IV. Сравнение планируемых (существующих) технологических процессов (циклов) с наилучшими доступными техническими методами
                                                                                                                   
                                                                                                                      Таблица 4
Технологический процесс получения полиэфирных нитей
	Наименование технологического процесса (цикла, производственной операции)
	Краткое описание технического процесса (цикла, производственной операции)
	Ссылка на источник информации, содержащий детальную характеристику наилучшего доступного технического метода
	Сравнение и обоснование различий в решении
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	Производство полиэфирных нитей
	Основным сырьем для получения полиэфирных нитей является гранулят полиэтилентерефталата (ПЭТ). Основными вспомогательными материалами являются компоненты препараций, динил, полимерный концентрат красителя. Гранулят ПЭТ поступает в прядильный цех в железнодорожных цистернах, автополимеровозах и контейнерах и разгружается в бункеры для хранения, установленные в складе гранулята. Выгрузка гранулята осуществляется сжатым технологическим воздухом с избыточным давлением. По питающему трубопроводу, через транспортную стрелку гранулят поступает в бункер хранения. Выгрузка гранулята ПЭТ из контейнеров производится в приемную емкость с помощью кран-балки через загрузочную воронку. Загрузочная воронка оборудована местным отсосом пыли ПЭТ. Отсасываемая пыль ПЭТ улавливается в карманном фильтре. Транспортировка гранулята в прядильный цех  (длина пути 40м) и сушка гранулята в прядильном цехе осуществляется воздухом в автомотическом режиме. Отработанный воздух из бункеров хранения очищается в карманном фильтре. Емкости хранения гранулята оснащены двумя карманными фильтрами. Воздух пневмотранспорта охлаждается оборотной водой.
 Из сборника гранулят ПЭТФ поступает в промежуточную емкость прядильного цеха, откуда через дозирующую трубу поступает на вибросито для отделения механических примесей и мелких фракций гранулята. Очищенный гранулят непрерывно подается в суточные емкости гранулята, откуда далее подается в кристаллизаторы. Процесс кристаллизации проводится путем создания нагретым циркулирующим воздухом псевдосжиженного слоя. Гранулят нагревается воздухом и тщательно перемешивается. Отработанный воздух из кристаллизатора, насыщенный влагой, очищается от пыли в циклоне, далее воздуходувкой подается в нагреватель, где подогревается до температуры (165-175)0С и вновь поступает в кристаллизатор. 
После завершения процесса кристаллизации гранулят постепенно ссыпается в сушилку, где производится его обработка горячим воздухом. Время нахождения в сушилке – (3 – 4) часа. 
Высушенный гранулят из сушилки поступает через загрузочную воронку в экструдер и, продвигаясь вдоль цилиндра шнека экструдера, расплавляется. Головка экструдера обогревается парами динила. 
Расплав ПЭТФ по расплавопроводу, обогреваемому парами динила, непрерывно подается к прядильным головкам машин  формования и далее по каналам, смонтированным внутри прядильной головки поступает к прядильным дозирующим насосам. Расплав ПЭТФ прядильным насосом подается в фильерный комплект, после которого  в виде струек поступает в обдувочную шахту для охлаждения кондиционированным воздухом с температурой 19-220С. За счет разности скоростей формования и намотки нити во время затвердевания, она вытягивается. 
Головка экструдера, прядильные головки и расплавопроводы машины формования обогреваются парами динила, которые регенерируются в парогенераторе. Нагрев паров динила в парогенераторе осуществляется встроенными электронагревателями. Подпитка парогенераторов динилом производится из существующего бака подпитки.
 Для удаления воздуха и продуктов термического разложения динила из рубашек расплавопроводов и прядильных головок предусмотрена система трубопроводов  с запорной арматурой со сбором и конденсацией паров в бачке обезвоздушивания.
Конденсат динила из контура обогрева по трубопроводу поступает в ёмкость аварийного слива.
Для обеспечения компактности элементарных нитей, предотвращения накопления на них зарядов статического электричества и улучшения проходимости полиэфирных нитей на последующих технологических стадиях на нить наносится препарация. Препарация, поступающая на штифты замасливания, почти полностью поглощается нитью, а остальная часть сливается по сливному коллектору в сборную емкость. Свежесформованные нити принимаются намоточной головкой.
        Снятие наработанной продукции с патронодержателя  производится при помощи передвижного полуавтоматического съёмного устройства. Наработка паковок заданной массы обеспечивается технологическим режимом.
Прядильные машины (8 шт.) оборудованы устройствами пневмоперепутывания, в которых сформованные нити перепутываются при помощи сжатого воздуха, возникают переплетения отдельных филаментных волокон. Все отходы, образующиеся при переплетении собираются  в емкость для отходов.
Очистка фильерных комплектов и прядильных дозирующих насосов осуществляется  в существующей фильерной мастерской.
Загрязняющие вещества: окись углерода, ацетальдегид, образующиеся при разборке, обжиге и очистке деталей фильерных комплектов, дозирующих насосов и фильтров грубой очистки, отсасываются местными вытяжками и выбрасываются в атмосферу
 Далее сформованные нити поступают на стадии вытягивания и термофиксации с нанесением замасливателя, пневмосоединения, трощения, кручения, перемотки,  крашения, сортировки, упаковки.
При производстве полиэфирных нитей  образуются промышленные  сточные воды.
Сточные воды с низким содержанием органических и минеральных веществ от промывок оборудования, из мастерской прядильных насосов и фильер, из отделения приготовления обессоленной воды и отделения препарации. – 45мз/сут.
Стоки с низкой степенью загрязнения из отделения приготовления препарации поступают непосредственно в систему промканализации без предварительной очистки. 
Сточные воды цеха крашения после обработки поступают в резервуар предварительного хранения, а затем на биологические очистные сооружения.
В процессе производства образуются отходы ПЭТ в виде волокнистых отходов, слитков полимера, отходов гранулята, пыли гранулята.
Отходы полиэфирные в виде слитков, пыли, гранулята ПЭТ, волокнистые отходы упаковываются в мешки, взвешиваются, зашиваются или завязываются тесьмой, маркируются, комплектуются по партиям, хранятся, а затем отправляются на использование.
	Reference Document on Best Available Techniques in the Production of Polymers (п.10.2.8 Производство нитей)
п.12.1.2
п.12.1.3
п.12.1.4
п. 12.1.5
 п.12.1.6
	[bookmark: OLE_LINK22][bookmark: OLE_LINK23]В целом технологический процесс производства полиэфирных нитей соответствует описанному в НДТМ.
Соответствует предложенным НДТМ методам  снижения выбросов с применением использования ГОУ, закрытой системы транспортирования по трубопроводам. Соответствует  требованиям по предотвращению  неорганизованных выбросов, по обеспечению контроля и обслуживания техпроцесса, предварительной очистке реакционных сточных вод,  сбора стоков в буферную емкость. Предотвращение нештатных ситуаций –остановов обеспечивается автоматизированной системой контроля процесса. Соответствует рекомендованному НДТМ повторному использованию отходов
Соответствует показателям воздействия на окружающую среду по использованию энергии, образованию полимерных отходов, показателям  удельных выбросов, показателям работы ГОУ.

	Очистка загрязненного воздуха
	Показатели  работы рукавный фильтр  (ист.151)
Объем очищаемых газов – 5,047 тыс. нм3/час
Температура -25оС
Загрязняющее вещество- полиэтилентерефталат
Конц. на входе –   366,55 м г/нм3
Конц - на выходе – 8,240 м г/нм3
Степень  очистки  -  97 %
Показатели  работы карманный фильтр  (ист.152)
Температура -20оС
Объем очищаемых газов –  0,637 тыс. нм3/час
Конц. на входе – 445,62 мг/нм3
Конц.- на выходе – 49,5 мг/нм3
Загрязняющее вещество - полиэтилентерефталат
Степень  очистки  88,9%
	Waste Water and Waste Gas Treatment, п 3.5.3.2
3.5.3.5
	Соответствует показателям  работы.
Показатели работы  рукавных фильтров соответствуют предлагаемым НДТМ.

	
	Показатели работы рукавный фильтр (ист.1522)
Объем очищаемых газов 0,990 тыс. м3/час
Температура -18оС
Загрязняющее вещество- полиэтилентерефталат
Конц.  на входе 115,69 мг/нм3
Конц. на выходе  -  8,15 мг/нм3
Степень очистки –93,0 % 

Показатели работы карманного фильтра (ист.30)
Объем очищаемых газов 72,00 тыс. м3/час
Температура -15оС
Загрязняющее вещество- полиэтилентерефталат
Конц.  на входе 70,87 мг/нм3
Конц. на выходе  - 4,74 мг/нм3
Степень очистки –93,3%

Показатели работы электрофильтра  (ист.153)
Объем очищаемых газов   18,976тыс. м3/час
Температура -33оС
Конц.  на входе 143,66 мг/нм3
Конц. на выходе  -7,42 мг/нм3
Степень очистки –94,8 % 

Показатели работы электрофильтра  (ист.154)
Объем очищаемых газов   14,666 тыс. м3/час
Температура -33оС
Конц.  на входе 70,99 мг/нм3
Конц. на выходе  -4,95 мг/нм3
Степень очистки –93,0 % 

Показатели работы электрофильтра  (ист.155)
Объем очищаемых газов   13,964тыс. м3/час
Температура -36оС
Конц.  на входе 72,34 мг/нм3
Конц. на выходе  -4,92 мг/нм3
Степень очистки –93,2 % 

Показатели работы электрофильтра  (ист.1368)
Объем очищаемых газов   14,576тыс. м3/час
Температура -31оС
Конц.  на входе 62,48 мг/нм3
Конц. на выходе  -1,14 мг/нм3
Степень очистки –98,0 % 

	Waste Water and Waste Gas Treatment п.3.5.3.5











Waste Water and Waste Gas Treatment
П.3.5.3.3
Стр.238
	Показатели работы рукавных фильтров  соответствуют предлагаемым НДТМ:
Поток газа  300-180000 нм3/ч, температура – выше точки росы,  нагрузка по веществам – 1-23 г/нм3, 
достигнутый уровень выбросов  2-10 мг/нм3, 
выдерживается, достигнутый уровень выбросов в соответствии с НДТМ  

Показатели работы рукавных фильтров  соответствуют предлагаемым НДТМ:
Поток газа  180000 нм3/ч,- 900000 нм3/ч температура – выше точки росы,  достигнутый уровень выбросов  1-10 мг/нм3, 
выдерживается, достигнутый уровень выбросов в соответствии с НДТМ  


	Показатели воздействия на окружающую среду	
	Показатели использования энергии:– 2659, 3 кВтч/т
Показатели подачи воды на охлаждение:28,5 мз/т из них 27,0 мз/т  оборотной речной воды
Показатели выбросов: ацетальдегид -303,0 г/т, этиленгликоль – в 2014 году отсутствовал.
Показатели образования отходов: пыль, отходы гранулят 220г/т, прядильный кулич, фильерная путанка, волокнистые отходы- 70650 г/т.
76% выше указанных  отходов используется в ОАО «СветлогорскХимволокно» для производства продукции.
Из отходов полиэфирного производства выпускают полотна нетканые иглопробивные, полотно объемное термоскрепленное. В 2013 году введена комплектная линия для переработки отходов полиэтилентерефталата (ПЭТ) и производства полимерного шпагата.
Промышленные  сточные воды полиэфирного производства собираются в резервуар, а затем подаются на биологические очистные сооружения общества. Содержание ХПК в общем потоке составляет 150-350 мгО2/дм3.

	[bookmark: OLE_LINK11][bookmark: OLE_LINK12]Reference Document on Best Available Techniques in the Production of Polymers (п.10.3.3 Переработка  ПЭТ, табл. 10.6)

	Соответствует показателям воздействия на окружающую среду, за исключением выбросов ацетальдегида. В настоящее время проводится реконструкция цеха крашения, проведение данного мероприятия даст снижение выбросов ацетальдегида.
Показатели НДТМ:
использование  энергии – до 27400 МДж/т),
подачи воды на охлаждение 0,5-35,2(м3/т),
выбросов  метанола – отс.; ацетальдегид – до 75; теп-лоноситель – 45.3., ЛОС – до 10300; этиленгликоль –отс. 
образование полимерных отходов – до 100000 г/т, других -940-17074; вода – ХПК14157, 


	Очистка промышлен-ных сточных сточных вод
	Системы водоснабжения и водоотведения ОАО «СветлогорскХимволокно» предназначены для обеспечения потребления общества в воде, а также для сбора и отведения на очистку сточных вод.
[bookmark: _GoBack]Расход воды в системах оборотного водоснабжения составляет 12787,8 тыс.мз/год, расход воды в системах повторного водоснабжения составляет 70,9 тыс.м3/год.
В соответствии с разделением стоков, согласно химического состава и характера загрязнений, канализация в обществе разделена на канализацию производственных стоков, условно-чистых и дождевых, и хоз.бытовых сточных вод. Дождевые и условно-чистые производственные сточные воды общества проходят предварительную очистку на сооружениях очистки дождевых и условно-чистых производственных сточных вод от нефтепродуктов и взвешенных веществ. Все сточные воды общества поступают на биологические очистные сооружения общества. 
В состав биологических очистных сооружений входит механическая очистка сточных вод (приемные камеры, песколовки, первичные радиальные отстойники) и  сооружения биологической очистки (аэраторы смесители, аэротенки, вторичные радиальные отстойники, илоциркуляционная станция, илоуплотнители, воздуходувная станция, илоотстойники, биологические пруды). Осадки сточных вод и избыточный активный ил проходят обработку на установке обезвоживания осадков сточных вод.

	Reference Document on Best Available Technigues in Common Waste Water and Waste Gas Treatme
4.3.1
3.3.4.3.3
	Показатели работы биологических очистных сооружений соответствуют предлагаемым НДТМ:
-использование предварительных
систем механической очистки перед системами биологической очистки;
-применение аэробной биологии в системах биологической очистки сточных вод;
-очистка от твердых взвешенных частиц
(осаждение. механическая фильтрация);
-удаление биоразлагаемых веществ с помощью систем биологической очистки ;
-содержание БПК в сточных водах после биологической очистки 
< 20 мг/л,  БПК в сточных водах на выпуске в р.Березину после БОС 2,698 мг/дм3 (среднегодовое содержание за 2014 год);
п.3.3.4.3
- сброс сточных вод после биологических очистных сооружений в поверхно-стные воды соответствует НДТН ( ХПК, БПК и др.);
-обработка и утилизация шлама соответствует НДТМ п.3.4.2



Технологический процесс производства нетканых материалов

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



	1
	2
	3
	4

	Производство нетканых материалов
	Основным сырьем для получения нетканых материалов является гранулят полипропилена. Основным вспомогательным материалом является теплоносительное масло, также зависимости от назначения нетканого материала используются ультрафиолетовый стабилизатор, гидрофобная добавка, гидрофильная добавка, антистатик, бактерицид, огнезащитная добавка, антивспениватель. Полипропилен в виде гранул поступает в мешках железнодорожным или автомобильным транспортом, далее выгружается из мешков в емкость для загрузки гранулята. Транспортировка гранулята в емкости хранения осуществляется сжатым воздухом по транспортному трубопроводу. Емкости хранения снабжены системами измерения уровня с блокировками.
Процесс производства нетканого материала состоит из следующих стадий: транспортировка и хранение гранулята, сушка гранулята, смешение и дозировка гранулята, плавление гранулята, формование, охлаждение и вытягивание свежесформованных нитей, каландрирование нетканого материала, увлажнение и сушка нетканого материала, наматывание, резка, упаковка нетканого материала и возврат кромочных полос:
1. Процесс сушки осуществляется только в случае поступления гранулята в нарушенной упаковочной таре с признаками попадания влаги. Сушка гранулята производится в сушилке с использованием горячего воздуха. 
Отработанный воздух после сушки, содержащий пыль, выходит из сушилки, проходит через устройство обеспыливания (карманный фильтр) и выбрасывается в атмосферу.
2. Из сушилки гранулят поступает в смесительную коробку, далее  - дозирующую емкость смесителя-дозатора, где происходит перемешивание гранулята и необходимых компонентов. Подготовленный в смесителе гранулят после прохождения через магнитный отделитель непрерывно поступает в питающее отверстие экструдера. 
3. В экструдере гранулят, продвигаясь вдоль цилиндра шнека, расплавляется. Одновременно происходит смешивание и гомогенизация пластифицированного раствора. Из экструдера расплав гранулята непрерывно подается на формование.
4. Перед формованием с целью очистки от посторонних частиц, во избежание загрязнения фильеры и для обеспечения стабильности формования проводится фильтрация расплава полимера. Профильтрованный расплав полимера поступает в дозирующий (прядильный) насос.
Через отверстия в корпусе фильерного комплекта расплав продавливается через фильтры, улавливающие гель-частички и окисленные частицы, проходит распределительную пластину, продавливается через отверстия фильеры.
5. Выходящий из фильеры пучок нитей обдувается равномерным, направленным в одну сторону потоком воздуха с давлением 150÷480 Па и температурой не менее 7 ºС. Вытяжное устройство состоит из коротких вытяжных листов, которые формируют регулируемую щель, а также воздухонаправляющих щитов. 
6. По ленточному транспортеру материал поступает на термоскрепляющий каландр, в котором подвергается равномерному термическому скреплению за счет равномерного прижима гравированного и гладкого валов. После термического уплотнения нагретый нетканый материал охлаждается при прохождении через валы, которые охлаждаются водой. 
7. Для придания нетканому материалу антистатических, гидрофобных, гидрофильных и антибактериальных свойств он подвергается обработке различными химическими реагентами (присадками) в ротационной установке увлажнения. После обработки нетканого материала раствором присадок он поступает в проходную сушилку непрерывного действия.
8. Выходящий из сушилки нетканый материал подается на наматывающее устройство, где осуществляется его намотка на картонные патроны. Далее поступает на машину для разрезания полос, которая разрезает его на рабочую ширину. В процессе разрезания нетканого материала на полосы производится также обрезка кромок. Получаемые краевые полосы через устройство возврата краевых полос подаются к заправочному устройству экструдера обратной подачи, затем поступают в главный экструдер в качестве расплава.

	Reference Document on Best Available Techniques in the Production of Polymers (п.3.1.2)
п.12.1.2
п.12.1.3
п.12.1.4
п. 12.1.5
 п.12.1.6
	В целом технологический процесс производства нетканых материалов соответствует описанному в НДТМ.
Соответствует предложенным НДТМ методам  снижения выбросов с применением использования ГОУ, закрытой системы транспортирования по трубопроводам. Предотвращение нештатных ситуаций – остановов обеспечивается автоматизированной системой контроля процесса. Соответствует рекомендованному НДТМ повторному использованию отходов.
Соответствует показателям воздействия на окружающую среды по использованию энергии, образованию полимерных отходов, показателям  удельных выбросов, показателям работы ГОУ.


	
	
	
	

	Очистка загрязненного воздуха (установка сушки гранулята)
	Показатели  работы фильтра рукавного МАТ АН-1  (ист. 0971)
Объем очищаемых газов – 0,425  тыс. нм3/час
Конц. на входе – 64,33 мг/м3
Степень  очистки  90%
	Waste Water and Waste Gas Treatment п.3.5.3.5

	Показатели работы рукавных фильтров  соответствуют предлагаемым НДТМ:
Поток газа  300-180000 нм3/ч, температура – выше точки росы,  нагрузка по веществам – 1-23 г/нм3, 
достигнутый уровень выбросов  2-10 мг/нм3, за исключением степени очистки.   Обоснование различий решения. Достигнутый уровень выбросов в соответствии с НДТМ  выдерживается.

	Очистка загрязненного воздуха (система пневмотранспорта)
	Показатели  работы фильтра ФРКН-30В  (ист. 0972)
Объем очищаемых газов – 2,207  тыс. нм3/час
Конц. на входе – 79,6 мг/нм3
Степень  очистки  91,6 %
	
	

	Очистка загрязненного воздуха (вытяжка из бункеров сырья)
	Показатели  работы фильтра ФРИП-5  (ист. 1354)
Объем очищаемых газов – 1,426  тыс. нм3/час
Конц. на входе – 46,34 мг/нм3
Степень  очистки  94%

	
	

	твердые частицы
	 Выбросы твердых частиц производства нетканых материалов:
ист. 0971 - средн. 6,02 мг/нм3, макс. – 6,35 мг/нм3
ист. 0972 - средн. 6,32 мг/нм3, макс. – 6,65 мг/нм3
ист. 0971 - средн. 2,66 мг/нм3, макс. – 2,77 мг/нм3
	Large Volume organic Chemical Industry п.4.1.2.1 П-ООС 17.11-01-12 п.5.1.8, таб. 5.1
	Уровню выбросов,  рассматриваемым в качестве НДТМ - 5-20 мг/нм3. соответствуют.

	общее описание источников выбросов
	Источниками загрязнения атмосферного воздуха производства нетканых материалов являются  вентиляционные выбросы стадий процесса, емкостей хранения, установки переработки отходов. Ингредиентный состав выбросов определяется источником их образования. Общий перечень выбросов от производства нетканых материалов: углерода оксид, формальдегид (метаналь), пыль полипропилена.
	Waste Water and Waste Gas Treatment п.3.5.3.5

	В целом соответствует описанным в НДТМ

	Меры по снижению выбросов 
	В процессе производства нетканых материалов применяется герметичное оборудование и аппаратура, поэтому значительное выделение паров вредных веществ в атмосферу цеха может происходить только в результате разгерметизации, аварий. Воздуховоды от общеобменной вентиляции и воздуховоды от пробоотборников выведены выше кровли здания. Технологическое оборудование подсоединено к вентиляционным  установкам очистки газа, где происходит улавливание твердых частиц, и затем выброс очищенного воздуха в атмосферу.
	Large Volume Organic Cemical Industry п.5.3
	Соответствует  предложенным в НДТМ  требованиям по  предупреждению выбросов, либо их очистке. 

	источники образования сточных вод
	В процессе производства нетканого материала промышленно-загрязненные стоки образуются на прядильной установке для нетканого материала (конденсат из агрегата, вода для промывания системы нанесения), в помещении для  очистки фильеры (спуск с ультразвуковой очистительной ванны, конденсат с очистительной установки высокого давления), на установке регрануляции отходов (охлаждающая вода в качестве сточной воды с сита для обезвоживания гранулята), а также при мытье полов.
	Large Volume Organic Cemical Industry п.4.2.1
	 Источники образования сточных вод соответствуют описанным в НДТМ

	загрязнители в сточных водах
	Сточные воды, направляемые  в систему  канализации, частично загрязнены  ПАВ.
	Large Volume Organic Cemical Industry п.4.2.2
	Ингредиентный состав загрязнений в сточных водах  является специфичным для процесса, что предусмотрено  в описании НДТМ

	логистика
	Полипропилен поступает в мешках железнодорожным или автомобильным транспортом, выгружается в емкость для загрузки. Транспортировка гранулята в емкости хранения и из них на установку осуществляется по транспортному трубопроводу. 
	Large Volume Organic Cemical Industry п.5.1.5
	Соответствует НДТМ в части промышленного планирования, логистики, минимизации воздействий на окружающую среду при передаче, хранении  сырьевых материалов, полупродуктов, готовых продуктов

	отходы
	В процессе производства образуются отходы нетканого материала, используемые для получения регранулята, и отходы в виде «слитков», реализуемые потребителям.
	Large Volume Organic Cemical Industry п 4.3
	Соответствует предложенным НДТМ  видам отходов

	источники образования отходов
	Твердыми отходами являются возвратные отходы, образующиеся при запуске и переводе установки на другой режим, отходы в виде «слитков», образующиеся при смене фильтрующих сеток.
	Large Volume Organic Cemical Industry п 4.3.1
	Соответствует предложенным НДТМ  видам отходов

	переработка отходов, повторное использование 
	Переработка отходов нетканого материала осуществляется на установке регрануляции отходов RGA 80.
Предназначенный для переработки материал через втягивающее устройство подается в комбинированное устройство, где он измельчается, смешивается, нагревается, сушится и предварительно уплотняется, затем поступает в экструдер и расплавляется. Расплав проходит через устройство сменных сит, подается в гранулирующую головку и распределяется по кольцевой щели с капиллярами. После продавливания через капилляры, расплав соскребается вращающимися ножами. Регранулят охлаждается водяным кольцом, отделяется от воды ситом и ссыпается в сушилку. Из сушилки регранулят поступает в установку для расфасовки и загружается в мешки, которые завязывают любым перевязочным материалом или зашиваются синтетической нитью, или завариваются. 
	Large Volume Organic Cemical Industry п 5.2.2
	Соответствует предложенным НДТМ  видам отходов и их переработки

	Показатели воздействия на окружающую среду	
	Показатели использования энергии: 756 кВтч
Показатели образования отходов: отходы (слитки полипропиленовые) 1000 г/т
Показатели сточных вод: сточные воды направляются на биологические очистные сооружения
	Reference Document on Best Available Techniques in the Production of Polymers (п.10.3.3 табл. 10.6)
	Соответствует показателям воздействия на окружающую среду.


	повторное использование воды
	Оборотная вода используется в качестве хладагента и  возвращается  для охлаждения в градирни системы  замкнутого водооборотного цикла.
	Large Volume Organic Cemical Industry п 5.4.1
	Соответствует НДТМ в части повторного использования воды



Обеспечение энергоэффективности
	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
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	В процессе выпуска продукции используются следующие энергоносители:
- электроэнергия на технологические нужды, освещение и вентиляцию;
- тепловая энергия в паре (09,+0,05 МПа) на технологические нужды;
- тепловая энергия в горячей воде на нужды отопления, вентиляции и кондиционирования;
- азот для технологических целей: для создания инертной среды, для продувок;
- сжатый воздух для КИП и А, для нужд пневмотранспорта, продувки емкостей,  обдува жилок ПЭТ;
- вода осветленная, охлажденная, оборотная в качестве хладагента.
Учет ТЭР (коммерческий и технический) обеспечивается двумя способами:
- с помощью КИП;
- расчетным способом, где отсутствуют КИП.
Коммерческий учет электроэнергии осуществляется при помощи технических средств, включенных в АСКУЭ.
Все расходы ТЭР на основные (технологические), вспомогательные производственно-эксплуатационные нужды (освещение, вентиляция, отопление, водо-, воздухо-, азото- снабжение) подлежат нормированию. В основе расчета удельных норм расхода ТЭР лежит уровень развития технологии, достигнутый при производстве данного вида продукции на данном технологическом оборудовании. При разработке удельных норм расхода энергоресурсов учитываются данные:
- об изменении ассортимента продукции;
- анализа производственных условий за период, предшествующий планируемому, с учетом существенных изменений в технологии производства продукции с целью улучшения ее качества, потребительских свойств, данные об эффективности мероприятий по экономии энергоресурсов за период.
Основным направлением работы по достижению максимальной эффективности использования топливно-энергетических ресурсов (ТЭР), обеспечению их экономии и, соответственно, снижению удельных расходов на выпускаемую продукцию, является реализация мероприятий:
- по повышению энергоэффективности действующих и внедрению современных энергоэффективных технологий и процессов;
- модернизации или замене насосного оборудования на современное энергоэффективное с ЧРЭП;
- внедрению энергоэффективных осветительных устройств;
- увеличению использования вторичных энергоресурсов.
Особое внимание уделено оптимизации работы систем теплоснабжения и теплоиспользующего оборудования по производительности и времени, при соблюдении заданных технологических параметров.
Все энергосберегающие мероприятия сводятся в «Программу энергосбережения» организации на планируемый год. 
В течение отчетного месяца проводится «Анализ энергоиспользования» по структурным подразделениям - основным потребителям энергоресурсов с подготовкой «Результатов энергопотребления» за истекшее количество суток отчетного месяца. «Результаты энергопотребления» и «Анализ энергоиспользования» передаются главному инженеру – первому заместителю генерального директора для принятия решения о рациональности потребления ТЭР в течение месяца и необходимости корректировки потребления ТЭР. По итогам работы за месяц и нарастающим итогом с начала года проводится анализ энергоэффективности по цехам - потребителям с составлением «Результатов энергоиспользования», «Сравнения потребления энергоресурсов по заводам», «Результатов водоиспользования», «Сравнения водопотребления по заводам», Сравнение проводится к уровню фактических удельных расходов ТЭР предшествующего года.
	Оценка эффективности мер, принимаемых структурными подразделениями в части соблюдения установленных удельных норм расхода ТЭР, экономного и рационального использования ТЭР дается не реже одного раза в квартал на заседании  комиссии по контролю за экономией и рациональным использованием топливно-энергетических и материальных ресурсов. Также комиссия осуществляет контроль за ходом выполнения, анализ и устранение возникающих проблем по своевременной реализации энергосберегающих мероприятий.

	Best
Available Techniques to Energy Efficiency
Согласно данного документа в обществе постоянно производится модернизация технологи-ческих процессов с заменой оборудования на энергоэффективное.
п.2.9
п.3.2.4;п.3.2.8;3.п.2.1;1,п.3.5.1;3,п 3.6.4;п.3.6.5; п.3.5.4; п.3.7.1; п.3.7.2; п.3.7.8; п.3.7.6; п.3.7.7;
п.3.7.0; п.3.8.1; п.3.8.2; п.3.8.4; п.3.8.5; п.3.9; п.3.10.







































































	Существующая в организации система менеджмента энергоэффективности регламентируется разработанными и действующими в организации регламентами на все виды используемых энергоресурсов. 
Работу по энергосбережению регламентируют «Методические рекомендации по разработке, согласованию и выполнению отраслевых и региональных программ энергосбереже-ния»,
Постановление Национального статистического комитета Республики Беларусь от 02.11.2015 г. № 176 «Об утверждении формы государственной статистической отчетности 4-энергосбереже-ние (Госстандарт) «Отчет о выполнении мероприятий по экономии топливно-энергетических ресурсов и увеличению использования местных топливно-энергетических ресурсов и указаний по ее заполнению»

В 2019 году ООО «Мавитек» провел энергоаудит нашей организации. 
В результате энергоаудита  дана оценка энергоэффектив-ности общества, а также выданы рекомендации по увеличению эффективности использования ТЭР и разработана «Программа по энергосбережению» до 2024 года.



