Інформація про отримання дозволу на викиди 

для ознайомлення з нею громадськості
ТОВАРИСТВО З ОБМЕЖЕНОЮ ВІДПОВІДАЛЬНІСТЮ «ГЛАС ТРЬОШ КИЇВ» (ТОВ «ГЛАС ТРЬОШ КИЇВ»). Ідентифікаційний код юридичної особи в Єдиному державному реєстрі підприємствта організацій України 35519082. Місцезнаходження суб’єкта господарювання – 03067, Україна, м. Київ, вул. Машинобудівна, будинок 50. Контактний телефон: 099 - 1604901. Адреса електронної пошти суб’єкта господарювання: O.Marushchin@glastroesch.ua. Місцезнаходження об’єкта - 09100, Київська область, м. Біла Церква, проспект Незалежності, будинок 85. У відповідності до вимог ст. 3 Закону України «Про оцінку впливу на довкілля» для ТОВ «ГЛАС ТРЬОШ КИЇВ» оцінка впливу на довкілля не вимагається. ТОВАРИСТВО З ОБМЕЖЕНОЮ ВІДПОВІДАЛЬНІСТЮ «ГЛАС ТРЬОШ КИЇВ» спеціалізується на формуванні й обробленні листового скла (виготовлення продукції для світлопрозорих конструкцій та скловиробів). Виробнича потужність підприємства складає 80 000 м2  склопакетів та скляної продукції на рік. Виробнича структура ТОВ «ГЛАС ТРЬОШ КИЇВ»  являє собою виробничий корпус, в якому розміщені: адміністративні приміщення; офісні приміщення; санітарно-побутові приміщення; котельня; виробничий цех; ремонтна майстерня; склад готової продукції; склад сировини та матеріалів; господарчі приміщення.       Режим роботи підприємства – 8 годинний. В якості сировини на ТОВ «ГЛАС ТРЬОШ КИЇВ» використовуються: листове флоат - скло; алюмінієвий профіль; бутил герметик; двокомпонентний герметик марки Eco pur C; силіконовий герметик; ацетат натрію; фарба (емаль) марки(безсвинцева фарба R 7024/OL2/5/33); розчинник марки PRІNT Medіum MS-33; спецпісок; пелети паливні деревні (паливо для роботи твердопаливних опалювальних котлів). Виробничий цех. Листове флоат-скло доставляється на підприємство спецавтотранспортом - пірамідою для транспортування скла. З допомогою вантажопідіймального механізма (крана), флоат – скло перевантажується на піраміду для зберігання скла. Викид забруднюючих речовин в атмосферне повітря під час зберігання флоат – скла відсутній. Для виготовлення продукції для світлопрозорих конструкцій та скловиробів в приміщенні виробничого корпусу облаштовані: лінія виготовлення № 1, лінія виготовлення № 2. Технологічні операції лінії виготовлення № 1 і лінії виготовлення № 2 аналогічні (за виключенням операції порізки скла в роботі лінії виготовлення № 2). Опис технологічного процесу виробництва склопакетів. Операція № 1.Процес різання скла починається з подачі листів скла на стіл різання та закінчується встановленням нарізаних скляних виробів на транспортувальні піраміди. Управління процесом виконується за допомогою програми оптимізації розкрою, що дозволяє знизити кількість відходів на 5% і нижче. Скло перед різанням оброблюється спеціальною рідиною для різання - розчином ацетату натрію  0,1 mol/l - 0,1 N стандартний розчин, в оцтовій кислоті. Під час обробки скла спецрідиною утворюється та викидається в атмосферне повітря забруднююча речовина – кислота оцтова. Нанесення рідини на поверхню скла забезпечує високу якість різання скла та зменшує до мінімума утворення пилу скла. На даному етапі використовується технологічне обладнання: станція завантаження марки АТН 60/30D, стіл різки скла марки GFB 60/30 RE, GFB 37/26, стіл розлому скла марки BTS 60/30, BTS 37/26. Столи різки та розлому скла обладнані системою місцевої витяжної вентиляції (пилосос). Пил та дрібні частинки скла збираються в накопичувальних змінних багатошарових мішках. Викид забруднюючої речовини в атмосферне повітря під час порізки скла відсутній. Вентиляційна труба системи загальнообмінної вентиляції приміщення виробничого цеху являється організованим джерелом викиду забруднюючих речовин в атмосферне повітря. Операція № 2. Виготовлення дистанційних рамок. Технологічний процес виготовлення дистанційних рамок складається з трьох послідовних операцій: згинання дистанційної рамки; засипка молекулярного сита; нанесення первинного бутил герметика  (високоякісний герметик без розчинників та інших летких речовин). Викид забруднюючих речовин в атмосферне повітря від синтетичного гранульованого цеоліту (молекулярне сито) відсутній. На торцеву частину поверхні з’єднувача наноситься герметик першого герметизуючого шару. Згідно ДСТУ ЕN  1279.2022р., в якості герметика першого герметизуючого шару використовують полібутиленовий герметик (бутил). Герметик марки Eco Butyl – це високоякісний однокомпонентний поліізобутилен без розчинників та інших летких речовин. Під час нанесення герметика першого герметизуючого шару викид забруднюючих речовин в атмосферне повітря відсутній. На даному етапі використовується технологічне обладнання: гибка дистанції марки BSV-30К, засипач молекулярного сита марки F1RL, установка нанесення герметика марки LBH-25V. Операція № 3 Складання склопакету. Листи скла встановлюються в автоматичну установку миття і сушки. Миття виконується чистою водою і щітками. Після сушки скло подається на станцію монтажу рамки. Викид забруднюючих речовин в атмосферне повітря під час складання склопакетів відсутній. На даному етапі використовується технологічне обладнання: автоматична установка мийки та сушки листів скла марки RTL-16VN, марки RTL-25VN; технологічне обладнання монтажу рамки марки RSVN 25/16, марки RSVN 38/25; прес марки HPL 25/16, марки HPL 25/25. Операція № 4. Вторинна герметизація. Після пресування склопакет подається на перекидний стіл, далі на горизонтальний конвеєр. По торцевій поверхні склопакета наноситься вторинний герметик. Згідно ДСТУ ЕN  1279.2022р для нанесення другого герметизуючого шару використовується двокомпонентний герметик марки Eco pur C, силіконовий герметик. Під час нанесення силіконового герметика викид забруднюючих речовин в атмосферне повітря відсутній (в складі силіконового герметика аморфні речовини, летючі речовни відсутні). На даному етапі використовується технологічне обладнання: перекидний стіл марки UKL 25/16, марки UKL 35/23; горизонтальний конвеєр марки KFL 55/16, марки KFL 55/22; обертаючий стіл марки ER – 140; екструдер марки TAL 60, марки HDT PRO 6 CLASSIK. Операція № 5. Комплектування заказу та доставка замовнику. Викид забруднюючих речовин в атмосферне повітря під час комплектування заказу відсутній. Опис технологічного процесу виробництва стемаліту. Стемаліт - це листове прозоре флоат - скло, покрите з одного боку шаром фарби (емалі) на основі керамідів, яка закріплюється на склі в процесі термічної обробки, при якій фарба оплавляється і міцно з'єднується з поверхнею скла. Технологія, яку застосовується підприємством, дозволяє досягти сталості та рівномірності кольору, високої адгезії фарби зі склом і екологічної безпеки. Фарби, що застосовуються в процесі виробництва, не містять важких металів або хімічних речовин, шкідливих і небезпечних для навколишнього середовища. Послідовність технологічних операцій наступна: 1. Нарізка скла необхідних розмірів з припуском (опис технологічного процесу нарізки скла в розділі вище «Опис технологічного процесу виробництва склопакетів»). 2. Автоматичне транспортування нарізаного скла на пірамідах до верстату обробки кромки скла в горизонтальній площині. 3. Подача підготовленого скла на стіл для нанесення лако-фарбувального покриття автоматичним способом. Природня просушка лако-фарбувального покриття на склі. На даному етапі отримується фарбоване скло – емаліт. 4. Автоматична подача фарбованого скла на пірамідах в гартівню. Технологічний процес гартування фарбованого скла виконується програмним забезпеченням. Температурний режим в гартівні досягається електронагрівом. Гартування скла відбувається при температурі 700 0 С. На даному етапі отримується загартоване фарбоване скло – стемаліт. 5. Охолодження стемаліту до температури навколишнього середовища, транспортування на склад готової продукції, експедиція згідно замовлень. Забруднюючі речовини утворюються та викидаються в атмосферне повітря під час технологічного процесу нанесення фарби на скло та сушки фарбованого скла. Вентиляційна труба системи загальнообмінної вентиляції приміщення виробничого корпусу являється організованим джерелом викиду забруднюючих речовин в атмосферне повітря. На даному етапі використовується технологічне обладнання: гартівня марки «KERA GLASS» № 220/420371. Опис технологічного процесу виробництва скла з матово-сатиновою поверхнею. Послідовність технологічних операцій наступна: 1. Нарізка скла необхідних розмірів з припуском (опис технологічного процесу нарізки скла в розділі вище «Опис технологічного процесу виробництва склопакетів»). 2. Автоматичне транспортування нарізаного скла до піскоструминної установки для обробки спецпіском. Піскоструменева установка обладнана системою місцевої витяжної вентиляції. Забруднююча речовина збирається в накопичувальні багатошарові змінні фільтри. Викид забруднюючих речовин в атмосферне повітря від піскоструминної установки відсутній. 3. Транспортування скла з матово-сатиновою поверхнею на склад готової продукції, експедиція згідно замовлень. На даному етапі використовується технологічне обладнання: установки піскоструминні марки МД  М24/2250, марки СПС -01М. Автоматизована твердопаливна котельня. Для забезпечення приміщень виробничого корпусу, адміністративних, офісних та санітарно-побутових приміщень опаленням в холодний період року облаштована автоматизована твердопаливна котельня. В котельні встановлено опалювальні твердопаливні котли моделі КТВС 200 тип А (3од.), номінальною тепловою потужністю 200 кВт кожний. Паливом для роботи опалювальних твердопаливних котлів моделі КТВС 200 тип А є пелети паливні деревні. Пелети паливні деревні доставляються на підприємство в герметично закритій мішкотарі. Димові труби твердопаливних опалювальних котлів моделі КТВС 200 тип А є організованими джерелами викиду забруднюючих речовин в атмосферне повітря. Ремонтна майстерня. Для проведення ремонтних робіт на підприємстві обладнана ремонтна майстерня. В ремонтній майстерні виконуються слюсарні роботи ручним та механізованим інструментом. В ремонтній майстерні встановлені заточувальий верстат, свердлильний верстат. Заточувальний та свердлильний верстати не обладнані системою місцевої витяжної вентиляції. Викид забруднюючих речовин в атмосферне повітря відсутній. Відомості щодо виду та обсягів викидів забруднюючих речовин в атмосферне повітря стаціонарними джерелами: оксид вуглецю — 0,711186 т/рік, вуглецю діоксид — 207,5994 т/рік, метан — 0,0369 т/рік, речовини у вигляді суспендованих твердих частинок, недиференційованих за складом — 0,0587544т/рік, оксиди азоту (у перерахунку на діоксид азоту [NO + NO2]) - 0,0835662 т/рік, азоту(1) оксид (N2O) — 0,02952 т/рік, неметанові легкі органічні сполуки (НМЛОС) — 0.3321т/рік; кислота оцтова - 0.030528 т/рік, моноізопропіловий ефір етиленгліколю(пропілцелосольв) - 0,1475 т/рік; 1-~Метоксипропанол-2(альфа-метиловий ефір пропіленгліколю) – 0,045 т/рік.  Загальний обсяг викидів забруднюючих речовин в атмосферне повітря складає — 209,0744546 т/рік. Заходи щодо впровадження найкращих існуючих технологій виробництва, що виконані або/та які потребують виконання – не передбачаються, так як виробництво на ТОВ «ГЛАС ТРЬОШ КИЇВ» не входить до Переліку виробництв та технологічного устаткування, які підлягають до впровадження найкращих доступних технологій та методів керування. Перелік заходів щодо  скорочення викидів, що виконані або/та які потребують виконання – не передбачаються, так як викиди забруднюючих речовин в атмосферне повітря не перевищують встановлених чинним законодавством  граничнодопустимих викидів в процесі виготовлення продукції, підприємство відноситься до третьої групи об’єктів по складу Документів, у яких обґрунтовуються обсяги викидів, в залежності від ступеня впливу об’єкта на забруднення атмосферного повітря. Дотримання виконання природоохоронних заходів щодо скорочення викидів – не передбачається, так як викиди забруднюючих речовин в атмосферне повітря не перевищують встановлених чинним законодавством  граничнодопустимих викидів в процесі виготовлення продукції, підприємство відноситься до третьої групи об’єктів по складу Документів, у яких обґрунтовуються обсяги викидів, в залежності від ступеня впливу об’єкта на забруднення атмосферного повітря. Пропозиції щодо дозволених обсягів викидів відповідають вимогам чинного законодавства. На період проведення робіт з обґрунтування обсягів викидів для отримання Дозволу, установлено, що концентрації забруднюючих речовин від стаціонарних джерел викидів не перевищують нормативних значень граничнодопустимих концентрацій (ГДК) забруднюючих речовин і є допустимим та безпечним для здоров’я людей. Зауваження та пропозиції громадськості щодо отримання дозволу на викиди забруднюючих речовин в атмосферне повітря ТОВ «ГЛАС ТРЬОШ КИЇВ» надсилати в місячний термін після публікації оголошення до Київської обласної державної адміністрації за адресою: 01196, м. Київ, площа Лесі Українки, буд.1, телефон: (044) 286-84-11, електронна пошта: zvern@koda.gov.ua.
