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Проект разработан в соответствии с государственными нормами, правилами, стандартами, исходными данными, а также техническими условиями и требованиями, выданными органами государственного надзора и заинтересованными организациями при согласовании места размещения объекта, и обеспечивает безопасную эксплуатацию зданий при соблюдении предусмотренных проектом мероприятий.

Главный инженер проекта  _______________________ Д. В. Лукомский
В разработке проекта принимали участие:

	Раздел проекта
	Должность
	Фамилия
	Подпись

	Архитектурно-строительное решение
	ГАП
	Сдобников В.А.
	

	Генплан и транспорт
	ГИП
	Лукомский Д.В.
	

	Охрана окружающей среды
	Гл. специалист
	Полякова С .Б.
	

	Инженерные сети, чертежи, схемы
	Ведущий инженер
	Бодров В.Ю.
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3. Постановление «О разрешении ООО «Кроношпан» проектирования деревообрабатывающего завода..» №3163 от 30.10.08


4. Свидетельство о государственной регистрации права 50 HБN 391964 от 25 июня 2007г. 

5. Свидетельство о государственной регистрации права 50 HБN 396128 от 04 сентября 2007г.

5. Согласование проекта ОВОС «Оценки воздействия на окружающую среду» возможности размещения деревоперерабатывающего предприятия ООО «Кроношпан».

6. Свидетельство о государственной регистрации права HAN 1260244, 1260245,1260243, 1260246 от 04.08.2006

7. Градостроительная проработка от 29 мая 2008г. №22/99-1559
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12. Экспертное заключение «Центр гигиены и эпидимиологии в Мосоковской области» по предпроектной или проектной документации №1717-16 от 22 апреля 2008 г. 

13. Заключение ГУП МО «НИиПИ градостроительства» №20/1924 от 17.07.07г.

14.  Архитектурно-планировочное задание №223-р Управления (отдела) Архитектуры и Градостроительства Администрации Егорьевского района от 22.10.2003г.

15. Градостроительное заключение на размещение объекта строительства в МО № 223 о 24.04.2003г. Управления (отдела) Архитектуры и Градостроительства Администрации Егорьевского района.

16. Кадастровый план земельного участка площадью  98 177  кв.м, кадастр. номер:       50:30:004 01 00:0014

17. Кадастровый план земельного участка площадью  площадь 973 546  кв.м, кадастр. номер:     50:30:004 01 10:0035

18. Кадастровый план земельного участка площадью  площадь 80 000  кв.м, кадастр. номер:       50:30:004 01 10:0033

19. Кадастровый план земельного участка площадью  площадь 57 943  кв.м, кадастр. номер:       50:30:004 01 10:0034

20. Кадастровый план земельного участка площадью  площадь 12 877  кв.м, кадастр. номер:       50:30:004 01 00:0012

21. Кадастровый план земельного участка площадью  площадь 6 350  кв.м, кадастр. номер:         50:30:004 01 12:0045

22. Кадастровый план земельного участка площадью  площадь 900  кв.м, кадастр. номер:            50:30:004 01 12:0015

23. Кадастровый план земельного участка площадью  площадь 600  кв.м, кадастр. номер:            50:30:004 01 12:0016

24. Кадастровый план земельного участка площадью  площадь 509 852  кв.м, кадастр. номер:      50:30:004 01 10:0021

25. Кадастровый план земельного участка площадью   площадь 169 823,5  кв.м, кадастр. номер:  50:30:004 01 10:0024

26. Кадастровый план земельного участка площадью  площадь 24 944 кв.м, кадастр. номер:        50:30:004 01 00:0013

27. Кадастровый план земельного участка площадью  площадь 20 200 кв.м, кадастр. номер:        50:30:004 01 12:0025


6.  Общие сведения об инвесторе.

Корпорация «Кроношпан» («Kronospan») имеет 30 промышленных предприятий в  Европе и мире, консолидированный оборот составляет  свыше 2 млрд. евро, крупнейший в мире производитель изделий из древесноволокнистых плит и древесностружечных плит. Численность персонала – около 10000 специалистов. Штаб-квартира корпорации расположена в г. Зальцбург , Австрия.

Управление отделением компании в России осуществляется компанией ООО «Кроношпан» Россия. Предприятие « ООО Кроношпан поставляет свою продукцию в Россию и ближнее зарубежье. В России компания представлена офисом и предприятием в г. Егорьевске, Московской области, первая очередь которого была введена в эксплуатацию в 2005 году..  Продукция, выпускаемая и поставляемая на российский рынок, широко известная, такая как ламинированные напольные покрытия  ламинированные,  стеновые панели.

  Первоначально Кроношпан являлся семейным бизнесом, базирующимся в Австрии, который был основан  в 1897 г.   В настоящее время Кроношпан стал одним из самым крупных в мире предприятий по деревообработке. Структура собственности развита таким образом, что обеспечивает дальнейший рост и удовлетворяет различным требованиям экономической и политической среды в течение прошедших 100 лет.

При производстве МДФ , ДСП, ОСП (ориентировано-стружечной плиты) в качестве сырья используется древесина из находящихся в ведении государства лесов, которая остается после санитарной вырубки. Щепа и опилки с лесопилок тоже могут использоваться. Плита производится путем связывания обрабатываемой древесины термоактивной карбомидоформальдегидной смолой или экологически безопасного клея PDMI. Обрабатываемая древесина покрывается смолой и кладется на конвейер, где происходит формовка непрерывной плиты. Плита проходит через предварительный сепаратор, который уплотняет ее и придает более прочную форму, прежде чем плита отправится в горячий пресс, который устраняет смолу с поверхности и производит готовую базовую плиту. Плита толщиной от 3 мм до 28 мм для МДФ и от 6 мм до 38 мм для ДСП шлифуется  и разрезается по размеру; затем отгружается и хранится до того времени, когда она будет продана. Она может быть продана в таком виде или подвергнуться дальнейшей обработке с применением меламинового покрытия, пленки или ламинированного декора.

Кроношпан, ведущий производитель деревянных панелей в мировом масштабе

№ 1 Производитель  ДВП средней плотности

№ 1 Производитель ламинатных полов

№ 1 Производитель ДСП

№ 2 Производитель формальдегидных смол 

для деревянных панелей

Кроношпан ведет деятельность в 30 местах, имеет представительства в 19 странах
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Кроношпан состоит из шести отдельных производственных групп, одной из которых является Российская группа, и некоторого количества центральных функций и функций поддержки.

Децентрализация – это принцип работы Кроношпана, однако централизация некоторых основных действий позволяет руководству действующих компаний сконцентрироваться на своих ежедневных обязанностях и стремиться к постоянному улучшению качества и обслуживания. 

Кроношпан вкладывает немало времени и усилий для того, чтобы соответствовать современным стандартам охраны окружающей среды, очень серьезно относится к своим социальным обязанностям .

Сфера деятельности Кроношпана распространяется на всю Европу, где компания обеспечивает рынок в 500 млн. человек,  а также ведет производственную деятельность в Китае.  

В настоящее время компания  Кроношпан заинтересована в дальнейшем развитии собственного производства в России. Это связано, прежде всего с перманентным увеличением объемов сбыта продукции и прогнозируемым продолжением роста спроса. Территория в  Егорьевском районе имеет перспективы по дальнейшему расширению предприятия, поэтому в 2005г. компания Кроношпан в соответствии с ходатайством о намерениях (2002г.), разработала проект расширения производства, предусматривающий создание комплексного предприятия, с замкнутым производственным циклом, ориентированным на полную переработку древесины до конечной товарной продукции.   В составе корректируемого проекта планировки производства ООО «Кроношпан» предусматривается создание предприятия по  производству  ориентировано-стружечных плит (ОСП) с производственной мощностью 1700 м3/день. 29 октября  2010 г.  было принято решение  о строительстве предприятия по выпуску ориентировано-стружечной плиты (ОСП) в г. Егорьевск на существующей площадке. Площадка, имеет необходимые условия для размещения нового производства на основе плана текущего периода, а также учитывала бы возможность дальнейшего развития предприятия в будущем.
Ранее представленный проект планировки рассматривал производства плит МДФ-2, создание производства ДСП (древесно-стружечных плит)и создание собственного мебельного производства, производство клея
7. Данные о районе и участке строительства. Характеристика участка. Градостроительные и природные условия.

Рассматриваемая территория в корректируемом проекте планировки, площадью 200,7 га расположена в северно-западной части Егорьевского района и граничит: с севера – с землями Ефремовской сельской администрации, с востока – с Большим кольцом МЖД «Воскресенск-Куровская», с юга – с землями общедолевой собственности ЗАО «Егорьевское».


Участок расположен вдоль Большого кольца МЖД на отрезке «Воскресенск-Куровская». В 300 м к северо-востоку от участка расположена д. Ефремовская, с востока к участку примыкает д. Бузята, в 80-100 м юго-восточней участка расположена д. Вишневая, юго-западней участка – сельхозяйственные земли (пашня). По западной границе участка проходит дренажная канава, связанная каналами с копаными прудами, один из которых (южный) расположен на территории ООО «Кроношпан», другой (северный) – за пределами территории. На северо-западе территории граничит с Орехово-Зуевским районом. Выезд с участка осуществляется на автомобильную дорогу «Москва-Егорьевск-Тума-Касимов». От Большового кольца МЖД (отрезок «Воскресенск-Куровская» к участку проведена железная дорога).

В настоящее время часть территории, рассматриваемая в корректируемом проекте планировки застроена объектами 1- й - 6 ой очередью строительства ООО «Кроношпан» согласно разработанного проекта и прошедшего государственную экспертизу.

Рассматриваемая часть участка под проектируемое производство ОСП занята деревьями, кустарником нерегулярного характера и т.п.

Незастроенная территория рассматривается как участок под проектируемое строительство производства ОСП. Основной перечень объектов нового производства: открытая ж/б площадка для складирования древесины (деревосклад), участок окорачивания бревен, участок производства стружки, участок сушки стружки, участок  сортировки стружки, участок клееподготовки, участок формирования ковра, участок прессования, участок охлаждения готовых плит, благоустройство и озеленение,  проектируемые проезды, технологические площадки.
Рельеф участка нарушен. Перепад высотных отметок составляет: 5,51 м(от 129,51 м до 135,02 м). 

8. Линии градостроительного регулирования


Корректировка проекта планировки уточняет местоположение линий градостроительного регулирования – красных линий и линии регулирования застройки.


Красные линии приняты в соответствии с «Генеральным планом г. Егорьевска», разработанным ГУП НИиПИ Градостроительства в 2003г.

Красные линии – линии, обозначающие  существующие  планируемые границы территорий общего пользования, границы земельных участков, на которых расположены сети инженерно-технического обеспечения, линии электропередачи, линии связи, трубопроводы, автомобильные дороги, железнодорожные линии  и другие подобные сооружения.


Линия регулирования застройки – границы застройки, устанавливаемые при размещении зданий, строений, сооружений с отступом от красных линий или от границ земельного участка.


Разбивочный чертеж красных линий выполнен в масштабе М1:2000.

Расчет координат точек красных линий выполнен в границах рассматриваемой территории. Ведомость расчета координат прилагаются.

Установленные красные линии обязательны для соблюдения всеми субъектами градостроительной деятельности, участвующими в процессе проектирования, последующего освоения и застройки рассматриваемой территории.
9. Функционально-планировочная организация территории.

Организация рельефа.

Генплан предусматривает разделение площадки на функциональные зоны: предзаводскую зону,  производственно- складскую зону, зону энергетических устройств, зоны источников водоснабжения, рекреационную и охранную зону  (по периметру предприятия), зону очистных сооружений ливнестоков. 

Предзаводская зона ( 1 очередь строительства)включает в себя  4 площадки для стоянки грузового и легкового транспорта, здание для отдыха водителей. В предзаводской зоне расположены подъездные автомобильная и железная дороги. Для вновь проектируемого производства ОСП осуществляется удлинение существующих ж/д путей №
Зона энергетических устройств (1 очередь строительства) включает в себя трансформаторную подстанцию 220/10 кВ и ГРП. Для вновь проектируемого производства ОСП предусматривается размещение встраиваемых трансформаторных подстанций следующей расчетной мощности:  4х1,6 МВА,  6х1,6 МВА, 2х2,5 МВА.
Зоны источников водоснабжения (1 очередь строительства), включающие артезианские скважины, имеют  зоны строгого режима 60х60 м. Для вновь проектируемого производства ОСП предусмотрена 3 раб. артезианская скважина расположенная согласно генплана.
Рекреационная зона предприятия предусматривается в местах водоема и на вновь приобретенной территории 17 га. 

Зона очистных сооружений  (1 очередь строительства) обеспечивает прием  и транспортировку хозяйственно- бытовых стоков  и очистку ливневых стоков 1-5 очередей завода. 6 очереь строительства предусматривает собственные очистные сооружения фирмы «Labko». Для вновь проектируемого производства ОСП проектируются очистные сооружения соответствующей мощности.
Схема архитектурно-планировочной организации территории выполнена на топографической съемке М1:2000.  Инженерно-геодезические изыскания под проектируемую застройку (1-6 очереди строительства) выполнены фирмой ЗАО «Союзинжгео», Москва, для нового производства ОСП  фирмой ООО «Гипрозем», г. Воскресенск.
Расположение всех объектов деревоперерабатывающего завода ООО «Кроношпан» выполнено с учетом размеров существующего земельного участка, сложившегося рельефа земельного участка, требований СНиП по пожарной безопасности.

Рассматриваемая территория относится к землям промышленности, энергетики, транспорта, связи, радиовещания, телевидения, информатики,  земли иного специального назначения. Функционально-планировочные решения проекта планировки принимались с учетом решения следующих задач:

- сохранение и развитие территории,

- развития транспортных железнодорожных сетей,
- расширения сетей автодорог,

- охраны окружающей среды и развитие экологической культуры,

- благоустройства и озеленения территории,

- экологической ситуации данного участка территории.

Проектом предусмотрено устройство технологических площадок, проезжих автодорог, размещение организованных стоянок для грузовых и легковых автомашин, благоустройство участка с устройством участка с устройством газонов и цветников.

На проектируемой территории под производство ОСП предусмотрено  расположение следующих объектов капитального строительства:

- производственно-складской корпус  по изготовлению плит ОСП состоящий из складской зоны, производственной зоны, склда запчастей, вспомогательных технических помещений; котельная открытого типа (комплектная поставка) для нужд пресса, котельная на твердом топливе для нужд сушилки стружки,  здание дробилки древесины №1 и №2,  здание клееподготовки; очистные сооружения; сооружение загрузки древесины №1 и №2; ж/б силос хранения пыли; ж/б бункеры хранения мокрой стружки; здание диспетчерской сушилки.  
Организация рельефа рассматривается с точки зрения обеспечения надежного водоотвода с рассматриваемой территории.

Отвод поверхностных вод предусмотрено осуществить открытым способом по лоткам проездов, дождеприемным колодцам,  с крыш производственных и вспомогательных зданий,  с асфальтовых и бетонных площадок с последующим выводом на очистные сооружения. 

Схема организации рельефа разработана в красных горизонталях с сечением рельефа через 10 м. Поперечные и продольные уклоны по проездам, технологическим площадкам взяты в пределах нормы.

10.  Транспортное обслуживание и  противопожарные мероприятия.


Схема транспортного обслуживания определена местом положения рассматриваемой территории, учитывает сложившиеся транспортные связи. Подъезд автотранспорта к проектируемому объекту запланирован за счет автодороги, которая примыкает к существующей д. Вишневая - д.Голубевая - д. Теребенки, а также в северной части территории – автодороги проходящую через ж/д путь Куровское - Егорьевск. Ширина проезда принята не менее 6,0 м. Система проездов, предусмотренная проектом планировки, обеспечивает возможность удобных подъездов ко всем объектам рассматриваемой территории и размещение открытых стоянок  и мест парковки, как для легкового, так и для грузового транспорта.
Для расчета грузооборота железнодорожным транспортом приняты вагоны вместимостью 40т для доставки древесины и 33т - для отгрузки гото​вой продукции, для доставки метанола и отгрузки клея – ж.д. цистерны 55 т. Для расчета грузооборота автомобильным транспортом приняты  автомобили  для доставки древесины - грузоподъемностью 10т, для отгрузки панелей ДСП, МДФ, ОСП и рулонов бумаги - 20т. Грузовой автомобильный и железнодорожный транспорт  работают на  предприятии по прямым договорам с другими транспортными организациями.
Длина ж.д.путей, обеспечивающих 2 очередь строительства составит - 4 км, обеспечивающих 3 очередь строительства -7,7 км, обеспечивающих 4 очередь строительства -3 км. Для производства ОСП предусматривается удлинение пути №1 на 250 м, №2 – 200 м№
Категория железнодорожного пути- III. Ограничение скорости ж.д. состава на подъездных путях – 3 км/час. Радиус пути – 160-200 м.

Автомобильные дороги приняты категории IIв (по СНиП 2.05.07-91*) с расчетной скоростью движения 40- 60 км/час. Дороги имеют 2-3 полосы движения, ширина проезжей части 9- 15 м.  Основные проезды и площадки приняты с асфальтобетонным покры​тием и бортовым камнем, второстепенные - со щебеночным покрытием.

Доставка сырья осуществляется железнодорожным (80%) и автомобильным (20%) транспортом. Отправка готовой продукции осуществ​ляется железнодорожным (20%) и большегрузным автомобильным (80%) транспортом.

Транспортировка щепы, стружки и опилок осуществляется по открытым конвейерным галереям. Приводные станции размещаются в помещениях  IV степени огнестойкости. Транспортировка осмоленного волокна, высушенной стружки и пыли выполняется пневмотранспортом по надземным трубопроводам.

Транспортировка жидких материалов (метанол, клей) и пара предусмотрена по трубопроводам, проложенным по технологическим эстакадам. Высота прохода галерей, технологических эстакад и пневмопроводов над ж.д. путями - 8 400 мм, над автомобильными проездами не менее 7 м.

Обеспечивается свободный доступ пожарных подразделений к источникам наружного противопожарного водоснабжения.


Пожарные разрывы от смежных зданий и сооружений приняты согласно СНиП 2.07.01-89*.


Пожарные проезды, подъездные пути совмещены с функциональными проездами. 
Предусмотрена возможность кругового проезда пожарных машин к объектам в соответствии со СНиП 2.07.01-89*.

На действующем предприятии существует пожарное депо. 
На нужды пожаротушения, для производства ОСП предусматривается установка двух ж/б емкостей объемом 
Соблюдены минимальные разрывы между отдельно стоящими зданиями с учетом степени огнестойкости конструкций и категории взрывопожаро- и пожароопасности по НПБ105-03;

Предусмотрены пожарные проезды к зданиям;

Склад древесины – открытая ж/ площадка для складирования древесины, рассчитанный на хранение круглой древесины  общим объемом не более 124 000 м3.  Древесина складируется в  штабели высотой 4 м. Группы штабелей не превышают   1,5 га . Ширина группы штабелей не превышает 50 м. Площадь склада – 3, 6 га. Продольные проезды между штабелями должны быть не менее 6м, поперечные не менее - 4 м. Площадь квартала не превышает 4,5 га.

 У внешних сторон   складов круглых лесоматериалов и опилок  предусмотрены дороги с твердым покрытием шириной не менее 3 м для проезда и маневрирования основных и специальных пожарных машин. Расстояния от оснований штабелей до середины указанных дорог  принято не менее 8 м 

Расстояния между штабелями древесины и зданиями и сооружениями не менее 30 м.

Количество переездов через ж. д. пути должно быть не менее двух.
На территории предусмотрены пешеходные дорожки, вымощенные из бетонных плиток. 
11. Архитектурно-планировочное решение

Для строительства  деревоперерабатывающего завода приняты следующие объекты: 
- производственный корпус производства плит МДФ-сырца, ламинированных плит МДФ, ламинированного пола, стеновых панелей с административно-бытовым корпусом.

- насосная станция 2 подъема

- подземный павильон с двумя артезианскими скважинами

- контрольно-пропускной пункт

- складской корпус

- технологические установки для транспортировки щепы

- деревосклад

- здания измельчителей 1 и 2

- здание перемола щепы

- 2 силоса для хранения щепы 

- здание рафинера 1 и 2

- котельная

- бетонный узел

- локомотивное депо

- станция разгрузки и складирования карбомида

- производственный корпус изготовления КФК-клея с административно-бытовым корпусом.
- склад ФА

- склад метанола с насосной станцией
- станция разгрузки и погрузки метанола ж/д состава

- станция разгрузки и погрузки ФА/КФК - клея автотранспорта

- установка ФА 1 и 2 + помещения вентиляторов с ТП
- контрольно-пропускной пункт завода по производства КФК-клея

- градирни

- здание насосной станции

- трансформаторная подстанция 10/220 кВ

- очистные сооружения

- силоса с влажной щепой

- силоса с опилками

- диспетчерская сушилки производства плит ДСП с ТП
- производственный корпус изготовления плит ДСП с ТП

- технологическая установка сушки щепы (Сушилка)

- открытый склад опилок

- газораспределительный пункт

- временная столовая

- автостоянка для грузового автотранспорта

- автостоянка для легкового автотранспорта

- здание таможенного терминала с ТП

- технологические асфальтовые и бетонные площадки

- объекты перспективного строительства (подъездная автодорога и ж/д путь, производственно-складской корпус №1 – общей площадью 85 000 кв.м., производственно-складской корпус №2 – общей площадью 22 500 кв.м., ж/б площадки – общей площадью 140 000 кв.м. )
Несущие конструкции – металлический каркас. Наружные стены – сэндвич панели RAL 1015. Оконные стеклопакеты окрашены в зеленый цвет. По периметрам зданий имеются автоматические ворота с габаритами 4 м на 5 м., а также двери, окрашенные в зеленый цвет. Пол – монолитный железобетон. Кровля представляет собой сэндвич панель с мембранной гидроизоляцией. На крыше установлены дренажные воронки для сбора дождевой воды и последующей транспортировки воды по ПВХ трубам установленным на вертикальных консолях  и последующей подачи ее к очистным сооружениям.
Здание таможенного терминала, здание диспетчерской сушилки ДСП, АБК завода КФК клея, насосная станция завода КФК клея представляет собой:

Наружные стены  –кирпич белого цвета;

Несущие конструкции – монолитный железобетон.

Павильон для артскважин, а также емкости для пожарного и питьевого водопровода выполнены из монолитного железобетона и имеют обваловку плодородным грунтом.

Вдоль границы участка, а именно вблизи границы д. Бузята искусственно сформированы насыпи плодородного грунта высотой 6 м.

Данное решение позволило облагородить не только близлежащую территорию, но и значительно снизить шумовой фон автодороги и предприятия в целом.

Данная насыпь сформирована со стороны д. Вишневая, ж/д пути Куровское - Егорьевск. Для еще большего подавления шума планируется высадка хвойных насаждений на каждом склоне насыпи земли. 

12. Состав производств на территории       
ООО «Кроношпан»

Производство плит МДФ -2.
В состав третьей очереди строительства (производство плит МДФ -2) входят следующие здания и сооружения:

· установка загрузки древесины 

· здание для измельчения древесины №2 

· станция очистки щепы 

· бункер  щепы 

· галерея подачи щепы №2

· газоход сушки;

· площадка технологических фильтров;

· установка циклонов;
· насосная станция 1 подъема №2 
· производственно-складской корпус №5 (реконструкция. 
незавершенное строительство объекта - склад готовой продукции).
· автозаправочная станция контейнерного типа.
Производство ДСП
В состав четвертой очереди строительства завода 
(производство плит ДСП) 
входят следующие здания и сооружения:

·  производственно-складской корпус №2 ;

· котельная №2  в составе оборудования линии ДСП;

· открытый склад опилок.

· галерея подачи щепы №3  в составе оборудования линии ДСП;

· галерея подачи опилок  в составе оборудования линии ДСП;

· галерея подачи щепы №4 в составе оборудования линии ДСП

· бункеры пыли;

· здание измельчения щепы;

· сушилка  в составе оборудования линии ДСП;

· установка просеивания и сортировки стружки  в составе оборудования линии ДСП;

· бункеры стружки;

· здание перемола щепы 

· силосы мокрой щепы;

· здание насосной станции пожаротушения с пожарным резервуаром;

· Мобильное здание для водителей;

· Установка загрузки древесины в составе оборудования линии ДСП.

· Технологическая площадка

Производство мебели.

В состав пятой очереди строительства (Мебельная фабрика) входят следующие здания и сооружения:

- производственно-складской корпус № 3  с бытовыми пристройками и навесами;

-главное административное здание;

- здание проходной;

- здание электромеханических мастерских; 

-склад ГСМ; 

- насосная станция пожаротушения с 2 резервуарами;

- блочная модульная котельная БМК-12 №3  с трубой .

-склад отходов;

- аккумулирующая емкость ливнестоков №2;

- площадки для грузового и легкового транспорта.

Производство декоративной бумаги.

В состав шестой очереди строительства (типография 
декоративной бумаги) входят следующие здания и сооружения:

· производственно-складской корпус №4;

· административный корпус;

· здание проходной;

· склад отходов;

· насосная станция с  резервуарами

· очистные сооружения ливнестоков 

· Канализационная насосная станция (КНС) бытовых и промышленных 

стоков;

· газорегуляторный пункт блочный (ГРПБ) 

· холодильная станция 9;

· емкость для хранения дождевой воды);

·  площадки для грузового и легкового транспорта.

Производство КФК-клея

-  Здание производства клея

- Склад ФА/КФК

- Станция разгрузки карбамида

- Насосная станция оборотной вода

- Градирни

- Склад метанола

- Ж/д станция разгрузки метанола

- Точка разгрузки/погрузки КФК клея ж/д транспортом

- Точка погрузки /разгрузки  ФА автотранспортом
- Станция ФА 1

- Станция ФА 2

- АБК

- Эстакада подачи клея и пара

- Эстакада подачи метанола

- Станция пожаротушения

- Склад сахара

- Склад тинамина

- Аккумулирующая емкость

- Здание вспомогательного оборудования
Производство  ориентировано-стружечных плит (ОСП):
- производственно-складской корпус ОСП
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- здание дробилки №1, №2
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- Участок загрузки древесины №1, №2
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- Участок окорачивания древесины №1, №2
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- Участок сушки стружки №1, №2
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- Здание диспетчерской сушилки со складом
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- Котельная открытого типа
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- Здание клееподготовки
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- Участок сортировки стружки
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- ж/б силос под хранение пыли
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- силоса под хранение стружки
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- насосная станция с 2-я пожарными резервуарами емкостью 500 м3  
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- подъездной ж/д путь
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- подъездная автодорога
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- технологическая площадка

- открытая ж/б площадка под складирование древесины
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Объекты перспективного строительства
Производственно-складской корпус №1(ПСК №1) для складирования готовой продукции, размещения 2 линий ламинирования КТ.
Производственно-складской корпус №2 (ПСК №2).
Открытая ж/б площадка для складирования опилок и щепы.
Открытая ж/б площадка для складирования древесины (сырья)

Подъездная автодорога и ж/д пути к ПСК №1.

12.1 Описание технологического процесса производства плит ОСП.

Основные этапы процесса производства:
(интерактивная схема на примере линии фирмы "Dieffenbacher") 
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     I.-V.  Подготовка материала.
       VI.  Формирующая станция.
       VI.  Укладка ковра.
      VII.  Прессование.
VIII.-IX.  Финишная линия.






       I.  Доставка и сортировка бревен
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   Первым делом на завод доставляется древесное сырье – круглые лесоматериалы. Осина, тополь, сосна, 

клен – наиболее ходовые породы, которые закупают производители OSB. Как только сырье прибыло на площадку завода, его сразу разгружают с помощью автопогрузчиков, специально предназначенного гидроманипулятора или крана с грейферным захватом. 

       II.  Окаривание бревен на цепном транспортере
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          Первым делом на завод доставляется древесное сырье – круглые лесоматериалы. Осина, тополь, сосна, клен – наиболее ходовые породы, которые закупают производители OSB. На площадку, как правило, доставляются бревна длиной 2,4, 4,8 или 7,3 м (стандартные длины для североамериканских лесозаготовителей). Как только сырье прибыло на площадку завода, его сразу разгружают с помощью автопогрузчиков, специально предназначенного гидроманипулятора или крана с грейферным захватом. Часть древесины складывают на бирже сырья, часть сразу пускают в производство. Дальше нужный объем сырья на заданное время погружают в пропарочные бассейны, после чего окоривают. Если древесина недавно срублена и незамерзшая, то ее сразу пускают на окорку и дальше в стружечный станок. В настоящее время можно встретить три вида стружечных станков, которые используются для производства OSB-стружки. Ставший уже традиционным стружечный станок для коротких древесных чурок. Есть также дисковые стружечные станки, которые измельчают целые бревна. В них используется другая система подачи и фиксации древесины в процессе резания. Для переработки бревен без предварительной раскряжевки используют также роторные (кольцевые) стружечные станки. Эти станки отличаются от дисковых конструкцией режущего инструмента.Часть древесины складывают на бирже сырья, часть сразу пускают в производство. 

       III.  Распиленные на короткие заготовки бревна загружаются в строгальную установку (дробилку), которая расщепляет их на ленточную стружку по направлению древесного волокна.
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   Размеры стружки задаются в соответствии с процессом технологической обработки. Стружка имеет равномерную толщину. Большинство заводов использует смесь стружки размерами от 75 до 150 мм в длину и 15-25 мм в ширину. А вот средняя толщина стружки уменьшилась с 0,8 мм, которую делали в 80-х годах, до 0,6 мм в наши дни.
   Оставшаяся мелкая стружка и кора служат топливом для энергетической системы завода. 

       IV.  Сушка и сортировка полученной стружки.
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   Сырая стружка после стружечного станка накапливается в специальных бункерах, из которых порциями подается в барабан сушильной установки. В производстве OSB чаще всего используют трехпроходные либо однопроходные барабанные сушилки, а также их комбинацию – трехпроходная/однопроходная. На некоторых производствах можно увидеть более современные трехсекционные конвейерные сушилки. Концепция конвейерной сушки OSB-стружки была заимствована из пищевой промышленности – технологии производства картофельных чипсов. Конвейерные сушилки имеют ряд преимуществ перед традиционными барабанными. Во-первых, конвейерные сушилки позволяют высушивать более длинную стружку, не повреждая ее. Во-вторых, весь поток стружки просушивается более равномерно, и при этом температура на выходе конвейерной сушилки ниже, чем у сушилки барабанного типа. Это весьма важное обстоятельство, т.к. чем ниже температура на выходе сушилки, тем выше пожаробезопасность процесса и ниже эмиссия загрязняющих веществ (летучих органических соединений).
       После сушки стружку сортируют, чтобы отделить слишком мелкую и слишком крупную стружку от основного потока. Подходящую стружку иногда сортируют дополнительно, особенно если стружка внутреннего слоя будет выкладываться на формовочный конвейер хаотично, без ориентации. В этом случае более крупную стружку правильной формы отсортировывают на внешний слой, где стружка ориентируется. Остальную стружку пускают на внутренний слой OSB-плиты. Рассортированную стружку накапливают в бункерах сухой стружки. Мелочь и слишком крупная стружка транспортируются в бункер сухого топлива котельной.

 

       V.  Отсортированная стружка смешивается с воском и водостойким связующим (обычно фенольным или изоцианатным полимерным связующим веществом).
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        Процесс смешивания стружки со смолой и парафином контролируется самым тщательным образом. Для осмоления стружки внутреннего и внешнего слоев используют разные смесители. Конструкцию они имеют одинаковую, но состав химикатов, подаваемый внутрь, как правило, различен. В общих чертах смеситель представляет собой цилиндрический барабан, который вращается с заданной скоростью. Внутрь барабана по отдельным трубопроводам подаются парафин, смола и другие компоненты клея. Но, независимо от того, какой парафин используется, сырой или эмульгированный, он вводится перед смолой. Для внутреннего и внешнего слоев чаще всего используют разные типы смол. Смола для внешнего слоя может подаваться в жидком или порошко​образном виде, в то время как смола внутреннего слоя может быть, кроме того, фенолформальдегидной или изоцианатной. Расход изоцианатной смолы для стружки внутреннего слоя всегда выше, т.к. она застывает быстрее и при меньшей температуре, чем фенолформальдегидная. Часто производители увеличивают количество смесителей, чтобы иметь большую гибкость в выборе типа смолы и упростить переход от одной формулы клея к другой. Интересно, что вращающийся диск, который распределяет смолу внутри смесителя, был заимствован из оборудования для окраски автомобилей и стал прямо-таки революционным открытием в технологии осмоления стружки. Несмотря на высокий уровень технологии сегодня, нужно отметить, что в вопросе осмоления стружки все еще есть место для исследовательской работы, особенно в области контроля расхода смолы.



       VI.  Формовка и укладка стружки.
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   Технология формования стружечного ковра в производстве OSB также претерпела определенные изменения. Понятно, что желание ориентировать стружку в слоях ковра привело к усложнению конструкции формовочных машин. На начальном этапе ориентировать стружку пытались электростатическим методом. Но он был малоэффективным, сложным и дорогим. Самым надежным методом оказался самый простой из всех. Этот метод используется и сейчас.
       Ориентирующая головка стружки внешнего слоя чем-то очень похожа на фермерские бороны. Она состоит из ряда круглых дисков, которые направляют падающую вниз стружку, выравнивая ее параллельно длинной стороне ковра. Ориентирующая головка стружки внутреннего слоя состоит из роликов в форме звезды с плоскими лопастями. Вращаясь, они выравнивают стружку параллельно ширине ковра, перпендикулярно к направлению движения конвейера. Размеры элементов ориентирующих головок и расстояние между ними подстраиваются под размеры стружки так, чтобы она проваливалась сквозь вращающиеся диски или ролики до того, как они вынесут стружку за пределы ориентирующей головки. Слои с ориентированной стружкой выкладываются на движущийся внизу конвейер последовательно, один за другим. Ориентация стружки в слоях чередуется следующим образом: продольная, поперечная, продольная (в 3-слойных плитах). Каждый слой формируется отдельной ориентирующей головкой и выкладывается отдельной формующей машиной.
       В процессе формования стружечного ковра плотность насыпи непрерывно измеряется, чтобы гарантировать ее однородность.
       Большинство линий формования в Северной Америке имеют 8 футов (2440 мм) в ширине. Однако рост спроса на зарубежных рынках заставил многих производителей устанавливать линии формования шириной 9 и 12 футов (2750 и 3660 мм соответственно). На таких линиях можно производить OSB, например, для японского рынка, который потребляет плиты форматом 3 х 6 футов (915 х 1830 мм). Кроме того, при производстве тонких плит линии формования большой ширины позволяют работать на более низких скоростях формования ковра, а это позволяет повысить точность ориентации стружки. На современных линиях формования ковер выкладывается на стальные плоские или сетчатые поддоны, которые затем подаются в горячий пресс. Могут также использоваться конвейеры, работающие без поддонов (в линиях, построенных на базе непрерывного пресса).

       VII.  Прессование.
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   Тщательно подготовленный стружечный ковер подается в горячий пресс. Пресс превращает рыхлую стружечную насыпь в плиту и полимеризует связующее, содержащееся в ней. На современных многопролетных прессах можно одновременно производить до 16 плит форматом 12 х 24 фута (3660 х 7320 мм). Задача пресса уплотнить стружечный ковер и повысить температуру внутри него до заданного значения. Температура затвердевания смолы находится в промежутке между 170–200°С. Давление и температуру необходимо замерять в течение 3–5 минут. Раньше время и температура схватывания связующего устанавливались производителем смолы. Но стремление сократить время прессования, сохраняя при этом прочностные характеристики продукции, заставили производителей самим взяться за тщательное изучение цикла прессования и процессов, происходящих во время него. И в какой-то момент на рынке стали появляться OSB с нестандартным профилем плотности (распределением плотности плиты по толщине). Стремление уменьшить разбухаемость плит по толщине заставляло производителей делать внешний слой плит менее плотным. Но это негативно сказалось на жесткости плит. А жесткость и устойчивость к воздействию влаги – одни из наиболее важных рыночных свойств OSB. Чтобы помочь производителям, инжиниринговые компании и производители прессов взялись решить эту проблему. Были разработаны новые самопишущие контрольно-измерительные приборы и оборудование, которые позволили воспроизвести работу пресса в лабораторных условиях. Выяснилось, что увеличение ширины плит пресса с 8 до 12 футов привело к изменениям в процессе передачи тепла в глубь стружечного ковра и требует изменений в технологии прессования и отвода из зоны прессования пара. Лабораторные исследования позволили найти способ, как решить эту проблему. Имея новые данные о процессах, происходящих во время прессования, производители прессов смогли увеличить просвет между плитами пресса, а также этажность многопролетных прессов с 12 до 16.

       VIII.  Окончательная обработка.
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    После прессования мастер-панели выгружают из пресса и раскраивают на форматы 1220 на 2440 мм. После этого, при необходимости, на кромках плит нарезают шпунтовое соединение либо шлифуют пласти. После шлифования ориентированно-стружечные плиты приобретают очень оригинальный внешний вид, чем-то напоминающий мрамор.
       Плиты для кровельных работ и полового настила прессуют на специальных сетчатых поддонах. За счет этого одна из поверхностей плиты получается рифленой, менее скользкой для ног человека. Такие плиты особенно ценят рабочие-кровельщики, которым приходится часто перемещаться по наклонной поверхности обрешетки из OSB достаточно высоко над землей.
       С помощью ультразвукового датчика сразу после прессования плиты проверяют на наличие возможных внутренних дефектов – воздушных карманов, пузырей, раковин. Если таковые обнаруживаются, плита автоматически отбраковывается.
       После прессования плиты еще какое-то время выдерживают на складе для того, чтобы дать возможность клею полностью затвердеть и полимеризоваться. Как правило, время окончательной выдержки составляет от 12 до 48 часов. После этого готовую продукцию в соответствии с заказом укладывают в стопы, маркируют и упаковывают.
       Многие производители защищают кромки OSB-плит от воздействия влаги. Для этого перед тем, как упаковать штабель плит, на его боковые поверхности распыляется краска с низкой проникающей способностью, которая забивает поры и уплотняет торцы плит.
       Для особых областей применения или по запросу заказчика завод может изготовить плиты нестандартного размера, нанести на поверхность плит специальную разметку (например, где прибивать гвозди или устанавливать крепежные элементы) или выполнить специальную фрезеровку кромки или пласти.
       По спецзаказу кромки плит для полового покрытия могут быть обработаны специальными лакокрасочными материалами. Специальные OSB-плиты изготавливают для изоляционных стеновых панелей и для стоек деревянных двутавровых балок.
       IX.  Нарезка, маркировка по категориям, пакетирование.
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    Большеформатные плиты складываются в стопы и перегружаются при помощи штабелеукладчика.
    Для раскроя плит, на стандартный формат, используется высокопроизводительная круглопильная установка.
   Отформатированные плиты поступают на фрезерную установку, где их кромки профилируются.
   Многие Североамериканские производители защищают кромки OSB-плит от воздействия влаги. Для этого перед тем, как упаковать штабель плит, на его боковые поверхности распыляется краска с низкой проникающей способностью, которая забивает поры и уплотняет торцы плит.
   Готовая продукция передаётся на упаковочную линию.
13. Электроснабжение предприятия
Электроснабжение производства ОСП осуществляется за счет 

Электроснабжение 1-й - 6-й очередей строительства завода предусматривается строительство встроенных и пристроенных комплектных трансформаторных подстанций 10 / 0,4 кВ, приближенных к центру нагрузок.  Технические условия на присоединение мощностей выданы заводом ООО Кроношпан.

С целью повышения надежности электропитание (10кВ)  подстанций выполнено по кольцевой схеме от двух источников. Выбор мощностей трансформаторных подстанций произведен на основании расчетных нагрузок  подключаемых токоприемников.  При этом коэффициент загрузки трансформаторов составляет в диапазоне от 0,6 до 0,9. Структурная схема  построения сети электроснабжения т/п -10кВ приведена на   Рис.16.2

Трансформаторные подстанции, подразделяются на:

· МТ01, МТ02, МТОЗ, МТ04, МТ08, МТ10 

· МТ05, МТ06, МТ07, МТ09, МТ11, МТ13, МТ14 

· МТ12 – дальняя перспектива

Среди трансформаторных подстанций особое место занимает подстанция МТ07, которая одновременно является распределительным устройством РУ-10,0, служащим  для передачи с минимальными потерями электроэнергии от MTCD-РУ к трансформаторным подстанциям  МТ06, МТ08, МТ09 и  МТ11. 

Кроме того подключение к МТ07  второго фидера подстанции МТ02, выполняющей функции РУ-10 для трансформаторных подстанций МТ01 и МТОЗ, позволяет повысить надежность  электроснабжения всего предприятия в целом.    

Проектируемые  объекты  относятся  к  II  категории надежности электроснабжения. Технологический процесс  данного производства допускает аварийные перерывы в электропитании на время, необходимое для включения резервного питания дежурным персоналом. Вместе с тем для избежания возможных технических проблем, связанных с остановкой производства наиболее ответственные токоприемники оборудованы  автономными   дизельными  электростанциями   мощностью 500 кВА  (300кВА - производство декоративной бумаги;  250кВА - мебельная фабрика; 800 кВА, 800 кВА – производство ДСП, 250 кВА – производство КФК-клея; 800 кВА, 800 кВА – производство ОСП).  

Кроме того, в схемах электропитания систем пожарной и охранной сигнализации предусмотрены агрегаты  бесперебойного питания мощностью 30 кВА,  продолжительностью работы не менее 30 минут. 

    Для компенсации реактивной мощности напряжения в трансформаторных подстанциях устанавливаются регулируемые конденсаторные батареи типа  УКН-0,38.   Компенсаторные батареи позволяют повысить коэффициент мощности с 0,6  до 0,95.
Для нужд производства ОСП в частности для электроснабжения сушилок №1, №2 в здании диспетчерской сушилок  устанавливаются трансформаторные подстанции и аварийный дизель-генератор:
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Для нужд непрерывного пресса в вспомогательных помещениях предусмотрены также трансформаторные подстанции с электрощитовыми:
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Все трансформаторные подстанции снабжены вентиляцией системами пожаротушения. 
14. Функциональное назначение зданий и сооружений
- производственный корпус производства плит МДФ-сырца, ламинированных плит МДФ, ламинированного пола, стеновых панелей с административно-бытовым корпусом – предназначен для размещения технологического оборудования линий по производству плит МДФ-сырца, ламинированных плит МДФ (Хьюммен и КТ), линии по производству стеновых панелей, ламинированного пола, а также выполняет функцию промежуточного склада для плит МДФ-сырца и склада готовой продукции. В производственном корпусе имеются вспомогательные технические помещения для компрессорного оборудования, склада запасных частей, диспетчерской комнаты, с/у, электрощитовых, гидравлики пресса непрерывного действия линии МДФ.

- насосная станция 2 подъема – предназначена для очистки и наполнения 5 подземных резервуаров.
- подземный павильон с двумя артезианскими скважинами – предназначен для подъемна воды с глубины 130 м и последующей транспортировки в резервуары объемом 500 м3.
- контрольно-пропускной пункт -  предназначен для приема документов от водителей грузового транспорта, осуществления пропускной деятельности на ООО «Кроношпан».
- складской корпус – предназначен для складирования готовой продукции и размещения линии лакирования плит МДФ
- технологические установки для транспортировки щепы -  представляют собой технологические конвейеры, дозаторы установленные на обособленных фундаментах и предназначены для транспортировки щепы, опилок к последующей операции технологического процесса. 
- деревосклад – предназначен для складирования щепы, опилок, древесины. Представляет собой сплошную железобетонную площадку.
- здания измельчителей 1 и 2  - предназначены для размещения дробилок барабанного типа, которые в свою очередь измельчают древесину до щепы.
- здание перемола щепы – предназначено для размещения перемалывающей гарнитуры, силоса с щепой.
- 2 силоса для хранения щепы  -  предназначено для складирования щепы и дозированной подачи ее к рафинерам 1 или 2.
- здание рафинера 1 и 2 -  предназначено для размещения оборудования клееподготовки и пропаривания щепок с целью получения однородной волокнообразующей массы и транспортировки ее к сушильной камере. 
- котельная –  предназначена для сжигания отходов производства, выработке пара, горячей воды.
- локомотивное депо – предназначено  для ремонта подвижного состава. Представляет собой здание ангарного типа.
- станция разгрузки и складирования карбомида – предназначено для приема и складирования карбомида с ж/д транспорта.
- производственный корпус изготовления КФК-клея с административно-бытовым корпусом -  предназначен для производства КФК-клея, размещения емкостей с водой, серной кислотой, каустиком, реакторов для синтеза.
- склад ФА – предназначен для размещения емкостей с формальдегидом, транспортировки и разгрузки, погрузки автотранспорта. 
- склад метанола с насосной станцией -  предназначен для закачки и транспортировки со станции разгрузки ж/д состава метанола в  2-е емкости.
- станция разгрузки и погрузки метанола ж/д состава -  предназначена для приема метанола и транспортировки его к емкостям с ж/д транспорта.
- станция разгрузки и погрузки ФА/КФК - клея автотранспортом – предназначена для приема и транспортировки  формальдегида с автотранспорта.
- установка ФА 1 и 2 + помещения вентиляторов с ТП – предназначена для синтеза формальдегида и Карбомидо-формальдегидного концентрата.
- контрольно-пропускной пункт завода по производству КФК-клея - предназначен для приема документов от водителей грузового транспорта, осуществления пропускной деятельности на ООО «Кроношпан».

- градирни – предназначены для  охлаждения технологической воды.
- здание насосной станции – предназначено для  размещения насосного оборудования, автоматики.
- трансформаторная подстанция 10/220 кВ – предназначена для электроснабжения завода и снабжена двумя трансформаторами (25МВт и 63 МВт).
- очистные сооружения -  предназначены для очистки сточных вод и последующего сброса очищенной воды в озеро круглое.
- силоса с влажной щепой -  предназначены для складирования и хранения влажной щепы.
- силоса с опилками – предназначены для хранения и складирования сухих опилок.
- диспетчерская сушилки производства плит ДСП с ТП -  предназначена для размещения обслуживающего персонала, ТП, электрощитовых сушильной камеры
- производственный корпус изготовления плит ДСП с ТП -  предназначен для размещения технологической линии по производству плит ДСП, их ламинирования, складирования, хранения.
- технологическая установка сушки щепы (Сушилка) – предназначена для сушки щепы и последующей транспортировки ее к следующим этапам техпроцесса.
- открытый склад опилок -  предназначен для открытого складирования опилок
- газораспределительный пункт -  предназначен для подачи газа на предприятие  
- временная столовая – предназначена для обслуживания рабочего персонала
- автостоянка для грузового автотранспорта -  предназначена для организованного движения и стоянки грузовых автомашин
- автостоянка для легкового автотранспорта - предназначена для организованного движения и стоянки легковых автомашин

- здание таможенного терминала с ТП -  предназначено для складирования таможенных грузов, приема документов и их обработки, контроля за прилегающей территорией, разгрузки ж/д состава за счет имеющегося пандуса.
- технологические асфальтовые и бетонные площадки -  предназначены для временного, открытого складирования грузов, товаров, технологического оборудования,  движения транспорта.
- производственно-складской корпус №1 и №2  - предназначен для складирования готовой продукции
-  открытая площадка для древесины, опилок, щепы – предназначена для временного хранения древесины перед ее транспортировкой в измельчительную машину, а также для хранения щепы и опилок.

- производственно-складской корпус ОСП – предназначен для размещения формирующей станции, пресса, пилы, станции охлаждения, автоматизированного промежуточного склада, участки подготовки плиты по принципу «паз-гребень», участок упаковки, вспомогательных помещения для нужд производства, технологической установки мокрой очистки отходящих газов от пресса, а также для складирования готовой продукции в штабелях с макс. высотой 6 м и обеспечением безопасного движения погрузчиков. 

- здание дробления №1 и №2  - предназначены для размещения технологического оборудования предназначенного для дробления бревен на стружку.
- здание диспетчерской сушилки №1 и №2 – предназначено для размещения электрощитовых, ТП, дизель – генератора, диспетчерского поста для контроля над сушилками №1 и №2, складирования запасных частей, инструмента, помещение для заточки ножей кольцевых – ножевых станков.  
- здание клееподготовки – предназначено для размещения технологического оборудования в частности: емкостей с отвердителем, парафином, эмульсией, клеем, водой; клеевых барабанов, насыпных бункеров, станции разгрузки/погрузки автомобильного транспорта с сырьем.
- участок загрузки древесины №1 и №2 – предназначены для приема, транспортировки, первичной очистки бревен от кору и примесей.
- участок окорачивания древесины №1 и №2 – предназначены для удаления коры с бревен и последующей транспортировки коры к приемникам (бункерам).
- установки сушилки №1 и №2 – предназначены для сушки влажной стружки и подачи ее на станцию сортировки.
- ж/ силос хранения пыли – предназначен для сбора пыли после резки, работы дробилок №1 и №2.
- силоса с мокрой стружкой – предназначены для складирования и транспортировки стружки.
- насосная станция с 2- я ж/б резервуарами  - предназначена для системы пожаротушения.
- станция сортировки стружки – предназначены для сортировки и формирования 2- х видов стружки: MS – среднего слоя плит, DS – верхнего слоя плиты.
- котельная открытого типа – предназначена для хранения, нагрева и транспортировки термомасла к нагревательным элементам пресса.
- открытый слад древесины – предназначен для складирования древесины, отходов производства.
Архитектурное решение производственного корпуса МДФ и АБК позволило организовать пешеходную зону, вымощенную плиточным покрытием, с устройством цветников и газонов вдоль всего фасада АБК главного корпуса. Также благодаря архитектурному решению было сформирована автостоянка на 12 автомест для сотрудников администрации производства.

Архитектурно-планировочная организация территории предусматривает мероприятия, позволяющие положительно воздействовать на окружающую среду и благоустройство территории:

- организованное размещение автотранспорта
- озеленение территории

- сохранение деревьев и кустарников

- твердое покрытие проездов и тротуаров

- посадка деревьев и кустарников различных пород

- формирование травяных газонов и цветников

- освещение всех территорий

Территория озеленения и обустройства ООО «Кроношпан» находится на северо-западе на расстоянии 3 км. от г. Егорьевска. Климат в данной зоне умеренный.  Температура колеблется от +25 до +5 в летнее время и от -25 до +0 в зимнее время. Это благоприятно сказывается  на посадке и  уходе за разными насаждениями.

Зелёные наcаждения являются основными элементами художественного оформления территори. Объектами озеленения называется земельный участок, на котором составляющие ландшафта (рельеф, водоёмы, растения) и строительные сооружения взаимосвязаны и предназначены для удовлетворения потребностей в отдыхе на открытом воздухе. Композиция зелёных насаждений могут включать массивы, группы, куртины, живые изгороди, рядовые посадки и солитеры. Массивы – это крупные по площади древесные и кустарниковые посадки. Массивы могут быть чистыми (из одной породы) или смешанными (из нескольких пород), одноярусными и многоярусными. Группы – это небольшое количество деревьев или кустарников, объединённых композиционно и размещённых обособленно от массивов. Бывают малые (3-5 растений), средние (7-9 штук) и большие (15-20 деревьев). Для групп можно рекомендовать весь ассортимент деревьев и кустарников, разработанных Садом. Куртины – это большие группы от 20 до 50 деревьев. Могут быть древесно- кустарниковые и кустарниковые. Создаются в основном из одной породы. Живые изгороди – это свободнорастущие или формированные кустарники, высаженные в один или более ряд, выполняющие декоративную, ограждающую и маскировочную функции. В наших условиях для этих целей подходят боярышник, карагана. Изгородь должна быть густой, расстояние между рядами 0.3-0.5 м.

Рядовые посадки - это посадки деревьев, высаженных в одну линию. Используют для озеленения улиц. Солитеры – это одиночные деревья, выделенные из-за ценных декоративных свойств или по соображениям композиции. Хорошими северными солитерами являются берёза, ива Шверина, лиственница сибирская, сосна, рябина Городкова; из кустарников – сирень венгерская, жимолости и розы. Озеленение должно проводиться по научно обоснованным принципам и нормативам. Предусматривается равномерное размещение среди застроек садов, парков и других крупных зелёных массивов, связанных бульварами, набережными, озеленёнными полосами между собой и связанными с пригородными лесами и водоёмами в единую и непрерывную систему. Также при строительстве необходимо следить за сохранением максимального количества существующих насаждений. 

Зеленые насаждения на территории улучшают микроклимат рассматриваемой  территории, создают хорошие условия для отдыха на открытом воздухе, предохраняют от чрезмерного перегревания почву, стены зданий и тротуары. Это может быть достигнуто при сохранении естественных зеленых массивов в жилых зонах. 

Главными функциями зеленых насаждений мы можем назвать такие как:

Санитарно – гигиеническая.

Рекреационная.

Декоративно-художественная. 

Рекреационная зона на данном участке 200,7 га планируется располагаться в западной его части возле озера круглого, а также вблизи д. Зевнево (северо-западное направление) и имеет площадь 9,1 га.

Освещение застраиваемой части территории участка осуществляется за счет светильников установленных по периметрам зданий, сооружений, а также отдельно стоящих световых матч, как например на автостоянках легкового и грузового автотранспорта. 

Освещение территории осуществляется 24 ч/сутки.
Принятые проектом архитектурно-планировочные решения не нарушают экологическую, санитарно-гигиеническую и эстетическую ситуацию рассматриваемой территории.

15. Характеристика предприятия, как источника загрязнения атмосферы.
От технологических процессов предприятия ООО "Кроношпан" после пуска 1-ой очереди строительства в атмосферный воздух выбрасываются следующие ингредиенты:
-
диоксид азота, оксид азота, окись углерода, бенз(а)пиренБ
зола угольная - при работе котельной;
· пыль древесная -   при работе технологического оборудования;

· формальдегид - при работе пресса Каландр;
· окись   углерода,   бензин,   керосин,   двуокись   азота,   сернистый
ангидрид, сажа - при работе автомобильного и железнодорожного
транспорта;
Суммарный выброс загрязняющих веществ от 1-ой очереди предприятия составляет: 11,43 г/сек и 346,16 т/год.

Решения по предотвращению (уменьшению) выбросов загрязняющих веществ:
Корректировкой проекта планировки территории  ООО «Кроношпан» предусмотрен комплекс мероприятий по сокращению выбросов вредных веществ в атмосферу, в т.ч. технические и технологические  мероприятия, способствующие уменьшению выбросов в атмосферу загрязняющего вещества:

- применение  составов карбамидо-формальдегидных клеев с добавками и соблюдение температурного режима нанесения клея, обеспечивающего оптимальную полимеризацию связующих и наименьшее выделение свободного формальдегида;
- применение высокотехнологичного клея PMDI
- применение высокоэффективных газовых горелок;

- процесс горения обеспечивается автоматически с соблюдением технологических регламентов в зависимости от вида топлива;

Внедрение эффективных способов очистки газов и воздуха:

· выбросы древесной пыли будут улавливаться в высокоэффективных (95-99%)  циклонах-уловителях и  рукавных фильтрах. На  всех технологических стадиях, на которых выделяется пыль в т.ч. и на пневмотранспорте предусматривается установка рукавных фильтров. Все на предприятии будет установлено около 50 фильтровальных агрегатов с рукавными фильтрами.

 Проектом предусматриваются  технологические отсосы воздуха, содержащего несвязанный формальдегид, от прессового оборудования МДФ и ДСП. Удаляемые вредные выбросы будут подвергать мокрой очистки в высокоэффективных скрубберах Вентури, далее направляться на капельные сепараторы, а затем в дымовые трубы котельных для разложения  остаточного формальдегида.

· Остатки свободного формальдегида при производстве формалина дожигаются в установке термокаталитического дожига ;

 Планируется организации промышленно-санитарных мероприятий:

· полив водой склада опилок в сухую  и ветреную погоду.

Контроль за состоянием атмосферного воздуха проводится экоаналитической лабораторией ООО «Каскавелла» № гос. Реестра RU.0001.510320.
16. Санитарно-защитная зона
Предприятие имеет 300 м СЗЗ от производственного цеха и 100м зону от предзаводской и подъездной зоны завода.   
В  соответствии с СанПиН 2.2.1./2.1.1.1200-03 “Санитарно-защитные зоны и санитарная классификация предприятий, сооружений и иных объектов”  деревообрабатывающее предприятие, производящее древесноволокнистые и древесностружечные плиты, относится к 3 классу и имеет 300 м санитарно-защитную зону, производство мебели  относится к 4 классу и имеет 100м СЗЗ. Предприятие по производству декоративной бумаги относится к 5 классу и имеет 50 м СЗЗ.

Санитарно-эпидемиологическое заключение  Роспотребнадзора по МО  №50.99.03.000.Т.003191.08.05 от 29.08.05 относит  производство клея и формалина ко 2 классу опасности и устанавливает 500 м СЗЗ от источников выбросов - установки термокаталитической очистки газов.
Учитывая размещение ряда технологически связанных производств на территории ООО «Кроношпан»,   разработана единая СЗЗ с учетом выброса всех действующих и перспективных источников (СанПиН 2.2.1/2.1.1.1200-03, п.2.16).   Выделенная в СЗЗ территория благоустраивается озеленяется  с обязательной организацией полосы древесно-кустарниковых насаждений со стороны жилой застройки.  Жилая застройка в дер. Вишневая, Бузята, Ефремовская защищается от шума  со стороны деревообрабатывающего предприятия земляными насыпями высотой 6 м, а в дер.Зевнево – устройством рекреационной зоны. Проект санитарно-защитной зоны согласован Санитарно-эпидемиологическим заключением  №50.99.03.000.Т.002071.03.08 от 14.03.2008г.

Зоны санитарной охраны скважины №3, строящейся в 3 очередь:

1 пояс ЗСО – зона строгого режима – устанавливается  размером 60х60 м (площадь участка 360 м2)

2 пояс ЗСО- 450 м во все стороны от скважины №3 .

3 пояс ЗСО – 3155 м во все стороны от скважины №3 .

17. Технико-экономические показатели

Инвестиции  (производство ОСП)     

- более 150 млн. Евро
Суммарный инвестиционный фонд    

- более  500 млн. Евро
Общая площадь территории  



- 200,7 га

Площадь застройки




        - 124,76 га 
Площадь проездов и автостоянок


- 12 га

Площадь бетонных, асфальтовых площадок
- 23,5 га

Площадь озеленения




        - 66,1 га

Площадь рекреационной зоны


         - 9,1 га

Плотность застройки




          - 62,16%

18. Ведомость расчета красных точек красных линий

  Координаты точек Т.1 – Т.44: 
КООРД Точка:  X = -21.23     Y = 164.86     Z = 0.00

КООРД Точка:  X = 77.59     Y = 87.71     Z = 0.00

КООРД Точка:  X = 115.03     Y = 93.95     Z = 0.00

КООРД Точка:  X = 231.60     Y = 75.69     Z = 0.00

КООРД Точка:  X = 814.19     Y = 184.47     Z = 0.00

КООРД Точка: X = 820.87     Y = 331.25     Z = 0.00

КООРД Точка: X = 876.02     Y = 407.07     Z = 0.00

КООРД Точка:  X = 914.37     Y = 413.37     Z = 0.00

КООРД Точка:  X = 1103.20     Y = 474.13     Z = 0.00

КООРД Точка:  X = 1101.20     Y = 509.15     Z = 0.00

КООРД Точка:  X = 1113.69     Y = 553.04     Z = 0.00

КООРД Точка:  X = 1071.98     Y = 554.85     Z = 0.00

КООРД Точка:  X = 1009.77     Y = 590.64     Z = 0.00

КООРД Точка:  X = 915.66     Y = 597.07     Z = 0.00

КООРД Точка:  X = 890.56     Y = 572.08     Z = 0.00

КООРД Точка:  X = 902.98     Y = 490.61     Z = 0.00

КООРД Точка:  X = 823.32     Y = 457.07     Z = 0.00

КООРД Точка:  X = 646.19     Y = 464.39     Z = 0.00

КООРД Точка:  X = 632.94     Y = 531.41     Z = 0.00

КООРД Точка:  X = 596.08     Y = 582.17     Z = 0.00

КООРД Точка:  X = 596.62     Y = 620.53     Z = 0.00

КООРД Точка:  X = 272.41     Y = 625.06     Z = 0.00

КООРД Точка:  X = 215.54     Y = 614.01     Z = 0.00

КООРД Точка:  X = -186.01     Y = 629.57     Z = 0.00

КООРД Точка:  X = -375.91     Y = 658.01     Z = 0.00

КООРД Точка:  X = -423.30     Y = 500.59     Z = 0.00

КООРД Точка:  X = -419.15     Y = 454.01     Z = 0.00

КООРД Точка:  X = -365.18     Y = 347.26     Z = 0.00

КООРД Точка:  X = -285.05     Y = 331.89     Z = 0.00

КООРД Точка:  X = -248.52     Y = 360.69     Z = 0.00

КООРД Точка:  X = -312.13     Y = 411.24     Z = 0.00

КООРД Точка:  X = -327.19     Y = 430.88     Z = 0.00

КООРД Точка:  X = -331.87     Y = 445.84     Z = 0.00

КООРД Точка:  X = -333.51     Y = 473.12     Z = 0.00

КООРД Точка:  X = -315.17     Y = 502.70     Z = 0.00

КООРД Точка:  X = -292.76     Y = 505.53     Z = 0.00

КООРД Точка:  X = -272.73     Y = 495.07     Z = 0.00

КООРД Точка:  X = -251.41     Y = 470.07     Z = 0.00

КООРД Точка:  X = -251.63     Y = 405.75     Z = 0.00

КООРД Точка:  X = -233.30     Y = 372.36     Z = 0.00

КООРД Точка:  X = -171.39     Y = 372.38     Z = 0.00

КООРД Точка:  X = -171.40     Y = 390.15     Z = 0.00

КООРД Точка:  X = -110.87     Y = 393.09     Z = 0.00

КООРД Точка:  X = -63.49     Y = 362.75     Z = 0.00

КООРД Точка:  X = -44.92     Y = 297.84     Z = 0.00 

Координаты точек Т.1” –Т. 47”

КООРД Точка:  X = -351.39     Y = 651.54     Z = 0.00

КООРД Точка:  X = -188.47     Y = 624.60     Z = 0.00

КООРД Точка:  X = -67.72     Y = 622.97     Z = 0.00

КООРД Точка:  X = 215.45     Y = 601.85     Z = 0.00

КООРД Точка:  X = 272.11     Y = 623.99     Z = 0.00

КООРД Точка:  X = 500.95     Y = 622.82     Z = 0.00

КООРД Точка:  X = 541.86     Y = 571.61     Z = 0.00

КООРД Точка:  X = 591.93     Y = 493.04     Z = 0.00

КООРД Точка:  X = 639.02     Y = 442.53     Z = 0.00

КООРД Точка:  X = 842.88     Y = 454.76     Z = 0.00

КООРД Точка:  X = 938.11     Y = 485.65     Z = 0.00

КООРД Точка:  X = 929.46     Y = 572.90     Z = 0.00

КООРД Точка:  X = 959.05     Y = 581.42     Z = 0.00

КООРД Точка:  X = 1008.47     Y = 581.96     Z = 0.00

КООРД Точка:  X = 1052.84     Y = 545.63     Z = 0.00

КООРД Точка:  X = 1099.78     Y = 531.24     Z = 0.00

КООРД Точка:  X = 1093.55     Y = 501.52     Z = 0.00

КООРД Точка:  X = 1143.56     Y = 501.48     Z = 0.00

КООРД Точка:  X = 871.92     Y = 414.86     Z = 0.00

КООРД Точка:  X = 810.94     Y = 334.27     Z = 0.00

КООРД Точка:  X = 805.46     Y = 193.43     Z = 0.00

КООРД Точка:  X = 231.39     Y = 101.03     Z = 0.00

КООРД Точка:  X = 114.91     Y = 119.28     Z = 0.00

КООРД Точка:  X = 84.31     Y = 114.17     Z = 0.00

КООРД Точка:  X = 1.71     Y = 178.67     Z = 0.00

КООРД Точка:  X = -20.53     Y = 303.49     Z = 0.00

КООРД Точка:  X = -42.06     Y = 378.71     Z = 0.00

КООРД Точка:  X = -102.28     Y = 421.06     Z = 0.00

КООРД Точка:  X = -196.41     Y = 413.96     Z = 0.00

КООРД Точка:  X = -196.40     Y = 397.38     Z = 0.00

КООРД Точка:  X = -218.51     Y = 397.37     Z = 0.00

КООРД Точка:  X = -227.86     Y = 414.40     Z = 0.00

КООРД Точка:  X = -238.99     Y = 470.41     Z = 0.00

КООРД Точка:  X = -279.75     Y = 518.80     Z = 0.00

КООРД Точка:  X = -316.82     Y = 507.42     Z = 0.00

КООРД Точка:  X = -329.92     Y = 513.67     Z = 0.00

КООРД Точка:  X = -328.22     Y = 566.94     Z = 0.00

КООРД Точка:  X = -345.57     Y = 568.90     Z = 0.00

КООРД Точка:  X = -351.66     Y = 546.65     Z = 0.00

КООРД Точка:  X = -349.46     Y = 518.40     Z = 0.00

КООРД Точка:  X = -358.67     Y = 475.00     Z = 0.00

КООРД Точка:  X = -356.93     Y = 441.22     Z = 0.00

КООРД Точка:  X = -330.09     Y = 393.59     Z = 0.00

КООРД Точка:  X = -284.32     Y = 357.21     Z = 0.00

КООРД Точка:  X = -348.41     Y = 369.50     Z = 0.00

КООРД Точка:  X = -394.67     Y = 461.00     Z = 0.00

КООРД Точка:  X = -397.97     Y = 497.98     Z = 0.00
19. Концепция архитектурно-планировочного решения размещения деревоперерабатывающего завода ООО «Кроношпан» (Фотографии)
Концепция размещения предприятия на участке отражается в полном объеме на масштабном макете завода. (фотографии см. в Приложении)
Оптовые базы





МДФ





Бумага





Ламинат





Меламиновое покрытие





ДСП





Ламинатный пол





ОСП





Последующее формование
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