


АННОТАЦИЯ 

В настоящей работе представлены результаты, полученные в результате расчетов для 

проведения скрининга (выбросы, водопотребление, водоотведение, образование отходов 

производства и потребления) для ЗОЦ ТОО «Кастинг».  

ЗОЦ ТОО «Кастинг» располагается по адресу: г. Алматы, Ауэзовский район, 

пр Райымбека, 348. 

Основной вид деятельности - предприятие занимается углубленной переработкой 

цветных и благородных металлов и выпуском машиностроительной продукции, а также 

медный контактный провод, трубы и шины. 

Производственная мощность предприятия по выплавке цветных металлов из лома 

составляет – 12240 тонн в год. 

Окружение предприятия по странам света: 

 север - пр. Райымбека, далее зона жилой застройки, расположенные на

расстоянии 157 м от границы территории предприятия; 

 восток – ближайшая жилой застройки расположена на расстоянии 20 м от

границы территории предприятия; 

 юг - промышленная зона. Ближайшая жилой застройки, расположена на
расстоянии 300 м от границы территории предприятия; 

 запад – пр. Райымбека, далее зона жилой застройки, расположенная на

расстоянии 117 м от границы территории предприятия. 

Зона ближайшей жилой застройки находится на расстоянии 20 м от границы 

территории предприятия в восточном направлении. 

Предприятие располагается на собственном земельном участке, общей площадью 
– 13 756,0 м2 или 1,3756 га, из них:

 зданиями и постройками – 9 676,6 м2 или 0,96766 га;

 твердое покрытие – 2 699,4 м2 или 0,26994 га;

 зеленые насаждения – 1 380,0 м2 или 0,1380 га.

Водоснабжение и водоотведение осуществляется централизованно в соответствии

с договором № 16101 от 21.04.2017 года с ГКП «Холдинг Алматы Су». 

Энергоснабжение от городских сетей осуществляется в соответствии с договором № 

41005 от 01.09.2018  года с ТОО «АлматыЭнергоСбыт». 

Вывоз ТБО осуществляется в соответствии с договором № 0010514 от 

01.01.2014 года с ТОО «Тартып». 

Теплоснабжение и горячее водоснабжение осуществляется автономно от собственной 

котельной, где установлено три котла: котел марки «Buderus» (2 шт.) и «Baymak» (1 шт.), 

работающие на дизельном топливе. 

При проведении инвентаризации в 2024 году на ЗОЦ ТОО «Кастинг» выявлено 31 

источник загрязнения атмосферного воздуха, из них: 

организованные – 14 

- ист. загр. № 0004 – литейный участок;

- ист. загр. № 0005 – литейный участок;

- ист. загр. № 0006 – литейный участок;

- ист. загр. № 0007 – литейный участок;

- ист. загр. № 0010 – установка по приготовлению СОЖ - ликвидирован;

- ист. загр. № 0012 – дробеметный аппарат;

- ист. загр. № 0015 – термопласт автомат - ликвидирован;

- ист. загр. № 0024 – заготовительный цепевязальный участок;

- ист. загр. № 0025 – отделение гидравлических прессов;



- ист. загр. № 0026 – участок инструментальный, литейный, гальванический;

- ист. загр. № 0027 – участок монтировки, финишной обработки изделий;

- ист. загр. № 0028 – экспериментальный участок;

- ист. загр. № 0029 - столовая;

- ист. загр. № 0030 – котельная;

- ист. загр. № 0031 – емкость для приема и хранения дизельного топлива;

- ист. загр. № 0032 – участок окраски - ликвидирован.

неорганизованных – 15

- ист. загр. № 6001 – механический цех;

- ист. загр. № 6002 – механический цех;

- ист. загр. № 6003 – механический цех;

- ист. загр. № 6008 – литейный участок;

- ист. загр. № 6009 – волочильный участок;

- ист. загр. № 6011 – участок отжига литейного участка;

- ист. загр. № 6013 – участок сборки и ремонту печей;

- ист. загр. № 6014 – участок приготовления формовочной смеси;

- ист. загр. № 6017 – участок по ремонту и сборке кристаллизаторов;

- ист. загр. № 6018 – участок по ремонту и сборке кристаллизаторов;

- ист. загр. № 6019 – трубный участок;

- ист. загр. № 6020 – компрессорная;

- ист. загр. № 6021 – фильерная;

- ист. загр. № 6022 – механический участок;

- ист. загр. № 6023 – столярный участок;

неорганизованных ненормируемых– 2

- ист. загр. №6033, 6034 – автотранспорт, приезжающий на территорию промышленной

площадки. 

При эксплуатации ЗОЦ ТОО «Кастинг» в атмосферный воздух выделяются: 

- загрязняющие вещества 1 класса опасности – свинец (0184), хром (0203),

бензапирен (0703); 

- загрязняющие вещества 2 класса опасности – оксид алюминия (0101), марганец и

его соединения (0143), оксид меди (0146), оксид никеля (0164), азота диоксид (0301), азотная 

кислота (0302), соляная кислота (0316), гидроцианид (0317), серная кислота (0322), 

сероводород (0333), фосфорный ангидрид (0338), фтористый водород (0342), фториды 

(0344), акролеин (1301); 

- загрязняющие вещества 3 класса опасности – оксид железа (0123), диоксид олова

(0169), оксид цинка (0207), оксид азота (0304), углерод (0328), сера диоксид (0330), 

диметилбензол (0616), метилбензол (0621), спирт бутиловый (1042), уксусная кислота (1555), 

взвешенные частицы (2902), пыль неорганическая (2908), пыль хлопковая (2917);  

- загрязняющие вещества 4 класса опасности – аммиак (0303), углерод оксид (0337),

спирт этиловый (1061), бутилацетат (1210), ацетон (1401), алканы С12 – С19 (2754), пыль 

мучная (3721); 

- загрязняющие вещества ОБУВ – натрий гидроксид (0150), хрома трехвалентные

соединения (0228), этилцеллозольв (1119), ацетальдегид (1115), масло минеральное (2735), 

уайт спирт (2752), масло хлопковое (2799), эмульсол (2868), пыль гипсовая (2914), пыль 

меховая (2920), пыль абразивная (2930), пыль древесная (2936). 

Анализ выбросов вредных веществ в атмосферу 

данного раздела «ООС» для ЗОЦ ТОО «Кастинг» (2024-2033) гг. с Проектом 

Нормативов эмиссий в окружающую среду (2014 года) 



    Таблица 1 

Код 

ЗВ 

Наименование 

загрязняющего вещества 

Проект «Нормативов эмиссий 

в окружающую среду» (2014 

г.) 

Выбросы загрязняющих 

веществ на период 

 (2024-2033 гг.) 

г/сек т/год г/сек т/год 

0101 Оксид алюминия 0,0022 0,0318 0,0114 0,15912 

0123 Оксид железа 0,03096 2,5938 0,048912 0,6119504 

0143 Оксид марганца 0,0006 0,01 0,003922 0,0491432 

0146 Оксид меди 0,0049 0,0741 0,004928 0,0744 

0150 Натр едкий 0,0001 0,0004 0,0066 0,00739 

0152 Натрий хлорид 0,0001 0,00002 - - 

0164 Никель оксид 0,000004 0,00004 0,00004 0,00025 

0168 Оксид олова 0,000004 0,00001 0,000003112 0,0000104832 

0184 Свинец 0,000206 0,00272 0,0001737 0,0023191 

0203 Оксид хрома 0,00004 0,0004 0,0002 0,002184 

0207 Оксид цинка 0,0009 0,0141 0,00084 0,0132 

0228 Пыль полировальной 

пасты 

0,0152 0,0809 0,0196 0,142 

0236 Хлорамин-Б 0,00004 0,00004 - - 

0301 Диоксид азота 0,243068 5,469416 0,204997 5,13506 

0302 Азотная кислота 0,0002 0,0001 0,00021 0,000144 

0303 Аммиак 0,000001 0,0015 0,00000137 0,00154 

0304 Оксид азота 0,039321 0,886133 0,0331398 0,8316754 

0316 Соляная кислота 0,014 0,0478 0,01486066 0,048017 

0317 Цианистый водород 0,0004 0,0001 0,000049 0,000002 

0322 Серная кислота 0,0007 0,0006 0,000163 0,0004 

0328 Углерод 0,0057 0,0639 0,005424 0,0551 

0330 Сера диоксид 0,1345 1,5028 0,12758 1,296 

0333 Сероводород 0,00004 0,000004 0,0000037 0,0000113 

0337 Оксид углерода 0,6697 15,6021 0,6933686 16,002488 

0338 Фосфорный ангидрид 0,1998 5,3856 0,1998 5,3856 

0342 Фтористый водород 0,001 0,0228 0,00184 0,0220584 

0344 Фториды 0,0008 0,0124 0,0023 0,0309 

0406 Полиэтилен 0,0001 0,00001 - - 

0616 Ксилол 0,0156 0,45 0,0001 0,45 

0621 Толуол 0,0001 0,413 0,2315 0,5 

0703 Бензапирен 0,00000000307 0,0000000021 0,00000118 0,0000011597 

0938 Фреон – 134а 0,0003 0,006 - - 

1042 Спирт бутиловый 0,00002 0,077 0,0694 0,15 

1061 Спирт этиловый 0,0021 0,0024 0,04674 0,105928 

1070 Фенилпропанол 0,000006 0,000008 - - 

1115 Ацетальдегида этилацетат - - 0,0000093 0,0001248 

1119 Этилцеллозольв 0,00005 0,212 0,037 0,08 

1210 Бутилацетат 0,0001 0,298 0,0463 0,1 

1301 Акролеин - - 0,0000133 0,0000448 

1302 Бензойный альдегид 0,000006 0,000008 - - 

1309 Кротоновый альдегид 0,000008 0,00001 - - 

1317 Уксусный альдегид 0,00002 0,00003 - - 

1401 Ацетон - - 0,0324 0,07 

1555 Уксусная кислота 0,0225 0,3803 0,022304 0,300624 

2735 Масло минеральное 0,00043 0,0010156 0,0001796 0,00698342 

2752 Уайт спирит 0,0156 0,45 0,0001 0,45 

2754 Алканы С12 – С19 0,01566 0,001496 0,0013 0,004 

2799 Масло растительное 0,00006 0,00001 0,000056 0,000006 



 

 

2868 Эмульсол  0,000456 0,01212 0,0007402 0,01913941 

2902 Взвешенные частицы 0,08075 1,13444 0,207283 3,28556 

2908 Пыль неорганическая 0,1176 1,7223 0,168637 1,631561 

2914 Пыль гипса 0,0002 0,00001 0,0002 0,0000097 

2917 Пыль хлопковая 0,0016 0,0108 0,0016 0,0108 

2920 Пыль меховая 0,0016 0,0126 0,0016 0,0126 

2922 Пыль полипропилена 0,0001 0,00001 - - 

2930 Пыль абразивная - - 0,00076 0,00854 

2936 Пыль древесная 0,1316 1,5939 0,13584 1,697 

2973 Пыль сахара 0,0001 0,00004 - - 

3721 Пыль мучная 0,0003 0,0002 0,002 0,00056 

Всего по площадке 1,7714 38,5813 2,38642 38,754435 

 

На балансе предприятия имеется 1 автомашина, работающая на дизельном топливе. 

Согласно Приложения 2, Раздела 1, пункта 2,5, подпункта 2.5.2 ЗОЦ ТОО «Кастинг» 

относится к I категории. 

Вывоз бытовых отходов (ТБО) осуществляется согласно договору.  

Анализ расчетов приземных концентраций показал, что зон загрязнения (без учета 

фона), где См > ПДК – нет. Срок достижения НДВ для предприятия – 2024 год. 

При изменении условий (количества или параметров источников выбросов 

загрязняющих веществ) настоящего раздела, должна быть произведена корректировка 

проекта с последующим согласованием в уполномоченных органах. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

Краткая характеристика технологии производства и технологического 

оборудования 

 

Основной вид деятельности - предприятие занимается углубленной переработкой 

цветных и благородных металлов и выпуском машиностроительной продукции, а также 

медный контактный провод, трубы и шины. 

Производственная мощность предприятия по выплавке цветных металлов из лома 

составляет – 12240 тонн в год. 

Окружение предприятия по странам света: 

 север - пр. Райымбека, далее зона жилой застройки, расположенные на 

расстоянии 157 м от границы территории предприятия; 

 восток – ближайшая жилой застройки расположена на расстоянии 20 м от 

границы территории предприятия; 

 юг - промышленная зона. Ближайшая жилой застройки, расположена на 

расстоянии 300 м от границы территории предприятия; 

 запад – пр. Райымбека, далее зона жилой застройки, расположенная на 

расстоянии 117 м от границы территории предприятия. 

Зона ближайшей жилой застройки находится на расстоянии 20 м от границы 

территории предприятия в восточном направлении. 

Предприятие располагается на собственном земельном участке, общей площадью 

–  13 756,0 м2 или 1,3756 га, из них: 

 зданиями и постройками – 9 676,6 м2 или 0,96766 га; 

 твердое покрытие – 2 699,4 м2 или 0,26994 га; 

 зеленые насаждения – 1 380,0 м2 или 0,1380 га. 

Водоснабжение и водоотведение осуществляется централизованно в соответствии 

с договором № 16101 от 21.04.2017 года с ГКП «Холдинг Алматы Су». 

Энергоснабжение от городских сетей осуществляется в соответствии с договором № 

41005 от 01.09.2018  года с ТОО «АлматыЭнергоСбыт». 

Вывоз ТБО осуществляется в соответствии с договором № 0010514 от 

01.01.2014 года с ТОО «Тартып». 

Теплоснабжение и горячее водоснабжение осуществляется автономно от собственной 

котельной, где установлено три котла: котел марки «Buderus» (2 шт.) и «Baymak» (1 шт.), 

работающие на дизельном топливе. 

 

Производственное здание 1-ый пролет     

Механический цех 

В помещении механического цеха установлено следующее оборудование: 

Координатно-расточной станок BFT-90/3 - 1 шт. Время работы – 3120 час/год, 

10 час/день; 

Радиально-сверлильный станок (2А 554) – 2 шт. Данный станок работает с 

охлаждением эмульсией. Мощность станка N = 5,5 кВт. Время работы – 3120 час/год, 

10 час/день; 

Вертикально-сверлильный станок (2Н 135) – 2 шт. Данные станки работают с 

охлаждением эмульсией. Одновременно в работе находиться не более одного станка.

 Мощность станка N = 7,5 кВт. Время работы для обоих станков – 3120 час/год, 

10 час/день; 

Радиально-сверлильный станок (2К 52) – 1 шт. Данный станок работает с 

охлаждением эмульсией. Мощность станка N = 1,5 кВт. Время работы – 3120 час/год, 

10 час/день; 

Долбежный станок 7403 - 1 шт. Время работы – 3120 час/год, 10 час/день; 



 

 

Сверлильный станок (2А 112М) – 1 шт. Данный станок работает с охлаждением 

эмульсией. Мощность станка N = 8,5 кВт. Время работы – 3120 час/год, 10 час/день; 

Токарно-винторезный станок (М-165) – 1 шт. Данный станок работает с 

охлаждением эмульсией. Мощность станка N = 22,0 кВт. Время работы – 3120 час/год, 

10 час/день; 

Токарно-винторезный станок (1М 63 БФ 101) – 2 шт. Данный станок работает с 

охлаждением эмульсией. Одновременно в работе находится не более одного станка. 

Мощность станка N = 15,0 кВт. Время работы – 3120 час/год, 10 час/день; 

Заточной 2-х круговой станок Ф400 - 1 шт. Данный станок подсоединен к 

пылеочистному оборудованию ЗИЛ-900, с эффективностью очистки 95%. Время работы – 

3120 час/год, 10 час/день; 

Горизонтально-фрезерный станок (6Д 82Г) - 1 шт. Данные станки работают с 

охлаждением эмульсией. Мощность N = 16,0 кВт. Время работы – 3120 час/год, 

10 час/день; 

Горизонтально-фрезерный станок (6Т 82Г) - 1 шт. Данные станки работают с 

охлаждением эмульсией. Мощность N = 16,0 кВт. Время работы – 3120 час/год, 

10 час/день; 

Вертикально-фрезерный станок (6Т 12-2) - 1 шт. Данный станок работает с 

охлаждением эмульсией. Мощность станка N = 7,5 кВт. Время работы – 3120 час/год, 

10 час/день. 

Вертикально-фрезерный станок (6Р 13) - 1 шт. Данный станок работает с 

охлаждением эмульсией. Мощность станка N = 7,5 кВт. Время работы – 3120 час/год, 

10 час/день. 

Фрезерные станки – в работе одновременно находится не более 2-х станков.   

Токарно-винторезный станок (16К-20) – 3 шт. Данные станки работают с 

охлаждением эмульсией. Одновременно в работе находится не более одного станка. 

Мощность станка N = 10,0 кВт. Время работы для всех станков – 3120 час/год, 

10 час/день. 

Токарный станок (типа ТВ-6 ученический) – 1 шт. Мощность станка N = 1,1 кВт. 

Время работы – 1560 час/год, 5  час/день. 

Универсальный заточный станок 3Е642Е - 1 шт. Данный станок предназначен для 

заточки доводки основных видов режущего инструмента из инструментальной стали и 

подсоединен к пылеочистному оборудованию, циклону, с эффективностью очистки 85%. 

Время работы – 3120 час/год, 10 час/день. 

 

Механосборочный цех 

Участок обработки металла 

Пила сегментная дисковая по металлу (Геллера) - 1 шт. Предназначена для отрезки 

заготовок из металла. Время работы одного цикла по 10-15 минут, в общей сложности – 4 

680 час/год, 1 час/день. 

Вальцы 3-х валковые - 1 шт. Выбросы ВВ от работы данного оборудования 

отсутствуют. 

Пресс гидравлический 25 т – 1 шт. Выбросы ВВ от работы данного оборудования 

отсутствуют. 

Трубогибочный станок - 1 шт. Выбросы ВВ от работы данного оборудования 

отсутствуют. 

Ножницы гильотинные - 1 шт. Выбросы ВВ от работы данного оборудования 

отсутствуют. 

Отрезной станок по металлу - 1 шт. Время работы одного цикла по 10-15 минут, в 

общей сложности – 15 час/день, 4 680 час/год. 

Механическая пила по металлу - 1 шт. Время работы одного цикла по 10-15 минут, 

в общей сложности – 15 час/день, 4 680 час/год. 



 

 

 

Сварочный участок 

Полуавтоматическая сварка в среде углекислого газа - 1 пост. Расход проволоки Св- 

081Г2С – 4 680 кг/год, 1,0 кг/час. 

Полуавтоматическая сварка в среде аргона - 1 пост. Расход проволоки АМЦ – 

1 кг/час, 4 680 кг/год. 

Электросварка - 1 пост. Электродуговая сварка с использованием электродов МР-3. 

Расход электродов - 1 кг/час, 3 120 кг/год. 

Электросварка - 1 пост. Электродуговая сварка с использованием электродов МР-4. 

Расход электродов - 1 кг/час, 3 120 кг/год. 

Электросварка - 1 пост. Электродуговая сварка с использованием электродов ЦТ-15. 

Расход электродов - 1 кг/час, 3 120 кг/год. 

Электросварка - 1 пост. Электродуговая сварка с использованием электродов УОНИ 

13/45. Расход электродов - 1 кг/час, 4 680 кг/год. 

 

Производственное здание 2-ой пролет.  Литейный участок 

На данном участке производится плавка цветных металлов (черновой бронзы, 

цинка, олова, свинца, бронзового и латунного лома) с получением бронзы. Для этих целей 

установлена индукционная горизонтальная печь № 3 - 1 шт. Время работы печи – 24 

час/день, 7 488 час/год. Максимальная производительность печи – 8,5 т/сутки, 2 652 т/год 

или 354,2 кг/час. После расплавки цветных металлов в кристаллизаторе происходит 

формирование кругляка и вытягивание готовой продукции тянущей клетью. В качестве 

защитного слоя используется древесный уголь из расчета 15 кг на 1 тонну продукции, т.е. 

39,8 т/год. Выбросы ВВ от печи при помощи местных отсосов направляются в циклон ЦН-11 

со степенью очистки по пыли до 95%. 

На данном участке производится плавка цветных металлов (медь катодная, медный 

лом, черная бронза, цинк, олова, свинец, бронзовый лом, латунный лом) с получением меди и 

его сплавов. Для этих целей установлена индукционная горизонтальная печь № 6 - 1 шт. 

Время работы печи - 24 час/день, 7 488 час/год. Максимальная производительность печи – 

8,5 т/сутки, 2 652 т/год или 354,2 кг/час. После расплавки цветных металлов в 

кристаллизаторе происходит формирование кругляка и вытягивание готовой продукции 

тянущей клетью. В качестве защитного слоя используется древесный уголь из расчета 15 кг 

на 1 тонну продукции, т.е. 79,6 т/год. Выбросы ВВ от печи при помощи местных отсосов 

направляются в циклон ЦН-11 со степенью очистки по пыли до 95%. 

На данном участке производится плавка катодного и медного лома с получением 

медной катанки. Для этих целей установлена индукционная горизонтальная печь № 1 – 1 

шт. Время работы печи - 24 час/день, 7 488 час/год. Максимальная производительность 

печи – 19,2 т/сутки, 6 000 т/год или 801,3 кг/час. После расплавки меди в кристаллизаторе 

происходит формирование прутка и вытягивание готовой продукции тянущей клетью. В 

качестве защитного слоя используется древесный уголь из расчета 15 кг на 1 тонну 

продукции, т.е. 90,0 т/год. Выбросы ВВ от печи при помощи местных отсосов направляются в 

циклон ЦН-11 со степенью очистки по пыли до 95%. 

На данном участке производится плавка цветных металлов (медного лома, цинка, 

олова, свинца, бронзового лома, латунного лома) с получением меди и ее сплавов. Для этих 

целей установлена индукционная поворотная печь № 2- 1 шт. Время работы печи – 24 

час/день, 7 488 час/год. Максимальная производительность печи – 3,0 т/сутки, 936,0 т/год 

или 125,0 кг/час. После расплавки цветных металлов наклоняется и осуществляется розлив 

плавки в формы (изложницы) кокиль или опоки. Так как плавка и розлив одновременно не 

осуществляется выбросы ВВ от этих процессов отдельно не рассчитывались. В качестве 

защитного слоя используется древесный уголь из расчета 15 кг  на 1 тонну продукции, т.е. 

14,0 т/год. Выбросы ВВ от печи при помощи местных отсосов направляются в циклон ЦН-

11 со степенью очистки по пыли до 95%. 



 

 

После расплавки цветных металлов в горизонтальных индукционных № 3 и № 6 в 

кристаллизаторе с водяным охлаждением происходит формирование трубы кругляка и 

других профилей и вытягивание с помощью тянущей клети. Каждая установка оборудована 

дисковой пилой для раскроя продукции на определенную длину. Одновременно в работе 

находится не более одной пилы. Чистое время работы для всех пил 3 час/день, 3 744 час/год. 

Для получения газовой защитной среды установлено 2 газогенератора. Принцип 

работы газогенератора в следующем: в реторту газогенератора засыпается древесный уголь, 

в количестве 250 кг и плотно закрывается крышкой. Включается нагрев при помощи 

нихромовой спирали, уголь прокаливается при температуре 700 0С. Образующиеся в 

процессе прокаливания газы по системе трубопроводов подаются в индукционную печь, где 

происходит химическая реакция. Оксид углерода (около 80% соединяется с имеющимся 

свободным кислородом, образую двуокись углерода, тем самым защищая зеркало расплава 

от кислорода и его окисление. При данном процессе выделения твердых веществ от 

прокалки древесного угля отсутствуют. Засыпка древесного угля в газогенератор 

осуществляется вручную из 25 кг крафтовых мешках. Готовой расход древесного угля 

составляет – 156,0 тонн.  

Сварочный участок 

Полуавтоматическая сварка в среде углекислого газа – 1 пост. Расход проволоки 

Св-081Г2С – 3 120 кг/год, 1,0 кг/час. 

Полуавтоматическая сварка в среде аргона - 1 пост. Расход проволоки АМЦ – 1 

кг/час, 3 120 кг/год. 

Электросварка - 1 пост. Электродуговая сварка с использованием электродов МР-3. 

Расход электродов - 1 кг/час, 3 120 кг/год. 

Электросварка - 1 пост. Электродуговая сварка с использованием электродов МР-4. 

Расход электродов - 1 кг/час, 3 120 кг/год. 

Электросварка - 1 пост. Электродуговая сварка с использованием электродов ЦТ-

15. Расход электродов - 1 кг/час, 3 120 кг/год. 

Электросварка - 1 пост. Электродуговая сварка с использованием электродов 

УОНИ 13/45. Расход электродов - 1 кг/час, 4 680 кг/год. 

 

Волочильный участок 

Для получения проволоки необходимого диаметра прутковая заготовка 

подвергается  обжатию на волочильном стане ВСП-5. Время работы – 24 час/день, 7 488 

час/год. Процесс волочения проволоки осуществляется с использованием охлаждающей 

эмульсии. Мощность стана – 550 кВт. 

 

Участок отжига литейного участка 

Шахтная печь для отжига катанки – 1 шт. Для придания необходимой пластичности 

проволока отжигается при 750 0С в среде защитного газа (содержание оксида углерода в 

защитном газе до 20%). Время работы 24 час/день, 7 488 час/год. 

Для получения газовой защитной среды установлено 5 газогенераторов, которые 

работают поочередно. Принцип работы газогенераторов следующий: в реторту 

газогенератора засыпается древесный уголь, в количестве 250 кг и плотно закрывается 

крышкой. Включается нагрев при помощи спирали нахрона, уголь прокаливается при 

температуре 750 0С. Образующиеся в процессе прокаливания газы по системе 

трубопроводов подаются в печь отжига, где происходит химическая реакция. Оксид 

углерода (около 80 %) соединяется с имеющимся свободным кислородом, образую 

двуокись углерода, тем самым защищая металл от воздействия на него кислорода и его 

окисление. Засыпка древесного угля в газогенератор осуществляется вручную из 25 кг 

крафтовых мешках. Годовой расход древесного угля составляет – 78,0 тонн.  

После отжига катанка помещается в «холодильник» - 5 шт., где она в течении 42 

часов охлаждается до температуры окружающей среды. 



 

 

Для отжига проволоки установлена электрическая шахтная печь. При нагреве деталей 

в электрических печах выделяется незначительное количество окиси углерода, которое при 

расчетах выбросах не учитывается. 

Аллигаторные ножницы – 1 шт. Выбросы ВВ от работы данного оборудования 

отсутствуют. 

Шахтная печь – 1 шт. Здесь производят сушку песка, опок, «катодку». Процесс 

осуществляется электрическими тенами. Материал в шахтную печь загружается краном в 

железных корзинах. 

 

Производственное здание 3-ий пролет 

Дробеметный аппарат 

После отливки в земляные формы приготавливаемые из определенного количества 

земли и бентонита отлитые изделия помещаются в дробеметный аппарат где поверхность 

отливок очищается от пригоревшей земли. Время работы 9 час/день, 2 808 час/год. Для 

очистки уходящего воздуха установлен циклон ЦН-11, со степенью очистки по пыли до 

95%. 

 

Участок по сборке и ремонту печей 

На данном участке осуществляется приготовление материала для набивки 

огнеупорной оболочки металлического корпуса печей для литья металлов. Огнеупорная 

оболочка набивается при плановом ремонте печей. Сыпучие материалы кварцевый песок 

складируются в 5-ти бункерах-накопителях, объемом 8 м3 каждый. Годовой грузооборот 

сыпучих материалов: 

- кварцевый песок – 22 т/год. 

Приготовление смеси происходит в специально оборудованном месте, 

оборудованном местными отсосами с последующей очисткой уходящего воздуха в циклоне 

оборудованном гидрофильтром. Общая эффективность очистки по пыли составляет – 99%. 

Очищенный воздух выбрасывается в рабочую зону. Для приготовления смеси 

установлено следующее оборудование: 

- Шаровая мельница для помола кварцевого песка - 1 шт.; 

- Миксер приготовления смеси объемом 0,25 м3. 

После засыпки исходных компонентов (кварц, борная кислота), в миксер, все 

тщательно перемешивается до получения однородной массы. Выбросы ВВ от данной 

операции отсутствует 

 

Участок приготовления формовочной смеси (Земледельный комплекс) 

Формовочная земля состоит из чистого кварцевого песка – 99%, бентонита – 0,5%, 

патоки - 0,5 %. Все компоненты должны быть тщательно перемешаны до получения 

однородной массы. 

Земля пересыпается в накопитель, далее на ленточный транспортер и шнековым 

транспортером (элеватором) поднимается в верхний накопитель. Далее барабанное сито, где 

определенные фракции (кондиционные) просеиваются и самотеком пересыпаются в 

приемный бункер, откуда дозируется в бегунковый смеситель крупная фракция и камни не 

прошедшие через ячейки сита пересыпаются по брезентовым рукавам в отдельный 

накопитель. Грузооборот формовочной земли составляет 300 т/год. Время – 8 час/день, 2 

496 час/год. Годовые расходы материалов составляют: 

 Кварцевый песок – 297 т/год; 

 Бентонит – 1,5 т/год; 

 Патока – 1,5 т/год. 

 



 

 

Участок по ремонту и сборке кристаллизаторов 

На данном участке производится ремонт и изготовление кристаллизаторов. Для этих 

целей установлено следующее оборудование: 

- Токарно-винторезный станок  ФТ-11 – 2 шт. Время работы – 12 час/день, 3 744 

час/год; 

- Сверлильный станок 2М 125 – 1 шт. Время работы 15 час/день, 4 680 час/год; 

- Сверлильный станок 2 118А – 1 шт. Время работы 15 час/день, 4 680 час/год; 

- Горизонтально-фрезерный станок 6Р12 - 1 шт. Время работы 15 час/день, 4 680 

час/год.  

Все станки оборудованы местными отсосами с последующей очисткой в циклоне с 

эффективностью очистки 85%, выходной патрубок циклона оборудован тканевым 

фильтром с эффективностью очистки 95%. 

- Заточной 2-х круговой станок Ф400 - 1 шт. Данный станок предназначен для 

заточки резцов и подсоединен к пылеочистному оборудованию ЗИЛ-900, с эффективностью 

очистки 95%. Время работы – 15 час/день, 4 680 час/год. 

 

Производственное здание 4-ый пролет 

Трубный участок 

На данном участке производят окончательную обработку медных труб, прокатку, 

правку отжиг, оребрение, раскрой нужной длины, вальцовку, заковку концов труб. 

Для осуществления производственной деятельности на данном участке установлено 

следующее оборудование: 

- Стан холодной прокатки труб ХПВ 20/40. Время работы – 24 час/день, 7 488 

час/год. Прокатка осуществляется с использованием охлаждающей эмульсии. мощность 

стана - 650кВт. 

- Стан холодной прокатки труб 2ХПТС 8-25. Время работы – 24 

час/день, 7 488 час/год. Прокатка осуществляется с использованием охлаждающей 

эмульсии. Мощность стана – 85 кВт. 

- Стан холодной прокатки труб ХПРТ 12-25. Время работы – 24 час/день, 7 488 

час/год. Прокатка осуществляется с использованием охлаждающей эмульсии. Мощность 

стана – 45 кВт. 

- Отрезная установка - 3 шт. Предназначена для раскроя труб на нужную длину. 

Время работы для всех установок – 15 час/день, 4 680 час/год. Одновременно в работе 

находятся не более одной установки. 

- Острильная машина - 1 шт. Предназначена для вальцовки конца труб. Время 

работы 15 час/день, 4 680 час/год. Мощность станка – 34 кВт. 

- Волочильный цепной стан - 1 шт. Время работы - 20 час/день, 6 240 час/год. 

Выбросы  ВВ от работы данного оборудования отсутствуют. 

- Заковочный пресс - 1 шт. Время работы – 8 час/день, 2 496 час/год. Выбросы 

ВВ от работы данного оборудования отсутствуют. 

Печь отжига труб. Для придания необходимой пластичности, трубы отжигаются 

при 500-600 0С. Время работы 12 час/день (один цикл в сутки). 

 

Компрессорная 

Компрессор - 2 шт. Заправка компрессоров производится один раз в 2 года, за раз 

заливают не более 100 л масла (на оба компрессора). Одновременно производится заправка 

не более одного компрессора. 

 

Фильерная 

На данном участке производится контроль фильер (инструмент волочильных 

станов), получаемых из-за рубежа. При необходимости фильеры доводятся для нужных 

параметров. Для этих целей установлено следующее оборудование: 



 

 

- Токарный станок – 2 шт. Время работы для всех станков – 15 

час/день, 4 680 час/год. Одновременно в работе может находиться не более одного станка. 

- Станок шлифовальный для волок – 2 шт. Время работы для всех станков – 

15 час/день, 4 680 час/год. Одновременно в работе может находиться не более одного 

станка. 

- Заточной станок Ф 150 – 1 шт. Время работы – 15 час/день, 4 680 час/год. 

 

Механический участок 

Для осуществления производственной деятельности на данном участке установлено 

следующее оборудование: 

 

- Токарно-винторезный станок 1К62 - 1 шт. Время работы - 10 час/день, 3120 

час/год. 

- Плоскошлифовальный станок - 1 шт. Время работы - 10 час/день, 3120 час/год. 

- Пило-заточной станок – 1 шт. Время работы - 10 час/день, 3120 час/год. 

 

Столярный участок 

Для осуществления производственной деятельности на данном участке следующее 

оборудование: 

- Циркулярная пила – 2 шт. Одновременно в работе находится не более одного 

станка. Время работы для обоих станков - 15 час/день, 4 680 час/год. 

- Фуговальный станок – 1 ш. Время работы - 15 час/день, 4 680 час/год. 

- Рейсмусовый станок – 1 шт. Время работы станка - 15 час/день, 4 680 час/год. 

- Торцовочный станок - 1 шт. Время работы - 15 час/день, 4 680 час/год. 

- Сверлильный станок – 2 шт. Одновременно в работе находится не более 

одного станка. Время работы для обоих станков - 10,0 час/день, 3 120 час/год 

- Токарный станок – 1 шт. Время работы – 10,0 час/день, 3 120 час/год. 

- Фрезерный станок - 2 шт. Одновременно в работе находится не более одного 

станка. Время работы для обоих станков – 12,0 час/день, 3 744 час/год. 

Для очистки уходящего воздуха от пыли древесной установлена система очистки с 

эффективностью очистки по пыли древесной 98 %, типа эксгаустера. 

- Торцовочный станок – 1 шт. (без очистки). Время работы – 10,0 

час/день,  3 120 час/год. 

- Заточной станок (наждачный) – 1 шт. Время работы – 15,0 час/день, 4 680 

час/год. 

- Компрессор – 1 шт. Дозаправка компрессора производится один раз в месяц, за 

раз      доливается не более 10 л масла, в год используется 100 литров масла.  

 

Административное здание  

Ювелирное производство 

Заготовительный, цепевязальный участок 

В настоящее время участок законсервирован. 

Печь индукционная 3-х фазовая - 1 шт. Время работы – 3 час/день, 936 час/год. 

Печь непрерывного литья – 2 шт. Время работы - 3 час/день, 936 час/год. 

Литая проволочная заготовка отливается из золота, сплавов золото-серебро, золото- 

медь, золото-серебро-медь и других сплавов. Заготовка отливается в печах с температурой 

нагрева 1 400 0С. В качестве металлических нагревателей используется вольфрам. После 

загрузки металла в печь она закрывается крышкой и в ней создается вакуум. В качестве 

защитной среды в печь подается инертный газ – аргон. 

1. Станок цепевязальный – 12 шт. Выбросы ВВ от работы данного оборудования 

отсутствуют. 

2. Станок прокатный – 4 шт. Выбросы ВВ от работы данного оборудования 



 

 

отсутствуют. 

3. Для получения проволоки из драпа металлов необходимого диаметра прутковая 

заготовка подвергается обжатию на 4-х волочильных станах. Время работы для всех 

станков – 6 час/день, 1 872 час/год. Процесс волочения проволоки осуществляется с 

охлаждением маслом. Мощность стана – 5,5 кВт. 

4. Станок для нарезки колец - 1 шт. Выбросы ВВ от работы данного отсутствуют. 

5. Станок для сколотки цепей - 1 шт. Выбросы ВВ от работы данного отсутствуют. 

6. Печь для отжига прутков – 1 шт. Время работы – 3 час/день, 936 час/год. Отжиг 

прутков осуществляется в среде защитного газа – аргона. Выбросы ВВ от данной 

технологической операции отсутствуют. 

7. Печь отжига ленточная - 1 шт. Время работы - 3 час/день, 936 час/год. Отжиг 

лент осуществляется в среде защитного газа – аргона. Выбросы ВВ от данной 

технологической операции отсутствуют. 

8. Настольно - сверлильный станок - 1 шт. Время работы 6 час/день, 1 872 час/год. 

9. Шкаф отбелки золота и серебра – 1 шт. Отбелка серебра осуществляется в 1-2 

% растворе соляной кислоты, при температуре 30-40 0С. Годовой расход соляной кислоты 

– 40 л/год. Отбелка золота осуществляется в 10-15% растворе серной кислоты, при 

температуре 60-70 0С. Годовой расход серной кислоты – 20 л/год. Все используемые 

растворы кислот хранятся в специальной лабораторной посуде с плотно притертыми 

крышками, практически исключающими испарение и, следовательно, потери растворов при 

хранении. В воздух рабочей зоны ЗВ попадают только при открывании посуды и 

проведении работ. Потери при работе с реактивами по данным Заказчика составляют не 

более 1,0%. Время работы с растворами составляет не более 2,0 час/день, 624 час/год. 

10. Печь муфельная - 1 шт. Для отжига заготовок пластин и проволоки 

используется муфельная печь. Время работы – 2 час/день, 624 час/год. В качестве 

защитного слоя используется древесный уголь, в количестве 32 кг/год. 

11. Вальцы малые - 1 шт.  

12. Регенерация шлифов - 1 шт. Осуществляется путем сжигания ветоши в 

муфельной печи. Оставшаяся после сжигания зола передается в специализированную 

лабораторию для  анализа на содержание драгоценных металлов.  

 

Ювелирное производство 

Отделение гидравлических прессов 

В настоящее время участок законсервирован. 

- Заточной станок Ф 100 - 1 шт. Время работы – 6 час/день, 1 872 час/год. 

- Пресс гидравлический – 1 шт. Выбросы ВВ от работы самого пресса 

отсутствуют. Для работы пресса используется минеральное масло, в количестве 50 л/год. 

Дозаправка производится один раз в месяц, за раз доливают не более 5 л масла. Выбросы 

масла учтены  при его заливе. 

 

Ювелирное производство 

Участки инструментальный, литейный, гальванический 

В настоящее время участок законсервирован. 

- Пост пайки - 1 шт. На данном участке осуществляется пайка посуды из серебра, 

золота и др драгоценных сплавов. Пайка изделий производится с использованием припоя (с 

косвенным подогревом). Время работы – 3 час/день, 936 час/год. Расход припоя – 0,1 кг/час 

93,6 кг/год. Перед пайкой поверхность материалов обрабатывается соляной кислотой (для 

обезжиривания). Расход соляной кислоты – 20,0 л/год. В качестве косвенного подогрева 

используется пропан - бутановая смесь, поставляемая в 20 баллонах. По данным Заказчика в 

год используется 12 л баллонов. 

- Для закалки матриц установлены электрические муфельные печи – 3 шт.  

- Барабан головочный для полировки изделий после шлифовки (шаровая 



 

 

мельница) 1 шт. Время работы – 3,0 час/день, 936 час/год Полировка изделий 

осуществляется стальными шариками с добавлением воды и мыльного порошка. Выбросы 

ВВ от данной технологической операции отсутствуют. 

- Печь прокалки - 1 шт. Для прокалки опок установлена печь, работающая на 

сжиженном газе (пропан-бутановая смесь), который поставляется в 20 л баллонах. Время 

работы печи 9,0 час/день, 936 час/год. По данным Заказчика в год используется 20 

баллонов. 

- Печь электрическая литьевая вакуумная «МЕМКА» - 1 шт. Время работы – 

3,0 час/день, 936 час/год. 

- Печь электрическая центробежная вакуумная «МАНФРЕДИ» - 1 шт. Время 

работы 3,0 час/день, 936 час/год. 

- Литая проволочная заготовка отливается из золота, сплавов золото-серебро, 

золото- медь, золото-серебро-медь и других сплавов. Заготовка отливается в печах с 

температурой нагрева 1400 0С. В качестве металлических нагревателей используется 

вольфрам. После загрузки металла в печь она закрывается крышкой и в ней создается 

вакуум. В качестве защитной среды в печь подается инертный газ – аргон. 

- Машина электрическая вибровакуумная - 1 шт. Время работы – 3 час/день, 

936 час/год. Данная машина применяется для удаления воздуха из формовочной массы, 

опок. Выбросы ВВ от данной технологической операции отсутствуют. 

- Миксер для приготовления формовочной смеси – 2 шт. Одновременно в работе 

находиться не более одного миксера. Время работы для обоих миксеров – 3 час/день, 936 

час/год. Формовочная смесь приготавливается из гипса и воды. Годовой расход гипса 

составляет 270 кг/год. За раз засыпается не более 5 кг гипса. 

- Заточной станок Ф 100 – 1 шт. Время работы – 2 час/день, 624 час/год. 

- Машина для приготовления восковых изделий – 4 шт. Данная машина 

оснащена инжектором и служит для того, чтобы получить ювелирные изделия в воске. 

Выбросы ВВ от данной технологической операции отсутствуют. 

- Ванна золочения - 1 шт. Процесс золочения осуществляется в растворе 

цианистого водорода, концентрацией более 50 г/л. Площадь зеркала ванны 0,07 м2. Время 

работы ванны 1,0 час/сутки, 100 час/год. 

- Ванна электрохимической полировки – 1 шт. Процесс полировки 

осуществляется в растворе азотной кислоты. Площадь зеркала ванны – 0,07 м2. Время 

работы ванны 1,0 час/сутки, 200 час/год. 

- Ванна аффинажная – 1 шт. Процесс аффинажа (очистки) осуществляется в 

растворе соляной кислоты. Площадь зеркала ванны – 0,07 м2. Время работы ванны 1,0 

час/сутки, 100 час/год. 

- Настольно - сверлильный станок - 1 шт. Время работы – 6,0 час/день, 1 872 

час/год. 

- Станок полировальный с фланелевым кругом - 1 шт. Время работы – 6,0 

час/день, 1 872 час/год. 

- Станок алмазной огранки – 1 шт. Время работы – 3 час/день, 936 час/год. 

Выбросы ВВ от работы данного оборудования отсутствуют. 

- Станок ультразвуковой для очистки изделий от грязи – 1 шт. Выбросы ВВ от 

работы данного оборудования отсутствуют. 

- Станок катоднообразовательный – 1 шт. Процесс травления осуществляется в 

растворе серной кислоты. Площадь зеркала ванны 0,07 м2. Время работы ванны 1 час/сутки, 

100 час/год. 

 

Ювелирное производство 

Участки монтировки, финишной обработки изделий 

В настоящее время участок законсервирован. 

- Стол ювелирный монтировочный (для сборки и ручной шлифовки изделий) – 20 



 

 

шт. Выбросы ВВ от данной технологической операции отсутствуют. 

- Станок шлифовальный с хлопчатобумажным кругом – 1 шт. Время работы 

6,0 час/день, 1 872 час/год. 

- Станок полировальный с фланелевым кругом - 3 шт. Одновременно в работе 

находится не более одного станка. Время работы для всех станков – 8 час/день, 2 496 

час/год. 

- Машина ультразвуковая - 2 шт. Выбросы ВВ от работы данного оборудования 

отсутствуют. 

- Для финишной обработки изделий используется водный раствор, содержащий 

10 %  аммиака. Расход раствора 20 л/год. Время работы – 1 час/день, 312 час/год. 

 

Ювелирное производство 

Экспериментальный участок 

В настоящее время участок законсервирован. 

- Пост пайки - 5 шт. Пайка изделий производится с использованием припоя (с 

косвенным подогревом). Время работы 3 час/день, 936 час/год. Расход припоя (на все 

посты) – 0,1 кг/час, 93,6 кг/год. Перед пайкой поверхность материалов обрабатывается 

соляной кислотой (для обезжиривания). Расход соляной кислоты - 20 л/год. В качестве 

косвенного подогрева используется пропан-бутановая смесь, поставляемая в 20 л баллонах. 

Расход 12 баллонов в год. 

- Заточной станок Ф 100 - 1 шт. Время работы – 6 час/день, 1 872 час/год. 

 

Столовая 

В помещении столовой установлено следующее оборудование: 

- электроплита 4-х конфорочная – 1 шт. ВВВ отсутствуют; 

- электроплита 6-ти конфорочная – 1 шт. ВВВ отсутствуют; 

- варочный электрический котел – 2 шт. ВВВ отсутствуют; 

- электросковорода - 3 шт. ВВВ отсутствуют; 

- печь электрическая – 1 шт. ВВВ отсутствуют; 

- титан для нагрева воды - 1 шт. ВВВ отсутствуют; 

- электромясорубка – 1 шт. ВВВ отсутствуют; 

- колода для рубки мяса – 1 шт. ВВВ отсутствуют; 

- ванна для мойки мяса – 1 шт. ВВВ отсутствуют; 

- морозильная камера - 6 шт.; 

- холодильник бытовой – 2 шт. ВВВ отсутствуют; 

- картофелечистка - 1 шт. ВВВ отсутствуют; 

- аппарат для нарезки овощей – 1 шт. ВВВ отсутствуют; 

- ванна для мойки овощей – 1 шт. ВВВ отсутствуют; 

- посудомоечная машина – 1 шт. ВВВ отсутствуют; 

- мойка 2-х секционная – 1 шт. 

Столовая рассчитана на 60 посадочных мест. Количество приготовляемых блюд 

составляет – 100 условных блюд в день. 

При приготовлении пищи в столовой используются различные скоропортящиеся 

продукты. Для их хранения установлено 2 бытовых холодильника. Выбросы ВВ от их 

эксплуатации отсутствуют, т.к. фреон, использующийся в них, рассчитан на весь срок 

службы. 

В помещении кухни производится приготовление теста, как дрожжевого, так и 

пресного. В день приготавливается 16 кг теста, из них 4 кг дрожжевого теста и 12 кг 

пресного теста. Годовое количество приготавливаемого теста составляет – 1,25 т/год 

дрожжевого теста и 3,74 т/год пресного теста. 



 

 

Для приготовления теста, а также других нужд используется до 10 кг муки в день 

или 3,12 т/год. Выбросы пыли муки рассчитаны при ее пересыпке, за один раз пересыпается 

не более 5 кг муки. 

При приготовлении теста, а также других нужд используется сахарный песок в 

количестве до 2 кг/день или 0,62 т/год. Выбросы вредных веществ рассчитаны при 

пересыпке сахара, за один раз пересыпается не более 2 кг сахара. 

При приготовлении теста, а также других нужд используется соль в количестве до 

1,0 кг/день или 0,31 т/год. Выбросы вредных веществ рассчитаны при пересыпке соли, за 

один раз пересыпается не более 1 кг соли. 

При приготовлении пищи используются различные скоропортящийся продукты. 

Для их хранения установлено 6 морозильных камер. Дозаправка холодильного 

оборудования осуществляется хладагентом (фреоном) один раз в год. Всего в системе 

охлаждения одного агрегата в среднем находится около 5-15 кг фреона. В течение года 

испаряется не более 10 хладагента. Дозаправка осуществляется фреоном-134а. Расход 

фреона-134а на дозаправку всех холодильных агрегатов составляет – 6 кг/год. 

Для мойки посуды установлена 2-х секционная раковина. Мойка посуды 

осуществляется с использованием СМС. Размер каждой секции – 0,4*0,5 = 0,20 м2. Время 

работы составляет 4 час/день, 1248 час/год. Одна секции предназначена для мытья посуды   с 

использованием СМС, а одна для ополаскивания проточной водой. 

Мойка посуды в посудомоечной машине осуществляется современными моющими 

средствами. ВВВ от данной операции отсутствуют. 

В помещении ежедневно производится санитарная обработка 1% раствором 

хлорамина. В среднем одна обработка поверхности продолжается 1 час. За год таких 

обработок осуществляется 312 раз * 1 час = 312 час/год. 

Котельная 

Для отопления помещений и горячего водоснабжения установлено три котла, 

следующих марок: «Buderus» (2 шт.) и «Baymak» (1 шт.), работающие на дизельном 

топливе. Котел «Buderus» работает только на отопление в зимний период. Мощность котла  

455 кВт. или 400 000 кКал/ч, КПД = 95%. Время работы – 24 час/сут., 4 008 час/год. Котел 

«Baymak» работает круглый год, на отопление и на горячее водоснабжение. Мощность 

котла 410 кВт или 350 00 кКал/ч, КПД 92 %. Время работы – 12 час/сут, 4 380 час/год. 

Емкость 

Для хранения дизельного топлива для котельной установлена подземная 

металлическая емкость, объемом 25м3. 

Автопогрузчик 

Для выполнения разгручно-погрузочных работ в цехах используется дизельный 

автопогрузчик. Заправка топливом осуществляется канистрами в специальном месте, 

имеющим твердое покрытие. Расход дизельного топлива составляет не более 1,0 т/год. 

Парковка 

Для сотрудников предприятия предусмотрена открытая парковка на 70 

машиномест, которая находится за пределами КПП в пределах границы земельного участка. 

Во внутреннем дворе предприятия имеется парковка, рассчитанная для автомобилей 

арендаторов и служебных машин ТОО «Кастинг» и рассчитана на 10 автомашин (в том числе 1 

грузового), а также эта парковка используется для временной стоянки грузовых 

автомобилей во время приема сырья и отгрузки продукции (не более 3-х автомобилей одновременно).   

Одновременно въезжает или выезжает не более одной автомашины. 

Количество персонала на предприятии ТОО «Кастинг» - 109 человек (рабочие – 51 

человек, ИТР – 58 человек), арендаторы – 58 человек (ИТР). 

Время работы офисных сотрудников – 8 час/день, 260 дн/год, рабочие – 2-х сменный 

график работы, 365 дн/год. 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

Перечень загрязняющих веществ, выбрасываемых в атмосферу 

на существующее положение 

 

Алматы, Кастинг,  пр. Райымбека 348 

Код Н а и м е н о в а н и е ЭНК, ПДК ПДК  Класс Выброс 

вещества 

Выброс 

вещества 

Значение 

ЗВ загрязняющего вещества мг/м3 максималь- среднесу- ОБУВ, опас- с учетом с учетом M/ЭНК 

   ная разо- точная, мг/м3 ности очистки, г/с очистки,т/год  

   вая, мг/м3 мг/м3  ЗВ  (M)  

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

0101 Алюминий оксид (диАлюминий   0.01  2 0.0114 0.15912 15.912 

 триоксид) (в пересчете на         

 алюминий) (20)         

0123 Железо (II, III) оксиды (в   0.04  3 0.048912428 0.6119504 15.29876 

 пересчете на железо) (диЖелезо         

 триоксид, Железа оксид) (274)         

0143 Марганец и его соединения (в  0.01 0.001  2 0.003922 0.0491432 49.1432 

 пересчете на марганца (IV) 

оксид) 

        

 (327)         

0146 Медь (II) оксид (в пересчете 

на 

  0.002  2 0.004928 0.0744 37.2 

 медь) (Медь оксид, Меди оксид) 

( 

        

 329)         

0150 Натрий гидроксид (Натр едкий,    0.01  0.0066 0.00739 0.739 

 Сода каустическая) (876*)         

0164 Никель оксид (в пересчете на   0.001  2 0.00004 0.0002496 0.2496 

 никель) (420)         

0169 Олово диоксид (в пересчете на   0.02  3 0.000003112 0.0000104832 0.00052416 

 олово) (Олово (IV) диоксид) 

(444) 

        

0184 Свинец и его неорганические  0.001 0.0003  1 0.000173666 0.0023190944 7.73031467 

 соединения /в пересчете на         

 свинец/ (513)         

0203 Хром /в пересчете на хром (VI)   0.0015  1 0.0002 0.002184 1.456 

 оксид/ (Хром шестивалентный) (         

 647)         

0207 Цинк оксид /в пересчете на 

цинк/ 

  0.05  3 0.00084 0.0132 0.264 

 (662)         

0228 Хрома трехвалентные соединения    0.01  0.0196 0.142 14.2 



 

/в 

 пересчете на Cr3+/ (1402*)         

0301 Азота (IV) диоксид (Азота  0.2 0.04  2 0.204997 5.13506 128.3765 

 диоксид) (4)         

0302 Азотная кислота (5)  0.4 0.15  2 0.00021 0.000144 0.00096 

  



 

Перечень загрязняющих веществ, выбрасываемых в атмосферу 

на существующее положение 

 

Алматы, Кастинг,  пр. Райымбека 348 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

0303 Аммиак (32)  0.2 0.04  4 0.00000137 0.00154 0.0385 

0304 Азот (II) оксид (Азота оксид) 

(6) 

 0.4 0.06  3 0.0331398 0.8316754 13.8612567 

0316 Гидрохлорид (Соляная кислота,  0.2 0.1  2 0.01486066 0.048017 0.48017 

 Водород хлорид) (163)         

0317 Гидроцианид (Синильная 

кислота, 

  0.01  2 0.000049 0.000002 0.0002 

 Муравьиной кислоты нитрил,         

 Циановодород) (164)         

0322 Серная кислота (517)  0.3 0.1  2 0.000163 0.0004 0.004 

0328 Углерод (Сажа, Углерод черный) 

( 

 0.15 0.05  3 0.005424 0.0551 1.102 

 583)         

0330 Сера диоксид (Ангидрид 

сернистый, 

 0.5 0.05  3 0.12758 1.296 25.92 

 Сернистый газ, Сера (IV) 

оксид) ( 

        

 516)         

0333 Сероводород (Дигидросульфид) (  0.008   2 0.0000037 0.0000113 0.0014125 

 518)         

0337 Углерод оксид (Окись углерода,  5 3  4 0.693368557 16.002488 5.33416267 

 Угарный газ) (584)         

0338 диФосфор пентаоксид (Фосфор(V)  0.15 0.05  2 0.1998 5.3856 107.712 

 оксид, Фосфорный ангидрид) 

(612) 

        

0342 Фтористые газообразные 

соединения 

 0.02 0.005  2 0.00184 0.0220584 4.41168 

 /в пересчете на фтор/ (617)         

0344 Фториды неорганические плохо  0.2 0.03  2 0.0023 0.030888 1.0296 

 растворимые - (алюминия 

фторид, 

        

 кальция фторид, натрия         

 гексафторалюминат) (Фториды         

 неорганические плохо 

растворимые 

        

 /в пересчете на фтор/) (615)         

0616 Диметилбензол (смесь о-, м-,  0.2   3 0.0001 0.45 2.25 



 

п- 

 изомеров) (203)         

0621 Метилбензол (349)  0.6   3 0.2315 0.5 0.83333333 

0703 Бенз/а/пирен (3,4-Бензпирен) 

(54) 

  0.000001  1 0.00000118 0.0000011597 1.159704 

1042 Бутан-1-ол (Бутиловый спирт) (  0.1   3 0.0694 0.15 1.5 

 102)         

1061 Этанол (Этиловый спирт) (667)  5   4 0.04674 0.105928 0.0211856 

1115 2-Метил-1,3-диоксолан (    0.2  0.0000093 0.0001248 0.000624 

 Ацетальдегида этилацеталь) 

(761*) 

        

  



 

Перечень загрязняющих веществ, выбрасываемых в атмосферу 

на существующее положение 

 

Алматы, Кастинг,  пр. Райымбека 348 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

1119 2-Этоксиэтанол (Этиловый эфир    0.7  0.037 0.08 0.11428571 

 этиленгликоля, Этилцеллозольв) 

( 

        

 1497*)         

1210 Бутилацетат (Уксусной кислоты  0.1   4 0.0463 0.1 1 

 бутиловый эфир) (110)         

1301 Проп-2-ен-1-аль (Акролеин,  0.03 0.01  2 0.0000133 0.0000448 0.00448 

 Акрилальдегид) (474)         

1401 Пропан-2-он (Ацетон) (470)  0.35   4 0.0324 0.07 0.2 

1555 Уксусная кислота (Этановая  0.2 0.06  3 0.022303835 0.300624 5.0104 

 кислота) (586)         

2735 Масло минеральное нефтяное (    0.05  0.0001796 0.00698342 0.1396684 

 веретенное, машинное, 

цилиндровое 

        

 и др.) (716*)         

2752 Уайт-спирит (1294*)    1  0.0001 0.45 0.45 

2754 Алканы С12-19 /в пересчете на 

С/ 

 1   4 0.0013 0.004 0.004 

 (Углеводороды предельные С12-

С19 

        

 (в пересчете на С); 

Растворитель 

        

 РПК-265П) (10)         

2799 Масло хлопковое (720*)    0.1  0.000056 0.000006 0.00006 

2868 Эмульсол (смесь: вода - 97.6%,    0.05  0.0007402 0.01913941 0.3827882 

 нитрит натрия - 0.2%, сода         

 кальцинированная - 0.2%, масло         

 минеральное - 2%) (1435*)         

2902 Взвешенные частицы (116)  0.5 0.15  3 0.207282968 3.28556211 21.9037474 

2908 Пыль неорганическая, 

содержащая 

 0.3 0.1  3 0.16863662 1.631561 16.31561 

 двуокись кремния в %: 70-20 (         

 шамот, цемент, пыль цементного         

 производства - глина, 

глинистый 

        

 сланец, доменный шлак, песок,         

 клинкер, зола, кремнезем, зола         



 

 углей казахстанских         

 месторождений) (494)         

2914 Пыль (неорганическая) 

гипсового 

   0.5  0.0002 0.0000097 0.0000194 

 вяжущего из фосфогипса с 

цементом 

        

 (1054*)         

2917 Пыль хлопковая (Пыль льняная) 

( 

 0.2 0.05  3 0.0016 0.0108 0.216 

  



 

Перечень загрязняющих веществ, выбрасываемых в атмосферу 

на существующее положение 

 

Алматы, Кастинг,  пр. Райымбека 348 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

 497)         

2920 Пыль меховая (шерстяная, 

пуховая) 

   0.03  0.0016 0.0126 0.42 

 (1050*)         

2930 Пыль абразивная (Корунд белый,    0.04  0.00076 0.00854 0.2135 

 Монокорунд) (1027*)         

2936 Пыль древесная (1039*)    0.1  0.13584 1.697 16.97 

3721 Пыль мучная (491)  1 0.4  4 0.002 0.00056 0.0014 

 В С Е Г О :      2.386419296 38.7544352773 499.576647 

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) 

 



 

 

ОЦЕНКА ВОЗДЕЙСТВИЙ НА СОСТОЯНИЕ ВОД 

 

Потребность в водных ресурсах 

 

Эксплуатация объекта связана с потребностью в водных ресурсах питьевого 

назначения. 

Вода необходима п р о и з в о д с т в е н н ы е  хозяйственно-бытовые 

нужды промышленной площадки. 

ЗОЦ ТОО «Кастинг негативного влияния на поверхностные водоемы и грунтовые 

воды района расположения оказывать не будет, поэтому мониторинг поверхностных 

вод, в районе объекта не предусматривается. 

 

Характеристика источника водоснабжения 

 

Отбор воды из поверхностных источников для водоснабжения предприятия и 

сброс канализационных сточных вод в открытые водоемы не производится. 

Водоснабжение и водоотведение осуществляется централизованно в соответствии 

с договором № 16101 от 21.04.2017 года с ГКП «Холдинг Алматы Су». 

 

Водный баланс объекта 

 

Обеспечение потребности в воде на производственные и хозяйственно-бытовые и 

противопожарные нужды предусмотрено с центрального водоснабжения, отвод бытовых 

стоков предусмотрен в центральные сети канализации согласно договору. 

Для наружного пожаротушения на территории имеются пожарные гидранты т.к. 

на территории отсутствуют источники возможного загрязнения ливневых стоков и 

незащищенного грунта строительство очистных сооружений не предполагается. Ливневые 

стоки открытой системой отводятся по рельефу местности. 

 

Водопотребление и водоотведение 

 

Основным источником водоснабжения является привозная вода, водоотведение 

предусмотрено в бетонированный септик арендодателя. Расчётное количество 

потребности в воде на существующее положение приведено ниже в балансе. 

 

Расчет водопотребления и водоотведения: 

 

Хозяйственно-бытовые нужды: 

Количество персонала (по штатному расписанию) – 109 чел. 

Рабочих – 51 человек, 

ИТР - 58 человек и 58 ИТР (арендаторы. 

Расчёт произведён, согласно СНиП 2.04.01-85* для ИТР расход воды 12 л/сут. 

для рабочих расход воды 25 л/сут. 

 

Потребление питьевой воды для ИТР 

М сут = 116 * 12 / 1000 = 1,392 м3/сут 

Мгод = 1,392 * 312= 434,3 м3/год 

 

Потребление питьевой воды для рабочих 

М сут = 51 * 25 / 1000 = 1,275 м3/сут 

Мгод = 1,275 * 312 = 397,8 м3/год 



 

 

Водопотребление на хозяйственно-питьевые нужды ТОО «Кастинг – 2,667 м3/сут, 

832,1 м3/год 

Водоотведение в центральную канализацию для ТОО «Кастинг   составляет (с учётом 

10 % безвозвратных потерь) – 2,4 м3/сут., 748,89 м3/год. 

 

Водоснабжение необходимое для работы столовой 

Столовая оборудована на 60 посадочных мест. 

Количество приготовляемых блюд составляет – 1500 усл. блюд/день. 

Согласно СНиП 2.04.01-85 расход воды «для предприятий общественного питания, 

реализуемое в обеденном зале» составляет 16 л/сут на одно условное блюдо (из них 12,7 горячее 

водоснабжение): 

Потребление питьевой воды  

М сут = 3,3 * 1500/1000 = 4,95 м3/сут 

Мгод = 4,95 * 312 = 1544,4 м3/год 

Потребление горячей воды  

М сут = 12,7 * 1500/1000 = 19,05 м3/сут 

Мгод = 19,05 * 312 = 5943,6 м3/год 

 

Водопотребление необходимое для нужд работы столовой – 24,0 м3/сут, 7488 м3/год. 

Водоотведение в городскую канализацию с учетом 10% безвозвратных потерь через 

жироловку составляет – 21,6 м3/сут, 6739,2 м3/год. 

 

Водоснабжение необходимое для работы котельной  

Согласно СНиП 3.05.03-85 «Тепловые сети» циркулирующая вода в системе отопления 

котельной составляет 65 м3 на 1 МВт. Котельная оборудована двумя котлами мощностью 

1МВт/час каждый. Одновременно в работе находится один котлоагрегат. 

 Объем циркулируемой воды составляет 0,865 МВт*65=56,23 м3                                                                                                                          

Расход воды на подпитку котлов (для системы отопления) составляет 0,1 % в час от 

общего количества воды, циркулируемой в системе отопления.  

Суточный расход воды на подпитку котлов: 

М подп.котл. сут. = 56,23 * 24 час*0,001 = 1,35 м3/сутки. 
Безвозвратные потери равны 1,35 м3/сутки.  

Годовой расход воды на подпитку котлов: 

М под.котл.год. – 1,35 куб. м/сутки * 168 дн = 226,8 м3/год. 

Безвозвратные потери равны 226,8 м3/год. 

Примечание* подпитка отопительных котлов предусматривается из городского 

водопровода. 

 

Расчет расхода воды для охлаждения технологического оборудования (оборотное 

водоснабжение) 

Для охлаждения термопласт автомата, трансформатора, индукционных печей, а также 

другого оборудования требующего охлаждения предусмотрено оборотное водоснабжение. 

Охлаждение воды осуществляется на градирне. Количество оборотной воды согласно 

данным Заказчика составляет 80 м3. Подпитка оборотной системы водоснабжения – 2,% в 

час. 

Для проведения гидравлических испытаний на стенде, используется оборотная вода. 

Всего в системе оборотного водоснабжения находится 24 м3. 

Суточный расход воды на подпитку оборотной системы охлаждения 

Мсут = 80*0,005*24 час =9,6 м3/сут 

Безвозвратные потери равны 9,6 м3/сут 

Мгод = 9,6*312 = 2995,2 м3/год 

Безвозвратные потери равны 2995,2 м3/год 



 

 

 

Расчет расхода воды на приготовление СОЖ (эмульсола) 

 Приготовление эмульсола осуществляется 1 раз в 100 дней, 30 раз в год. Расход воды 

по данным Заказчика на приготовление 300 литров эмульсола составляет 150 литров. Таким 

образом, годовой расход воды составляет: 

 Для приготовления футировочного огнеупорного раствора используется вода в 

количестве 300 г на 1 кг сухой смеси согласно данным Заказчика. Годовой расход сухой 

смеси - 20 т/год. Годовой расход воды на приготовление огнеупорного раствора  

Мгод = 0,15 * 30 раз = 4,5 м3/год 

 Безвозвратные потери равны 0,15 м3 /сут, 4,5 м3 /год. 

 

 

Водоснабжение необходимое для мытья полов 

Из расчета 0,4 л на 1м2. Моются полы площадью 3569,0 м2.  

 

                                                   М сут = 3569 * 0,4 / 1000 = 1,43 м3/сут 

 

                                                   Мгод = 1,43 * 312= 446,16 м3/год 

 

Водопотребление для мытья полов – 1,43 м3/сут, 446,16 м3/год. 

Водоотведение в канализацию составляет, (с учетом 5 % безвозвратных потерь) – 1,36  

м3/сут, 423,85 м3/год.  

 

Расчет расхода воды на полив территории 

Полив асфальтированной (твердое покрытие) поверхности территории осуществляется 

водой после очистных сооружений дождевых и поливомоечных стоков, недостающие 

количество воды предусмотрено забирать из скважины. Полив производят еженедельно в 

летний период. Согласно СН и П 2.04.01-85 расход воды на полив территории составляет 0,4 

л на 1 кв. м. 

Gсутки терр. = 0,4 л/кв. м. * 2699,4 кв. м /1000 = 1,08 м/сутки. 

Gгод терр. = 1,08 куб. м/сутки * 150 = 162 м3/год. 

Безвозвратное водопотребление. 

 

 

Полив зеленых насаждений 

Полив зеленых насаждений осуществляется четыре раза в месяц в летний период. 

Согласно СН и П 2.04.01-85 расход воды на полив зеленых насаждений составляет 3 л на 1 

кв. м. 

М сут. = 3 л/кв. м. * 1380 кв. м /1000 = 4,14 м3/сутки. 

Gгод терр. = 4,14 м3/сутки * 150 дн = 621 м3/год. 

Безвозвратное водопотребление.  

 

 

Итого водопотребление: 44,4188 м3/сут, 12775,76 м3/год; 

Итого водоотведение 25,3628 м3/сут, 7911,94 м3/год. 

 

 

 

 

 



 

 

ОЦЕНКА ВОЗДЕЙСТВИЯ НА ОКРУЖАЮЩУЮ СРЕДУ ОТХОДОВ 

ПРОИЗВОДСТВА И ПОТРЕБЛЕНИЯ 

 

Виды и объемы образования отходов 

 

Основными источниками образования отходов при эксплуатации предприятия будут 

являться: 

- твердо-бытовые отходы; 

- огарки электродов; 

- промасленная ветошь; 

- металлическая стружка; 

- ртутьсодержащие лампы; 

- древесная стружка (опилки); 

- шлак от выплавки цветных металлов; 

- шлак от прокалки древесного угля; 

- смет с складских помещений; 

- смет с территории; 

- пищевые отходы; 

- бой огнеупорного кирпича; 

- отработанные масла; 

- изношенные прокладочные и РТИ; 

- бумага, картон (макулатура); 

- отходы электронного и электротехнического оборудования. 

 

Основные виды отходов, образующихся в процессе проведения работ, представлены 

отходами производства и потребления (коммунальные). 

Отходы производства - остатки сырья, материалов, иных изделий и продуктов, 

образовавшиеся в процессе производства и утратившие полностью или частично исходные 

потребительские свойства. 

Коммунальные отходы - отходы потребления, образуются в результате 

жизнедеятельности человека, а также отходы производства, близкие к ним по составу и 

характеру образования. 

Все образующиеся виды отходов собираются в промаркированные контейнеры и 

вывозятся согласно договору. 

 

Классификация отходов производства и потребления 

Согласно СП «Санитарно-эпидемиологические требования к сбору, использованию, 

применению, обезвреживанию, транспортировке, хранению и захоронению отходов 

производства и потребления» от 25 декабря 2020 года № ҚР ДСМ-331/2020 по степени 

воздействия на человека и окружающую среду (по степени токсичности) отходы 

распределяются на пять классов опасности: 

1 класс - чрезвычайно опасные, 2 класс - высоко опасные, 

3 класс - умеренно опасные, 4 класс - мало опасные, 

5 класс - неопасные. 

Код и уровень опасности отходов устанавливаются в соответствии с классификатором 

отходов №23903 согласованным приказом Министра ЭГПР РК от 09.08.2021г. 
 

Собственных полигонов для размещения отходов предприятие не имеет. Все виды 

отходов передаются на дальнейшую утилизацию или переработку согласно договору. Места 

временного хранения отходов предназначены для безопасного сбора отходов в срок не более 

шести месяцев до их передачи третьим лицам, осуществляющим операции по утилизации, 

переработке, а также удалению отходов, не подлежащих переработке или утилизации. 



 

 

В случае нарушения условий и сроков временного хранения отходов производства и 

потребления (но не более шести месяцев), такие отходы признаются размещенными с момента 

их образования. 

 

Расчёт объёмов образования отходов производства и потребления 

 
Отходы производства  

В процессе производственной деятельности промышленной площадки образуются отходы, 

которые по мере накопления будут вывозиться на специализированные предприятии (заключить 

договора). 

           –  огарки сварочных электродов 

           Огарки сварочных электродов образуются в процессе использования электродов при сварочных 

работах. Размещаются совместно с ломом черных метолов. По мере накопления вывозятся для 

дальнейшей переработки или утилизации. 

 Норма образования отходов составляет: 

N = Мост *  , т/год 

 где:  

 Мост – фактический расход электродов – 43,68 т/год; 

            – остаток электрода – 0,015 от массы электрода; 

N = 43,68* 0,015 = 0,66 т/год  
  

       – промасленная ветошь при эксплуатации станков 

Промасленная ветошь образуется в процессе использования тряпья для протирки механизмов, 

деталей, станков и машин. Временно размещается в специальной емкости, по мере накопления 

вывозится на обезвреживание.     

            

Расчет количества обтирочной ветоши при эксплуатации станков определяется удельным 

показателям из «Сборника удельных показателей образования отходов производства и потребления», 

Москва 1999 г.   

            Объем образования промасленной ветоши определяется по формуле:  

N = M0 + M + W 

            где: 

            M0 – фактическое количество ветоши, т; 

            M – норматив содержания в ветоши масел, рассчитывается M = 0,12 · M0, т; 

            W – норматив содержания в ветоши влаги, рассчитывается  W = 0,15 · M0, т. 

 

Расчет количества используемой ветоши при эксплуатации станков 

 

Наименование 

станков 
к-во, шт. 

К-во 

часов 

рабо-

ты в 

году 

Норма 

образо-

вания 

за смену 

в гр. (8 

часовой 

рабочий 

день) 

M0 – 

фак-

тическое 

коли-

чество 

ветоши 

за год, т 

M – 

норма-

тив 

содер-

жания в 

ветоши 

масел, т 

W – 

норматив 

содержа-

ния в 

ветоши 

влаги, т 

N - 

объем 

промас-

ленной 

ветоши, 

т 

фрезерно расточной 1 7488 200 0,1872 0,022464 0,02808 0,050544 

радиально-

сверлильный 
2 9360 200 0,234 0,02808 0,0351 0,06318 

вертикально-

сверлильный 
1 4680 200 0,117 0,01404 0,01755 0,03159 



 

 

долбежный 1 5616 200 0,1404 0,016848 0,02106 0,037908 

сверлильный станок 7 24024 200 0,6006 0,072072 0,09009 0,162162 

токарный станок 7 30264 200 0,7566 0,090792 0,11349 0,204282 

заточной станок 11 33384 200 0,8346 0,100152 0,12519 0,225342 

горизонтально-

фрезерный станок 
2 12168 200 0,3042 0,036504 0,04563 0,082134 

вертикально-фрезерный 

станок 
2 12168 200 0,3042 0,036504 0,04563 0,082134 

токарно - винторезный 1 7488 200 0,1872 0,022464 0,02808 0,050544 

универсально-заточной 1 7488 200 0,1872 0,022464 0,02808 0,050544 

пила по металлу 4 13104 200 0,3276 0,039312 0,04914 0,088452 

ножницы 3 14040 200 0,351 0,04212 0,05265 0,09477 

вальцы 1 7488 200 0,1872 0,022464 0,02808 0,050544 

пресс 3 14040 200 0,351 0,04212 0,05265 0,09477 

трубогибочный станок 1 7488 200 0,1872 0,022464 0,02808 0,050544 

волочильный станок 2 14976 200 0,3744 0,044928 0,05616 0,101088 

стан холодной 

прокатки труб 
3 22464 200 0,5616 0,067392 0,08424 0,151632 

острильная машина 1 4680 200 0,117 0,01404 0,01755 0,03159 

шлифовальный станок 4 10920 200 0,273 0,03276 0,04095 0,07371 

циркулярка 2 9360 200 0,234 0,02808 0,0351 0,06318 

фуговальный 1 4680 200 0,117 0,01404 0,01755 0,03159 

рейсмусовый станок 1 4680 200 0,117 0,01404 0,01755 0,03159 

торцовочный станок 2 7800 200 0,195 0,0234 0,02925 0,05265 

фрезерный станок 2 7488 200 0,1872 0,022464 0,02808 0,050544 

станок цепевязальный 12 22464 200 0,5616 0,067392 0,08424 0,151632 

станок прокатный 4 7488 100 0,0936 0,011232 0,01404 0,025272 

станок для получения 

проволоки 
1 1872 100 0,0234 0,002808 0,00351 0,006318 

станок для нарезки 

колец 
2 3744 200 0,0936 0,011232 0,01404 0,025272 

Итого 85           2,215512 

 

Всего количества промасленной ветоши при эксплуатации станков составит:  

Nобщ = 2,2155 т/год 

              

            – образование металлической стружки при работе станков 

Количество металлической стружки определяется в зависимости от типа станков по «Сборнику 

удельных показателей образования отходов производства и потребления», Москва 1999 г. 

Расчет количества металлической стружки 

           

Наименование станков 

и оборудования 

Коли-

чество, 

шт. 

Общий 

фонд 

рабочего 

времени, 

час/год. 

Удельные 

образования 

металлической 

стружки, 

кг/час 

Кзагр 

Количество 

металлической 

стружки, т/год 

фрезерно расточной 1 7488 2,5 0,2 3,744 



 

 

радиально-сверлильный 2 9360 2,5 0,2 4,68 

вертикально-сверлильный 1 4680 2,5 0,2 2,34 

долбежный 1 5616 2,5 0,2 2,808 

сверлильный станок 7 24024 2,5 0,2 12,012 

токарный станок 7 30264 2,5 0,2 15,132 

заточной станок 11 33384 2,5 0,2 16,692 

горизонтально-фрезерный 

станок 
2 12168 2,5 0,2 6,084 

вертикально-фрезерный 

станок 
2 12168 2,5 0,2 6,084 

токарно - винторезный 1 7488 2,5 0,2 3,744 

универсально-заточной 1 7488 2,5 0,2 3,744 

пила по металлу 4 13104 2,5 0,2 6,552 

ножницы 3 14040 2,5 0,2 7,02 

вальцы 1 7488 2,5 0,2 3,744 

пресс 3 14040 2,5 0,2 7,02 

трубогибочный станок 1 7488 2,5 0,2 3,744 

волочильный станок 2 14976 2,5 0,2 7,488 

стан холодной прокатки 

труб 
3 22464 2,5 0,2 11,232 

острильная машина 1 4680 2,5 0,2 2,34 

шлифовальный станок 4 10920 2,5 0,2 5,46 

циркулярка 2 9360 2,5 0,2 4,68 

фуговальный 1 4680 2,5 0,2 2,34 

рейсмусовый станок 1 4680 2,5 0,2 2,34 

торцовочный станок 2 7800 2,5 0,2 3,9 

фрезерный станок 2 7488 2,5 0,2 3,744 

станок цепевязальный 12 22464 2,5 0,2 11,232 

станок прокатный 4 7488 2,5 0,2 3,744 

станок для получения 

проволоки 
1 1872 2,5 0,2 0,936 

станок для нарезки колец 2 3744 2,5 0,2 1,872 

Итого 85       166,452 

   

Отходы от металлообработки временно размещаются на территории в специальных контейнерах, 

и сдается на переработку в спецорганизацию. 

            

 - ртуть содержащие лампы.  

 Согласно данным заказчика составляет – 500 шт/год 

            Отработанные люминесцентные лампы на промышленной площадке временно хранятся по 45 шт. 

в заводских упаковках на стеллажах в специальном закрытом помещении до сдачи их на 

демеркуризацию. 

            

 – образование древесной стружки при работе деревообрабатывающих станков 

На предприятии образуются древесные стружки и опилки в количестве 18,2124 т/год 

Отходы от столярного цеха передаются населению.  

  

 - образование шлака от выплавки стали 

    Согласно данным заказчика составляет – 2001,5 т/год 



 

 

   

   

 - шлак, образующийся от древесного угля 

 Годовой расход угля составляет 535,4 т/год, зольность угля составляет 6% 

М = 535,4*0,06 = 32,124 т/год 

 Утилизируется ежемесячно. 

  

 Расчет количества твердых бытовых отходов 
  Для  сбора бытовых отходов  установлено 2 металлических контейнера 0,8 м3 с крышкой. 

Вывоз бытовых отходов производится по мере накопления.  

Плотность ТБО: наибольшая в осеннее – зимний период – 0,25 т/м 3 , среднегодовая – 0,2 т/м3.  

– отходы, образующиеся от рабочего персонала 

В соответствии с «Порядком нормирования объемов образования и размещения отходов 

производства» РНД 03.1.0.3.01-96 норма накопления мусора принимается – 1,06 м3/год на 1 

человека, плотность отходов потребления, кг/м3 р=0,25 кг/м3.  

На предприятии образуется отход ТБО: 167 чел*1,06 м3/год*0,25 кг/м3= 44,255 т/год. 
 

 – смет с территории  

Нормы образования бытовых отходов от уборки территории (смет) приняты                           1,8 

м3/100 м2 площадь/год. Площадь асфальтированного покрытия составляет – 2699,4 м2.   

       Ссм. = (2699,4 * 1,8)/100 = 48,6 м3/год = 12,15 т/год 

 

- пищевые отходы 

Норма образования отходов рассчитывается, исходя из среднесуточной нормы накопления на 1 

блюдо – 0,0001 м3. Количество посадочных мест в столовой –100. Пищевые отходы рассчитываются по 

формуле:  

N = 0,0001 * n * m * z, м3/год 

 n – количество условных блюд – 1500; 

N = 0,0001 * 1500 = 0,15 м3/год = 0,03 т/год 

Отходы, образующиеся, от столовой передаются населению. 

 

- бой огнеупорного кирпича 

Согласно данным заказчика составляет – 20 т/год 

 

- отработанные масла 

Согласно данным заказчика составляет – 5,0 т/год 

 

- изношенные прокладочные и РТИ 

Согласно данным заказчика составляет – 0,3 т/год 

 

- бумага, картон (макулатура) 

Согласно данным заказчика составляет – 5,0 т/год 

 

- отходы электронного и электротехнического оборудования 

Согласно данным заказчика составляет –0,2 т/год 

 

 

 

 

Особенности загрязнения территории отходами производства и потребления 

 

Образующиеся отходы будут собираться и временно храниться в специально 

оборудованных емкостях не более 6 месяцев (ТБО не более недели) с четкой идентификацией 



 

 

для каждого типа отходов, что исключает попадание их на почву. Далее, для утилизации, 

будут вывозиться согласно договору. 

 

Рекомендации по управлению отходами 

 

За временным хранением и состоянием всех образующихся видов отходов производства 

и потребления будет производиться регулярная инвентаризация, учет и контроль. 

Для обеспечения охраны и защиты окружающей среды необходимо выполнение 

следующих рекомендаций: 

Обеспечение надежной и безаварийной работы технологического оборудования, 

транспорта и спецтехники; 

Разделение отходов по классам и уровню опасности, сбор отходов в специальные 

герметичные контейнеры, оснащенные плотно закрывающимися крышками и с 

соответствующим обозначением класса и уровня опасности отхода (огнеопасные, взрывчатые, 

ядовитые и.п.) согласно требованиям, установленным в спецификации материалов по 

классификации; 

Размещение контейнеров на специально отведенных огороженных площадках, имеющих 

твердое покрытие (асфальт, бетон), с целью исключения попадания загрязняющих веществ 

в почво-грунты и затем в подземные воды; 

Своевременный вывоз отходов осуществляется на полигон согласно договору. 

Движение всех отходов должно регистрироваться в специальном журнале, 

подвергаться весовому и визуальному контролю; 

Выводы: 

В целом, воздействие работ можно предварительно оценить: 

 пространственный масштаб воздействия - локального масштаба (2 балла); 

 временный масштаб - многолетний (4 балла); 

 интенсивность воздействия - незначительная (1 балла). 

 

При соблюдении всех рекомендаций, указанных выше, влияние на компоненты 

окружающей среды при образовании и временном хранении отходов производства и 

потребления оценивается как воздействие низкой значимости. 

 

Виды и количество отходов производства и потребления 

 

Ниже, в таблице приведены объёмы образования отходов на период эксплуатации. 

  
Наименование отходов Образование, 

т/год 

Размещение, 

т/год 

Прием 

(закуп)/перемещение, 

т/год 

Передача 

сторонним 

организациям, 

т/год 

Всего 2308,1   2308,1 

в т. ч. отходов 

производства и 

потребления 

    

Огарки электродов -12 01 13 0,66 - - 0,66 

Промасленная ветошь -15 02 

02* 

2,2155 - - 2,2155 

Металлическая стружка – 16 

01 17 

166,452 - - 166,452 

Ртутьсодержащие лампы – 

20 01 21* 

500 шт - - 500 шт 

Древесная стружка (опилки) 

-03 01 05 

18,2124 - - 18,2124 



Шлак от выплавки цветных 

металлов -10 02 02 

2001,5 - - 2001,5 

Шлак от прокалки 

древесного угля -10 01 01 

32,124 - - 32,124 

ТБО – 20 03 01 44,255 - - 44,255 

Смет с территории – 20 03 

03 

12,15 - - 12,15 

Пищевые отходы – 20 01 08 0,03 - - 0,03 

Бой огнеупорного кирпича – 

16 11 02 

20,0 20,0 

Отработанное масло – 13 02 

05* 

5,0 5,0 

Изношенные прокладочные 

РТИ – 19 12 04 

0,3 0,3 

Бумага, картон (макулатура) 

– 20 01 01

5,0 5,0 

Электронное и 

электротехническое 

оборудование – 20 01 36 

0,2 0,2 



















































Министерство экологии, геологии и природных ресурсов 
Республики Казахстан РГУ "Департамент экологии по городу 
Алматы" Комитета экологического регулирования и контроля 

Министерства экологии, геологии и природных ресурсов 
Республики Казахстан

Решение по определению категории объекта, оказывающего негативное 
воздействие на окружающую среду

 «26» сентябрь 2021 г.

Наименование объекта, оказывающего негативное воздействие на 
окружающую среду: "Завод по обработке цветных металлов (ЗОЦМ) ОО 
"Кастинг" ", "24540"

(код основного вида экономической деятельности и наименование (при 
наличии) объекта, оказывающего негативное воздействие на 
окружающую среду)

Определена категория объекта: I

(указываются полное и (при наличии) сокращенное наименование, 
организационно-правовая форма юридического лица, фамилия, имя и (при 
наличии) отчество индивидуального предпринимателя, наименование и 
реквизиты документа, удостоверяющего его личность).

Бизнес-идентификационный номер юридического лица / индивидуальный 
идентификационный номер индивидуального предпринимателя: 
991040000303 

Идентификационный номер налогоплательщика:



Адрес (место нахождения, почтовый индекс) юридического лица или 
место жительства индивидуального предпринимателя: Алматы

Адрес (место нахождения) объекта, оказывающего негативное 
воздействие на окружающую среду: (Алматинская, г.Алматы, Ауэзовский 
район, пр.Райымбека, 348) 

Руководитель: БАЙЕДИЛОВ КОНЫСБЕК ЕСКЕНДИРОВИЧ (фамилия, имя, 
отчество (при его наличии))
«26» сентябрь 2021 года

подпись:




