну расплавленного чугуна.

Существующая технология позволяет достигать уровня НДТМ: уровень выбросов пыли составляет 0,19кг/тонну расплавленного чугуна, грунтование производится путем погружения, грунтовка не распыляется, обеспечивается низкий уровень выбросов твердых частиц, образования небольшого количества отходов.

	Подготовка шихтовых материалов


	Шихтовые материалы поступают в организацию в вагонах, на автомобилях, проходят радиационный контроль. Затем шихтовые материалы переправляются в закрома. Из закрома шихтовой материал переправляется в суточные бункера, где визуально проверяются на отсутствие взрывоопасных предметов и наличия цветных металлов. Для подогрева шихтовых материалов бадью, установленную на передаточную тележку, транспортируют на позицию дозирования магнитных шихтовых материалов краном, с встроенными весами и магнитной шайбой, необходимое количество засыпают в бадью. Бадью транспортируют к установке подогрева шихты и устанавливают ее на конвейер установки. После установки бадью подают на позицию нагрева. Подогревают шихтовые материалы до температуры 300-6000С. Замер температуры производится термопарой ТХА, 0-10000С по ГОСТ 3044-94.
	Integrated Pollution Prevention and Control (IPPC)
Best Available Techniques Reference Document on Smitheries and Foundries, may 2005 (электронный документ), стр.15, 79, 112
Vereniging van Nederlandse Gemeenten (1998). "Werkboek milieumaatregelen Metaal - en Elektrotechnische Industre", VNG Uitgeverij., (Электронный доку-мент), стр.150.

	В целом технологический процесс соответствует НДТМ.

Существующая технология позволяет достигать уровня НДТМ: транспортирование производится в закрытой транспортной системе.

	Загрузка печи


	Мостовым краном подается траверса к установке подогрева шихты, производится зацеп бадьи траверсой и подача бадьи с шихтой к плавильным печам. Шихта высыпается в печь или тележку загрузочную. При загрузке шихты в тележку загрузочную печь загружается из тележки.
	Integrated Pollution Prevention and Control (IPPC)
Best Available Techniques Reference Document on Smitheries and Foundries, may 2005 (электронный документ), стр.36


	В целом технологический процесс соответствует НДТМ.

Существующая технология позволяет достигать уровня НДТМ.

	Плавка чугуна


	Плавка чугуна производится в индукционных плавильных печах ОТТО ЮНКЕР. Шихту расплавляют до жидкого состояния, не допуская образования шлаковых мостов.

Уровень выбросов пыли составляет 0,19кг/тонну расплавленного чугуна, 21,0мг/м3.
	Integrated Pollution Prevention and Control (IPPC)
Achieving High Yields in Iron Foundries, (электронный доку-мент), стр.4-5.
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Р.8.5.4.1, стр.284
	В целом технологический процесс соответствует НДТМ.

НДТМ рассматривает уровни поддержание уровня выбросов пыли менее 0,2кг/тонну расплавленного чугуна, уровни выбросов пыли  5-20мг/м3.

Анализ концентраций пыли показывает несоответствие приведенным в НДТМ уровням пыли.

Для обеспечения полного соответствия НДТМ планируется разработать мероприятия, позволяющие снизить уровни пыли.

НДТМ, для достижения которых разработаны мероприятия, указанные в разделе XI данной заявки: уровень выбросов пыли при плавке составляет 5-20мг/м3. 

	Удаление шлака


	При возникновении шлаковых мостов, их разрушаю при помощи приспособлений. Вводят карбюризатор, легирующие добавки и другие материалы согласно шихтовой записке. Отключают печь. Термопарой ТПП – 0679 ГОСТ 6616-94 производят замер температуры на глубине 100-150мм в течение 6-8 сек. Удаляют шлак с зеркала жидкого металла и стенок печи в короб на площадке печи. 

Образование шлака на одну тонну металлошихты составляет 18,6кг.
	Integrated Pollution Prevention and Control (IPPC)
Vereniging van Nederlandse Gemeenten (1998). "Werkboek milieumaatregelen Metaal - en Elektrotechnische Industre", VNG Uitgeverij., (Электронный документ), стр.105, 107
Reference Document on Best Available Techniques in the Smitheries and Foundries Industry, May 2005 (электронный документ), стр.52
	В целом технологический процесс соответствует НДТМ.

НДТМ рассматривает уровни образования 10-20кг шлака на тонну металлошихты.

Существующая технология позволяет достигать уровня НДТМ.



	Корректировка состава

Выпуск чугуна


	Проводят химический и спектральный анализ металла и определяют количество необходимых добавок (ферросплавов, лигатур, стального лома, графита и других) для получения заданного химсостава. Взвешивают необходимые добавки, отключают печь, открывают крышку печи  и вводят добавки краном или вручную, закрывают крышку печи и доводят температуру чугуна до заданной..
	Integrated Pollution Prevention and Control (IPPC)
Reference Document on Best Available Techniques in the Smitheries and Foundries Industry, May 2005 (электронный документ), стр.28, 38, 97, 102, 103


	В целом технологический процесс соответствует НДТМ.

Существующая технология позволяет достигать уровня НДТМ.

Оборудование, используемое для проведения данного процесса соответствует описанным аналогам в рассматриваемом пособии.

	Подготовка формовоч-ных и стержневых материалов
	Для подготовки формовочной и стержневых смесей разгружают сырой песок из бункера сырого песка, затем песок по укрытым конвейерам подают в приемные бункера установок для сушки песка. Просеивают песок на полигональном сите, убирают посторонние предметы и высушивают. Проверяют качество песка. Затем песок по укрытым ленточным конвейерам подают в силосный склад и в приемные бункера смесеприготовительного отделения. Далее составляющие стержневой смеси  подаются к бегунам мод. 15104М
	Integrated Pollution Prevention and Control (IPPC)
Reference Document on Best Available Techniques in the Smitheries and Foundries Industry, May 2005 (электронный документ), стр.60


	В целом технологический процесс соответствует НДТМ.

Существующая технология позволяет достигать уровня НДТМ.

Оборудование, используемое для проведения данного процесса соответствует описанным аналогам в рассматриваемом пособии.

	Приготовление формо-вочной и стержневой смесей
	Формовочную смесь приготавливают на смесеприготовительной установке АМК2000Н. Для этого бентонит ГОСТ 28177-89 из мешков пересыпают в тару и подают на рабочую площадку бегунов в бадье, туда же подаются сухие добавки. В расходный бак заливают противопригарную эмульсию ЭР-2 ТУ РБ 14578642.001-95 и связующие ТУ 38.107277-90. Емкости подают на площадку бегунов. Включают бегуны. Производят дозировку и засыпают смесь и сухие добавки в бегуны и перемешивают в течение 1 мин. Затем в бегуны подается вода и жидкие компоненты. Полученную смесь перемешивают в течение 3; 5 минут. После смешивания проводят контроль качества приготовленной смеси. По результатам анализа смесь корректируют. Готовая смесь выпускается на конвейер. 

Стержневую смесь приготавливают на бегунах смешивающих мод.15104М. Для этого включают бегуны и дозируют сухой песок, засыпают сухие добавки, перемешивают в течение 0,5-1,0 мин, добавляют отдозированные жидкие компоненты и опять перемешивают в течение 1,5-2 минут. Проводят контроль качества стержневой смеси, проверяют физико-механические свойства стержневой смеси по ГТС и транспортируют готовую смесь в бункеры стержневых машин.
	Integrated Pollution Prevention and Control (IPPC)
Simultaneous mixing and cooling of moulding sand under vacuum", Casting Plant Technology International, 2, (Электронный документ) стр. 4-10. Devinny, J. S. (1998). “Cleaning the Air, Biologically", Civil Engineering, september, (Электронный докумен), стр. 46-49.
П-ООС 17.02-2-2012 «Охрана окружающей среды и природопользование. Наилучшие доступные технические методы в литейном производстве».

Р.8.3.2.1, стр.234-235
	В целом технологический процесс соответствует НДТМ.

Существующая технология позволяет достигать уровня НДТМ: используя автоматическое управление мешалками мини-мизируется использование коли-чества связующего состава и потерь песка; загрязняющие ве-щества очищаются в газо-очистных установках (влажное обеспыливание).

Оборудование, используемое для проведения данного процесса соответствует описанным аналогам в рассматриваемом пособии.



	Изготовление стержней горячим отвердеванием


	Стержни изготавливаются на стержневых машинах мод. 23221А1А; 23223А2А; 23225А1А; 23227А2А; 4749А1Э2; 2Б83. 

Раскрывают стержневой ящик, удаляют остатки смеси из стержневого ящика, собирают ящик и разогревают его. Наносят разделительную жидкость на рабочую поверхность стержневого ящика (разделительная жидкость наносится через каждые 3-7 съемов стержней). Собирают и подают стержневой ящик на позицию наддува, производят наддув смеси в стержневой ящик и возвращают в исходное положение. Выдерживают стержень до полного отвердевания. Раскрывают стержневой ящик и выполняют протяжки стержня. Снимают стержень, зачистить заусенцы, шероховатости. Заделывают неровности, выбоины, местные рыхлоты и другие дефекты.
	Integrated Pollution Prevention and Control (IPPC)
Reference Document on Best Available Techniques in the Smitheries and Foundries Industry, May 2005 (Электронный документ) стр.65, 97, 107, 128, 141
Cost-Effective Management of Chemical Binders in Foundries (Электронный документ) 2005, стр.65
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Р. 4.3.3, стр.188

Р.8.3.3.1, стр.236-248
	В целом технологический процесс соответствует НДТМ.

Существующая технология позволяет достигать уровня НДТМ.

Оборудование, используемое для проведения данного процесса соответствует описанным аналогам в рассматриваемом пособии.



	Изготовление стержней холодным отвердеванием
	Емкости со смолой и кислотой подаются к смесителю, где перемешиваются с песком. Далее собираются стержневые ящики (при необходимости устанавливают каркас), изготавливают стержень, накалывают газоотводные каналы, выдерживают до отвердевания. Разбирают стержневой ящик и улаживают стержни на ровную плиту, выдерживают до полного отвердевания(не менее 24 часов до установки в форму). После охлаждения зачищают заусенцы, шероховатости, заделывают неровности, выбоины, местные рыхлоты и другие дефекты замазкой.
	Integrated Pollution Prevention and Control (IPPC)
Erste Erfahrungen met einem weiterentwickelten umweltver-träglichen Cold-Box-System bei Daimler-Benz", Giesserei, 84/21, (Электронный документ) стр. 48-49.
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Р4.5.8.4,  4.5.8.6, стр.240, 242
	В целом технологический процесс соответствует НДТМ.

Существующая технология позволяет достигать уровня НДТМ: для удаления ЛОС используется биофильтрация.

Оборудование, используемое для проведения данного процесса соответствует описанным аналогам в рассматриваемом пособии



	Изготовление форм
	Формы изготавливаются на линии «Мультоматик 40.5». Изготавливают полуформы «низа» и «верха».

Спутник с подмодельной плитой подается под дозатор, где плита обдувается и на ее наносится распределительное покрытие. После этого опока «низа» подается в формовочный автомат. Формовочный стол с подмодельной плитой поднимают на уровень засыпки смеси и спаровывают с опокой. Заполняют опоку формовочной смесью, уплотняют смесь в опоке. Выполняют протяжку полуформы «низа» при включенном вибраторе, после этого выдают полуформу «низа» из формовочного автомата. Срезают формовочную смесь ножами до лада опоки, переконтовывают опоку на 1800, устанавливают полуформу на литейный конвейер.

Подают спутник с подмодельной плитой под дозатор, наносят разделительное покрытие на модель, подают опоку «верха» на формовочный автомат, поднимают фор-мовочный стол с подмодельной плитой на уровень засыпки смеси с спаривают с опокой. Заполняют опоку формовочной смесью с помощью дозатора с одно-временным разрыхлением, уплотняют смесь в опоке, выполняют протяжку полуформы «верха» при включенном вибраторе, выдают полуформу из формовочного автомата. Срезают формовосную смесь ножами до лада опоки. Профрезовывают заливочную чашу и выполняют вентнаколы, переконтовать опоку на 1800. Подают опоку на механизм сборки. .

Собирают форму: транспортируют полуформу «низа» на позицию установки стержней, обдувают полуформу сжатым воздухом, устанавливают стержни, холодильники, обдувают сжатым воздухом с двух сторон, устанавливают фильтровальную сетку на центробежный шлакоуловитель полуформы «низа» или реакционную камеру, транспортируют полуформу «низа» к механизму сборки. Собирают форму и транспортируют форму на заливку.
	Integrated Pollution Prevention and Control (IPPC)
Reference Document on Best Available Techniques in the Smitheries and Foundries Industry, May 2005, (Электронный документ) стр.73, 77, 107
A Survey of the Pollution and Environmental Conditions in the Foundry Industry, 2000
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Р.8.5.8.1, стр.292
	В целом технологический процесс соответствует НДТМ.

Существующая технология позволяет достигать уровня НДТМ

Оборудование, используемое для проведения данного процесса соответствует описанным аналогам в рассматриваемом пособии



	Заливка чугуна в ковш и формы
	Для заливки ковш Т-450-01-015 подается к печи. Взвешивается навеска модифи-цирующих компонентов. Пакет с модификатором вручную загружают на днище ковша. Взвешивают пустой ковш и подают к желобу печи. Заданную порцию металла заливают в ковш. Ковш с металлом подают к месту скачивания шлака и скачивают его. Передаточной тележкой ковш с металлом транспортируют к месту заливки.

Фактические выбросы пыли неорганической составляют – 36,2мг/м3 
	Integrated Pollution Prevention and Control (IPPC)
Reference Document on Best Available Techniques in the Smitheries and Foundries Industry, May 2005, (Электронный документ), стр.82, 97, 133
Vereniging van Nederlandse Gemeenten (1998). "Werkboek milieumaatregelen Metaal - en Elektrotechnische Industre", VNG Uitgeverij., (Электронный доку-мент), стр.133
П-ООС 17.02-2-2012 «Охрана окружающей среды и природопользование. Наилучшие доступные технические методы в литейном производстве».

Р.4.5.9.2, стр.245
	В целом технологический процесс соответствует НДТМ.

НДТМ рассматривает уровни выбросов пыли  5-20мг/м3.

Анализ концентраций пыли показывает несоответствие приведенным в НДТМ уровням пыли.

Наряду с этим, рассматриваемое пособие предлагает НДТМ, которые применить не представляется возможным по причине: невозможно внедрить по конструктивным причинам.


	Затвердевание (1-ое охлаждение)
	Перед заливкой металла в отбел измеряют температуру металла (1500+20)0С. Залитые литейные формы переносятся вдоль линии формовки на линию охлаждения
	Integrated Pollution Prevention and Control (IPPC)
Reference Document on Best Available Techniques in the Smitheries and Foundries Industry, May 2005, (Электронный документ), стр.81, 
Vereniging van Nederlandse Gemeenten (1998). "Werkboek milieumaatregelen Metaal - en Elektrotechnische Industre", VNG Uitgeverij., (Электронный доку-мент), стр.133.
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Р.4.5.9.2, стр.245
	В целом технологический процесс соответствует НДТМ.

Существующая технология позволяет достигать уровня НДТМ.

Оборудование, используемое для проведения данного процесса соответствует описанным аналогам в рассматриваемом пособии



	Выбивка отливок из формы
	Выдавливаем ком смеси с кустом отливок на корытообразную тележку охладительного конвейера. Охлаждают куст отливок. Сталкивают ком смеси с кустом отливок с корытообразной тележки на выбивную решетку, очищают куст от формовочной смеси и стержней, подают куст отливок на траковый конвейер.

Фактические выбросы пыли неорганической составляют – 31,1мг/м3
	Integrated Pollution Prevention and Control (IPPC)
Reference Document on Best Available Techniques in the Smitheries and Foundries Industry, May 2005, (Электронный документ), стр.82;122
НДТМ for the Abatement of Atmospheric Pollution in the Ferrous Foundry Industry", 1997 
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Р.8.5.9.1, стр.302, 301
	В целом технологический процесс соответствует НДТМ.

НДТМ рассматривает уровни выбросов пыли  5-20мг/м3.

Анализ концентраций пыли показывает несоответствие приведенным в НДТМ уровням пыли.

Для обеспечения полного соответствия НДТМ планируется разработать мероприятия, позволяющие снизить уровни пыли.

НДТМ, для достижения которых разработаны мероприятия, ука-занные в разделе XI данной заявки: уровень выбросов пыли при выбивке составляет 5-20мг/м3.

	Очистка отливок от остатков формовочной смеси и стержней
	Очистку отливок производят в барабане очистном дробеметном мод.42223М. Устанавливают тару с отливками на контаватель, загружают отливки в барабан, устанавливают необходимые режимы очистки отливок и очищают отливки в течение 12-14 минут. Внешним осмотром проверяют качество очистки отливок на соответствие эталону. Снимают с дробеметной камеры тару с отливками и устанавливают на ровную поверхность. Транспортируют тару с отливками на обрубку.

Фактические выбросы пыли неорганической составляют – 21,0-21,9мг/м3
	Integrated Pollution Prevention and Control (IPPC)
Reference Document on Best Available Techniques in the Smitheries and Foundries Industry, May 2005, (Электронный документ), стр.97, 143
Vereniging van Nederlandse Gemeenten (1998). "Werkboek milieumaatregelen Metaal - en Elektrotechnische Industre", VNG Uitgeverij., (Электронный доку-мент), стр.143
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Р.4.5.10.1, стр.249
	В целом технологический процесс соответствует НДТМ.

НДТМ рассматривает уровни выбросов пыли 5-20мг/м3.

Анализ концентраций пыли показывает несоответствие приведенным в НДТМ уровням пыли.

Для обеспечения полного соответствия НДТМ планируется разработать мероприятия, позволяющие снизить уровни пыли.

НДТМ, для достижения которых разработаны мероприятия, указанные в разделе XI данной заявки: уровень выбросов пыли при дробеструйной обработке составляет 5-20мг/м3. 

	Обрубка и зачистка на наждаках
	Отливки зачищают машинкой шли-фовальной пневматической ручной ИП2014 ТУ 22-166-13-88 следующим образом: устанавливают отливку на стол обрубщика и отрубают заливы на линии разъема, по окнам, подрезают прибыли, удаляют пригар.

Зачистку отливок производят на обдирочно-шлифовальных станках М326П, 3М636,  обдирочно-шлифовальных станках подвес-

ных 3Е375 следующим образом: зачищают остатки питателей, выпоров, заливы по знакам стержней, зачищают отливки по линии разъема, заливы в труднодоступных местах.

Фактические выбросы пыли неорганической составляют –28,3мг/м3
	Integrated Pollution Prevention and Control (IPPC)
Reference Document on Best Available Techniques in the Smitheries and Foundries Industry, May 2005, (Электронный документ), стр.89, 97.
П-ООС 17.02-2-2012 «Охрана окружающей среды и природопользование. Наилучшие доступные технические методы в литейном производстве».
Р.4.5.10.1, стр.249


	В целом технологический процесс соответствует НДТМ.

НДТМ рассматривает уровни выбросов пыли  5-20мг/м3.

Анализ концентраций пыли показывает несоответствие приведенным в НДТМ уровням пыли.

Для обеспечения полного соответствия НДТМ планируется разработать мероприятия, позволяющие снизить уровни пыли.

НДТМ, для достижения которых разработаны мероприятия, указанные в разделе XI данной заявки: уровень выбросов пыли при обрубке составляет 5-20мг/м3.



	Обработка поверхнос-тей органическими растворителями
	В технологических процессах при мойке и обезжиривании деталей и сборочных единиц (ДСЕ) используется раствор ПАВ ТОМ. Мойка осуществляется методом струйного облива моющим раствором. Промывка осуществляется методом струйного облива водой последовательно в двух зонах.

Грунтование и окраска ДСЕ производится в окрасочном цехе (окрасочные линии), сборочном корпусе (окрасочные линии) и цехе производства сельхозтехники (окрасочно-сушильный комплекс WALTER Spritz) акрил-уретановыми лакокрасочными материалами в окрасочных камерах методом пневмораспыления. Сушка ДСЕ производится газом в проходных сушильных камерах, оборудованных ТГТ.

Для улавливания твердых частиц камеры грунтования и окраски в окрасочном цеху и сборочном корпусе оборудованы гидрофильтрами с s – образными промывными каналами, в цехе производства сельхозмашин окрасочно-сушильный комплекс оборудован напольными фильтрами. 

В процессе использования лакокрасочных материалов в атмосферный воздух выбрасываются загрязняющие вещества в суммарном количестве 20,507г/с или 187,764 т/год.

В технологическом процессе окраски применяются растворители с содержанием растворителя по весу 405% для верхних покрытий и 30% для базовых покрытий.
	Integrated Pollution Prevention and Control (IPPC)

Reference Document on the application of Best Available Techniques to Surface Treatment using Organic Solvents (Обработка поверхности с помощью органических растворителей)
Раздел.4.1, стр.127

Раздел.6.4.2, стр.180

Раздел.6.4.3, стр.181

Раздел.6.4.4, стр.184

Раздел.6.4.5, 6.4.7 стр.185

Раздел.20.7.3.4, стр.448

Раздел.20.7.3.8, стр.451

Раздел.20.7.3.9, стр.452

Раздел.20.7.4, стр.460

Раздел.20.7.4.1, стр.462

Раздел.20.7.5.8, стр.467

Раздел.20.8.1.1, стр.468

Раздел.20.8.2.1, стр.472

Раздел.20.11.3.2, стр.512

Раздел.20.11.3.5, стр.514

Раздел.20.11.3.6, стр.515

Раздел.20.11.3.8, стр.517


	В целом технологический процесс соответствует НДТМ.

НДТМ рассматривает применение лакокрасочных материалов на основе растворителе с содержанием растворителя по весу 35-45% для верхних покрытий и 70-80% для базовых покрытий.

Существующая технология позволяет достигать уровня НДТМ: лакокрасочные материалы на детали и сборочные единицы  наносятся методом распыления под низким давлением с помощью сжатого воздуха; сушка окрашенных деталей и сборочных единиц осуществляется с помощью циркуляции горячего воздуха; для улавливания твердых частиц применяются гидрофильтры и напольные фильтры (эффективность 95-97%); оборудование, использу-емое для проведения данного процесса соответствует описан-ным аналогам в рассматриваемом пособии.



	Обработка поверхно-стей металла методом цинкования.
	 В цехе производства метизов осуществляется технологический процесс цинкования деталей в барабанах на 3-х автоматических линиях модели АЛГ. В состав линии входят ванна обезжиривания на катоде, ванна обезжиривания на аноде, ванна промывки, ванна промывки каскадной, ванна химического травления, ванна промывки каскадной, ванна цинкования электрохимического, ванна промывки каскадная, ванна пассивирования (бесцветное или радужное), ванна промывки каскадная, ванна промывки, сушка.

 Детали загружаются в барабан механизированный загрузчиком. Масса единовременной загрузки не более 25 кг.

 Далее барабан с деталями погружается в ванну обезжиривания на катоде, состав раствора – натр едкий технический – 20-40г/дм3, тринатрий фосфат технический – 20-40г/дм3, сода кальцинированная 20-40г/дм3, вода техническая, температура раствора 60 0С, плотность потока 1,5-2,0А/дм, время обезжиривания – 7-8 мин. После обезжиривания на катоде барабан с деталями погружают в ванну обезжиривания на аноде, состав раствора такой как и на катоде. Далее детали промывают водой в ванне промывки при температуре 50 в течение 1-20 мин. Далее для удаления с деталей продуктов реакции и растворов промывку деталей производят водой в ванне промывки каскадной в течение 2 мин. В ванне химического травления для удаления с поверхности деталей окислов производят травление металла в течение 3 минут. Состав раствора – кислота соляная – 150г/дм3, вода техническая. После травления детали промывают водой в ванне промывки каскадной в течение 2х1,5 мин. Для нанесения защитных и защитно-декоративных покрытий на детали барабан с деталями погружают в ванну цинкования на 60 минут. Состав раствора  - цинк хлористый 25-40 г/дм3, аммоний хлористый – 180-200 г/дм3, добавка блескообразующая – 5-70 г/дм3,  вода, аноды цинковые. Далее барабан с деталями помещают в ванну промывки каскадную, где водой с температурой 20 градусов в течение 2х1,5 мин производят промывку деталей. После промывки барабан с деталями перемещают в ванну пассивирования. Составы растворов зависят от конструкторской документации или требований заказчика. Пассивирование радужное – состав сухой хроматирующий – 30-60 г/дм3, кислота серная – 0,5-1,0 г/дм3, кислота азотная – 3-5 г/дм3, вода;

Пассивирование бесцветное – состав сухой хроматирующий – 3-6 г/дм3, кислота азотная – 8-15 г/дм3, вода;

Пассивирование черное – композиция  хроматирующая – 100-150 г/дм3, вода. Пассивирование проводят в течение 10-40 сек. Далее барабан с деталями перемещают в ванну промывки каскадную, где при температуре 20 градусов детали промываются водой в течение 2х1,5мин. В ванне промывки производят промывку деталей для удаления с поверхности деталей продуктов реакции и растворов, оставшихся после предыдущих операций водой в течении 2 мин.

Сушка деталей производится в сушильной камере горячим воздухом при температуре 60 градусов.

     Технология очистки непрерывных стоков предусматривает прием непрерывных стоков от гальванического участка ЦПМ на станции обессоливания. Сточные воды из гальванического участка ЦПМ поступают в приемный резервуар, рассчитанный на прием стоков в течение двух часов. В нем установлены электроды ЭРСУ, управляющие работой насосов подачи стоков на обработку. Перед обработкой непрерывных стоков производится контроль состава стоков методом аналитической химии и определяется концентрация тяжелых металлов (Fe2+, Zn2+) и рН. Из резервуара непрерывные стоки насосом подаются на промежуточные емкости, куда подведен трубопровод подачи раствора щелочи (10-12% раствор, каустическая сода+вода) из мешалки насосом и раствора полиа-криламида (0,3% раствор, полиакри-ламид+вода) из мешалки насосом (ПАА). Подщелачивание производится для создания значения рН стоков 7-8, а ПАА для коагуляции. Для выделения образовавшейся взвеси сточные воды поступают в вертикальные отстойники. Образовавшийся осадок удаляется из отстойника по иловой трубе под гидравлическим напором в промежуточный колодец, из промежу-точного колодца в шламонакопители. За счет наклона стенок иловой части отстойника осадок самостоятельно сползает или сдвигается к центру, где расположен обрез трубы гидроудаления. Осветленная вода поступает в бак осветленной воды, откуда насосом подается на механические фильтры. По мере загрязнения загрузки фильтров их выводят на промывку. Промывка фильтров проводится технической водой из резервуара промывной воды насосом с одновременной подачей воздуха снизу вверх в течение часа, интенсивность подачи воды 3 л/м2с, воздуха – 20 л/м2с. Отмывочная вода сливается в приемный резервуар периодических стоков. Осветленная вода после механических фильтров поступает в бак сбора фильтрата и оттуда насосом подается на сорбционные фильтры. Сорбционные фильтры с загрузкой активированного угля предназначены для улавливания из сточных вод органических и поверхностно-активных веществ. Промывка фильтров осуществляется насосом с интенсивностью 3 л/м2с в течение часа со сбросом промывочной воды в приемный резервуар периодических стоков. Очищенная вода после сорбционных фильтров поступает в бак обессоленной воды, откуда насосом подается потребителю (ЦПМ). 

Концентрации загрязняющих веществ непрерывных стоков на входе и выходе из очистных сооружений:
                     Вход


Выход

рН
        3,5 – 6,2


7,1 – 7,2

железо         5 – 35 мг/дм3
0,18 – 0,2 мг/дм3
цинк
        2-10 мг/дм3
0,05 – 0,1 мг/дм3
      На участке обезвоживания шлама на вакуум-фильтрах производится обезвожи-вание осадка, получаемого в процессе очистки воды с целью облегчения утилизации.

Состав установки:

      насосы шламовые типа ПС-100/16 – 2 шт., предназначены для подачи шлама выпускаемого из отстойников в шламонакопители и в корыто вакуум-фильтров;

      шламонакопители емкостью 12м3 – 2 шт, предназначены для предварительного уплотнения и частичного обезвоживания осадка (непрерывные стоки);

     шламонакопитель емкостью 12 м3 – 1 шт., предназначен для предварительного уплотнения и частичного обезвоживания осадка (периодические и травильные стоки);

     вакуум-фильтры барабанные общего назначения с наружной фильтрующей поверхностью типа БОУ 10-1,75 – 2 шт., предназначены для фильтрации и обезвоживания шлама;

      вакуум-насосы водокольцевые типа РЛП 20/98 – 2 шт., предназначены для создания вакуума в вакуум-фильтрах;

     ресивер емкостью 1 м3, предназначен для выравнивания вакуума в вакуум линии и для отделения влаги (фильтрата) от отсасываемого вакуум-насосом воздуха.

     Выпущенный из отстойников в шламовый колодец осадок, шламовым насосом подается в шламонакопитель, в котором накапливается в течение нескольких суток. Отстоявшаяся вода периодически выпускается из верхней части шламонакопителя через водоотводящие трубки. После заполнения одного шламо-накопителя, осадок из отстойников нап-равляется в другой, а из заполненного, уплотнившийся шлам подается шламовым насосом в корыто вакуум-фильтра.

      При вращении барабана вакуум-фильтра ячейки барабана сообщаются попеременно с четырьмя камерами неподвижной распределительной головки.

 Ячейки барабана, погруженные в суспензию (шлам), сообщаются с камерой фильтрации, куда подводится вакуум. Под действием вакуума жидкая часть суспензии – фильтрат, проходит через фильтровальную ткань в ячейки барабана и дальше в камеру распределительной головки, а твердая часть образует на поверхности ткани слой осадка. Фильтрат из камеры фильтрации отсасывается в в вакуум-ресивер. При дальнейшем вращении барабана ячейки сообщаются с камерой промоя, где происходит дополнительное обезвоживание осадка за счет просасывания через него атмосферного воздуха, увлекающего за собой жидкость внутрь ячейки, затем в камеру распределительной головки и далее в вакуум-ресивер.

      Ячейки, приближающиеся к съемному приспособлению, сообщаются со сжатым воздухом через камеру отдувки (для отделения осадка от ткани). После отдувки осадок снимается с барабана. Ячейки, с поверхности которых снят осадок, снова сообщаются со сжатым воздухом через камеру регенерации ткани, а затем погружаются в суспензию и процесс начинается сначала.   
       В результате очистки химически загрязненных сточных вод на станции обессоливания образуется обезвоженный осадок очистных сооружений гальва-нических производств: код – 5112100, 3 класс опасности; норматив образования – 1,62 кг/м2 гальванопокрытий. Годовое образование – 200 т/год. Собирается в бункер шламонакопителя объемом 3 м3, затем автотранспортом вывозится в места захоронения. 
Фактические выбросы хрома (VI) 0,0096мг/м3, водорода хлорида – 1,9мг/м3, аммиака – 1,15 мг/м3.


	Integrated Pollution Prevention and Control (IPPC)

Reference Document on Best Available Techniques for the Surface Treatment of Metals and Plastics (электрохимические покрытия)
Раздел. 5.1.2, стр. 391

Раздел. 5.1.3 , стр. 392

Раздел. 5.1.5 , стр. 393

Раздел. 5.1.5.3, стр. 397

Раздел. 5.1.6 , стр. 399

Раздел. 5.1.5.4 , стр. 398

Раздел. 5.1.6.3 , стр. 400

Раздел. 5.1.6.1, стр. 400

Раздел. 5.1.6.3, стр. 400

Раздел. 5.1.6.4, стр. 402

Раздел. 5.1.8.3 , стр. 403

Раздел. 5.1.9, стр. 405

Раздел. 5.1.10, стр. 405

Раздел. 5.2.4, стр. 410

Раздел. 5.2.5, стр. 410

Раздел. 5.2.5.7.2, стр. 413

Раздел. 5.2.8, стр. 414

Раздел. 5.2.9, стр. 414

Раздел. 5.2.11, стр. 415


	В целом технологический процесс соответствует НДТМ.

НДТМ для процессов поверхностной обработки металлов определяет уровень выбросов для хрома (VI) 0,01-0,2мг/м3, водорода хлорида – 0,1-2мг/м3, аммиака – 0,1-10 мг/м3.

Существующая технология позволяет достигать уровня НДТМ: непрерывные стоки  очищаются, очищенная вода повторно используется в технологии, применяется каскадная промывка деталей, используются растворимые аноды, растворы перемешиваются механически, стенки ванн уплотнены и имеют двойное днище, ванны установлены на поддоны, пол с химически стойки покрытием, загрязняющие ве-щества очищаются в газо-очистных установках (влажное обеспыливание).



	Производство цветных металлов
	Плавка алюминия производится в индукционно-тигельных печах ИАТ-2,5М1. Загружают шихтовые материалы в печь, расплавляют металл, вводят лигатуры. Снимают шлак с зеркала металла, отбирают пробу металла на анализ. По результатам анализа производят доводку сплава по химсоставу.

Дегазация жидкого металла проводят инертным газом в течение 2-3 минут, затем ковш с металлом подают под стенд рафинирования жидким флюсом в два приема, после рафинирования снимают шлак с зеркала металла. Ковш с расплавленным металлом подается на участок заливки электропогрузчиком.

Литье алюминия осуществляется в машинах литья под давлением МДН – 6А-016 следующим образом: газовой горелкой разогревают полость прессформы до температуры 900С, обдувают и смазывают прессформу, выдают дозу металла в заливочное окно машины, производят прессование и выдержку для кристаллизации.

Литье алюминия осуществляется в кокильных машинах МДН – 6А-0,25 следующим образом: разогревают кокиль до заданной температуры 370+300С и металлопровод до температуры равной 370+300С, собирают кокиль, заливают заданную дозу сплава в литниковую чашу кокиля, производят выдержку для кристаллизации отливки в форме и подрыв подвижных стержней в форме, извлекают подвижные стержни из отливок, разбирают кокиль с одновременным выталкиванием отливки из полости.

Удаление литниковой системы производится на прессах. Куст отливок улаживается в штамп (клещи) и отрубаются литниковые системы. 

Термообработка алюминия производится в печи 7СТО-16.80.4/5  

Сырье для плавки алюминия (100%) хранится раздельно и в закрытых помещениях. Применяются многократно используемые контейнеры.

Для отбора летучих выбросов применяется общецеховая вентиляция, патрубки вентиляторов располагаются как можно ближе к источнику выделения.

Фактические выбросы пыли неорганической составляют – 5,2-17,2мг/м3
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	В целом технологический процесс соответствует НДТМ.

НДТМ для процессов плавки и обработки цветного металла определяет уровень выбросов для пыли 1-20мг/м3,

 - поддержание уровня выбросов пыли 0,1-1кг/тонну расплав-ленного алюминия.

Существующая технология позволяет достигать уровня НДТМ: уровень выбросов пыли составляет 0,84кг/тонну расплавленного алюминия.


