УТВЕРЖДАЮ

Директор МБУ  «Департамент экологии и 

природопользования Альметьевского 
муниципального района»
_____________________А.Р.Исхаков
Протокол
общественных слушаний по рассмотрению материалов объекта государственной экологической экспертизы – проектной документации «Установка производства малеинового ангидрида и сопутствующие объекты общезаводского хозяйства», включая материалы оценки воздействия на окружающую среду, на территории Альметьевского муниципального района

г. Альметьевск                                                               «08» ноября 2019 г.

Дата проведения:

08 ноября 2019 г., 18:00 (МСК).
Место проведения:

Российская Федерация, Республика Татарстан, Альметьевский муниципальный район, город Альметьевск, ул. Советская, д. 45а;

Общественные слушания проводятся на основании ст.ст. 9, 14 Федерального закона от 23.11.1995 № 174 «Об экологической экспертизе», ст. 28 Федерального закона от 06.10.2003 №131 «Об общих принципах организации местного самоуправления в Российской Федерации», Положения о порядке организации и проведения общественных обсуждений в форме общественных слушаний намечаемой хозяйственной и иной деятельности, которая подлежит экологической экспертизе от 07.11.2016 г. №2310, а также учитывая обращение Управления «Татнефтегазпереработка» ПАО «Татнефть» им. В.Д. Шашина.
Общественные обсуждения в форме общественных слушаний назначены Постановлением Исполнительного комитета Альметьевского муниципального района №1790 от 09 октября 2019г., с поправками отраженными в постановлении  №1910 от 29 октября 2019г., по рассмотрению материалов объекта государственной экологической экспертизы – проектной документации «Установка производства малеинового ангидрида и сопутствующие объекты общезаводского хозяйства», включая материалы оценки воздействия на окружающую среду Управления «Татнефтегазпереработка» ПАО «Татнефть» им.В.Д. Шашина.

Тема проведения слушаний:
Проектная документация «Установка производства малеинового ангидрида и сопутствующие объекты общезаводского хозяйства», включая материалы по оценке воздействия на окружающую среду.
Председательствующий:
Директор муниципального бюджетного учреждения «Департамент экологии и природопользования Альметьевского муниципального района» Исхаков Айнур Расимович.
Секретарь:
Начальник отдела муниципального бюджетного учреждения «Департамент экологии и природопользования Альметьевского муниципального района» Орлова Дарья Михайловна.
ПОВЕСТКА ДНЯ:

1.Вступительное слово директора МБУ «Департамент экологии и природопользования Альметьевского муниципального района» Исхакова А.Р.
2.Выступление докладчиков.

3.Вопросы-ответы.

4.Заключительное слово. 

Общественные слушания по рассмотрению материалов объекта государственной экологической экспертизы – проектной документации «Установка производства малеинового ангидрида и сопутствующие объекты общезаводского хозяйства», включая материалы оценки воздействия на окружающую среду, на территории Альметьевского муниципального района

В работе общественных слушаний принимают участие приглашенные, которым были направлены уведомления с указанием места размещения материалов, органы, осуществляющие экологический контроль, представители общественности, жители города Альметьевска.
В том числе, в общественных слушаниях принимают участие:
· Наиль Габдулбариевич Ибрагимов, первый заместитель генерального директора по производству - главный инженер ПАО «Татнефть»;
· Ильшат Анасович Шарипов, начальник Управления «Татнефтегазпереработка» ПАО «Татнефть»;
· Сирень Гимазович Сахапов, руководитель проектного офиса – директор нефтегазохимического комплекса «Татнефть»;
· представитель итальянской компании-лицензиара Conser Антонио Иоско;
· Ольга Сергеевна Гудкова, директор проектов ООО «Оргнефтехимпроект». 

Председательствующий Исхаков А.Р. открыл общественные слушания. Проинформировал, что слушания проводятся на основании и во исполнение норм законодательства РФ.

Информационное сообщение о предстоящих публичных слушаниях и об ознакомлении с предварительными материалами ОВОС опубликовано в следующих периодических изданиях: «Әлмәт таңнары» №74 (13330) от 09.10.2019г., «Альметьевский вестник» №42 (1137) от 10.10.2019г., «Республика Татарстан» №148 (28722) от 10.10.2019г., «Российская газета» №228 (7986) от 10.10.2019г.
Информационное сообщение о размещении ТЗ на ОВОС опубликовано в следующих периодических изданиях: «Российская газета» №175 от 09.08.2019г., «Альметьевский вестник» №33 от 08.08.2019г., «Республика Татарстан» №115 от 09.08.2019г.
С материалами ОВОС намечаемой деятельности, можно было ознакомиться в течение 30 дней со дня опубликования информации о проведении общественных обсуждений по адресам: Российская Федерация, Республика Татарстан, Альметьевский муниципальный район, город Альметьевск, ул. Мира, 1 (городской музей), Российская Федерация, Республика Татарстан, Альметьевский муниципальный район, с. Абдрахманово, ул. Советская, д. 77; с. Верхняя Мактама, ул. Октября, д. 50; с. Новое Надырово, ул. Советская, д. 81; с. Тайсуганово, ул. Ленина, д. 12; пгт Нижняя Мактама, ул. Некрасова, д. 18а. За период, предоставленный для ознакомления с материалами, в адрес Управления «Татнефтегазпереработка» ПАО «Татнефть» им. В.Д. Шашина от жителей города Альметьевска поступило 41 обращение (приложения 1, 2).

Все граждане, заинтересованные в обсуждении проектной документации, включая материалы оценки воздействия на окружающую среду, по объекту государственной экологической экспертизы «Установка производства малеинового ангидрида и сопутствующие объекты общезаводского хозяйства», могли сегодня прийти на общественные слушания.

Для участия в общественных слушаниях с правом выступления зарегистрировалось 4 человека со стороны общественности.
Для участия в общественных слушаниях зарегистрировалось 162 человека. Список участников прилагается (приложение 3). 

Слушали:

1. Шарипов И.А. (начальник Управления «Татнефтегазпереработка» ПАО «Татнефть») – «Модернизация объектов Миннибаевского ГПЗ».
2. Сахапов С.Г. (руководитель проектного офиса – директор нефтегазохимического комплекса «Татнефть») – «Установка производства малеинового ангидрида, перспективы развития нефтегазохимии».
3. Представитель Conser Антонио Иоско.

4. Гудкова О.С. (директор проектов ООО «Оргнефтехимпроект») – «О разделе ОВОС установки производства малеинового ангидрида».

5. Камалова В.А. (житель города Альметьевска)
6. Гирфанов И.Т. (житель города Альметьевска)
7. Тимирханова А.Г. (житель города Альметьевска)
Шарипов И.А. представил доклад, в котором озвучил информацию об истории развития МГПЗ, о работах по модернизации действующих производств как в вопросах улучшения технологических процессов, так и в вопросах экологии. В завершение доклада Шарипов И.А. также сообщил, что все проекты, реализуемые компанией «Татнефть» и, в частности, управлением «Татнефтегазпереработка» преследуют основные цели – улучшение экологической обстановки в регионе, повышение надежности и безопасности производства, создание новых рабочих мест для населения.

Доклад выступления прилагается (приложение 4).

Сахапов С.Г. представил доклад, в котором озвучил перспективу развития компании «Татнефть» в части переработки н-бутана в новый продукт – малеиновый ангидрид. Подробно описал процесс производства и спектр применения МАН, отметил, что развитие газонефтехимического комплекса «Татнефти» – это очередной шаг в развитии экономики республики, который укрепит позиции и обеспечит еще большую финансовую устойчивость Татарстана. Но это будет сделано не в ущерб окружающей среде и жителям Альметьевского района.

Доклад выступления прилагается (приложение 5).

Антонио Иоско представил информацию по малеиновому ангидриду, описал химический и технологический процесс установки, воздействие на окружающую среду и конструкционные особенности для установки производства МАН ПАО «Татнефть».
Презентация выступления прилагается (приложение 6).
Гудкова О.С. представила оценку воздействия на окружающую среду проектируемой установки МАН. Подробно изложила анализ территории, технические особенности установки и результаты расчетов рассеивания.
Доклад выступления прилагается (приложение 7).

Камалова В.А. (житель города Альметьевск) задала вопросы по существу рассматриваемой темы:
1) Название предоставленного документа «Нефтегазохимический комплекс ПАО «Татнефть». Этап 1.Установка производства малеинового ангидрида и сопутствующие объекты общезаводского хозяйства» не соответствует Техническому заданию, опубликованному на официальном сайте ПАО «Татнефть» – «Установка производства малеинового ангидрида и сопутствующие объекты общезаводского хозяйства», а также постановлению №1790 от 09 октября 2019г. «Установка производства малеинового ангидрида на территории Миннибаевского газоперерабатывающего завода Альметьевского муниципального района». То есть, в техзадании и постановлении отсутствует формулировка «нефтегазохимический комплекс. 1 этап», что является существенным моментом проектирования и планируемого строительства установки производства малеинового ангидрида, в документе отсутствует состав комплекса, который в какой-то мере позволит оценить масштаб комплекса и какое воздействие на окружающую среду может оказать сам комплекс вместе с установкой малеинового ангидрида.
Ответ: В соответствии с п.3, Приложения Н, и п.4 Приложения П ГОСТ Р 21.1101-2013 «Система проектной документации для строительства. Основные требования к проектной и рабочей документации» на обложке и титульном листе документа допускается приводить дополнительные реквизиты и атрибуты в соответствии с требованиями, установленными в организации. Учитывая требования Управления по реализации проектов строительства ПАО «Татнефть», касающиеся необходимости указывать, кроме наименования проектируемого объекта, также наименование объекта, в состав которого входит проектируемый объект, на обложке и титульном листе был добавлен дополнительный атрибут (не имеющий отношения к названию проектной документации), а именно, наименование «Нефтегазохимический комплекс ПАО «Татнефть». Этап 1», указывающий на вхождение проектируемого объекта в состав более крупного комплекса.

Наименование объекта в тексте технического задания на ОВОС, Постановления Администрации АМР, самого ОВОС идентичны и соответствуют установленному Заказчиком наименованию объекта «Установка производства малеинового ангидрида и сопутствующие объекты общезаводского хозяйства» и позволяют однозначно идентифицировать объект ОВОС и общественных слушаний. Предметом ОВОС является установка производства малеинового ангидрида и сопутствующие объекты ОЗХ, состав которых однозначно определен в документации.
2) П. 7.3.1 – указана рабочая концентрация паров бутана в смеси с воздухом – 1,8%. Однако, нижний предел взрываемости смеси – 1,9%, что очень близко к рабочей концентрации. Это создает угрозу взрыва при незначительной разладке системы контроля и регулирования технологического процесса. Тем более, что газовая смесь будет иметь температуру 130°С и более (воздух разогревается при сжатии в компрессорах и подается с температурой до 160°С). Не приводит ли такой нагрев к снижению предела взрываемости? Необходимы пояснения, какими мерами планируется снизить эту опасность и к каким последствиям возможная авария приведет? Как планируется ликвидировать последствия аварийных ситуаций на данном участке производства?
Ответ: Согласно комментариям, предоставленным Лицензиаром установки, впускная система реактора имеет конструкцию закрытого типа, т.е. непосредственно после смесителя потоков влажного воздуха и н-бутана, перед входом в реактор, установлен обратный клапан, предотвращающий выброс органических веществ в атмосферу в случае повышения давления в системе. Согласно ГОСТ 12.1.044-89 (п. 2.5.1) нижний (верхний) концентрационный предел распространения пламени – минимальное (максимальное) содержание горючего вещества в однородной смеси с окислительной средой, при котором возможно распространение пламени по смеси на любое расстояние от источника зажигания. При этом реактор представляет собой закрытый технологический аппарат, внутри которого отсутствуют источники зажигания.
После смешения воздуха и н-бутана существует вероятность дефлаграции (процесс дозвукового горения топливно-воздушной смеси,при котором образуется быстро перемещающаяся зона (фронт) химических превращений), но никак не взрыва, и только в небольшом пространстве, содержащем несколько килограммов н-бутана. Повышение давления в системе возможно после смешения воздуха и н-бутана в небольшом пространстве в трубопроводе после смесителя, содержащем минимальное количество н-бутана. Для сведения риска дефлаграции на входе в реакционное оборудование к минимуму приняты все необходимые меры безопасности: минимальный объем трубопровода, по которому протекает вышеуказанная смесь; контроль концентрации и температуры н-бутана в автоматическом режиме; применение принципа резервирования контрольно-измерительных приборов. Смешивание воздуха и н-бутана происходит непосредственно перед входом в реакционное оборудование.

Необходимо учитывать, что сразу после поступления смеси в реактор и после начала реакции концентрация н-бутана необратимо снижается и смесь больше не является потенциально опасной. Также проектом предусмотрено увлажнение воздуха перед смешением с н-бутаном путем впрыска водяного пара в поток воздуха до смесителя для обеспечения содержания паров воды в пределах 2,5-3,5% об.

Для измерения концентрации н-бутана после смесителя перед реактором применяются поточные автоматические инфракрасные анализаторы со сверхмалым временем отклика. Для измерения концентрации водяного пара в воздухе также применяются поточные автоматические анализаторы. По содержанию н-бутана после смесителя перед реактором предусмотрена сигнализация по верхнему значению (1,9% об.) и блокировка (2% об.), предусматривающая автоматическое прекращение подачи н-бутана в процесс путем закрытия быстродействующего клапана-отсекателя. Также для повышения безопасности процесса предусматривается непрерывный автоматический контроль за содержанием н-бутана в реакционной смеси после реактора. Предусмотрена сигнализация по верхнему значению (0,33% об.) и блокировка (0,35% об.), предусматривающая автоматическое прекращение подачи н-бутана в процесс путем закрытия быстродействующего клапана-отсекателя. Для повышения точности измерения расходов воздуха и н-бутана предусматривается компенсация по давлению и температуре потоков. Для повышения безопасности процесса предусматривается дублирование и троирование первичных приборов измерения критичных параметров технологического процесса (давление, температура, расход). Управление реакцией превращения исходного сырья в малеиновый ангидрид осуществляется регулированием температуры процесса путем съема тепла циркулирующим солевым теплоносителем. Для измерения температуры во всех слоях катализатора применяются 100 многоточечных термопар. При достижении максимальной температуры на 2 термопарах из 100 для каждого слоя срабатывает блокировка, предусматривающая автоматическое прекращение подачи н-бутана в процесс путем закрытия быстродействующего клапана-отсекателя. Однако даже на случай дефлаграции, который крайне маловероятен, реакционное оборудование рассчитано на полное удержание повышения давления при дефлаграции. Это означает, что механическая целостность оборудования нарушена не будет, и выброс продуктов в атмосферу исключается. Подача н-бутана автоматически прекратится, оборудование будет проверено и работа будет возобновлена в течение некоторого периода времени, после устранения причин, приведших к возникновению дефлаграции. Описание мер безопасности процесса будет добавлено в соответствующий пункт текста окончательного варианта ОВОС.
3) В п.7.3.3 указано: «Азот с аварийной емкости азота2500V0211 поступит в линию подачи н-бутана для продувки и инертизации при возникновении аварийной ситуации». Какова температура и запланированный расход азота? Как быстро азотом может быть заполнена линия подачи бутана в аварийной ситуации и сколько токсичных продуктов при этом попадет в воздух производственной зоны?

Ответ: В аварийной ситуации предусмотрена продувка азотом из емкости 2500V0211реакторного блока и трубопровода н-бутана до смесителя. Объем трубопровода н-бутана до смесителя с DN100 минимален. Объем свободного пространства реактора (за вычетом объема катализатора и внутренних устройств) составляет порядка 28 м3. Через трубопровод DN80при минимальном перепаде давлений 0,135 МПа (в начале продувки) объемный расход азота составит не менее 2 м3/сек. Температура поступающего азота будет равна температуре окружающей среды. Таким образом, объем реактора будет продут азотом в течение 14 секунд. Продувка осуществляется в последующую по ходу процесса технологическую аппаратуру с направлением очищенного в колонне абсорбции 2500Т0410 сброса в инсинератор (термоокислитель).

Данная схема утилизации сброса не отличается от схемы, реализуемой при нормальном технологическом режиме. Выбросы сырья, продуктов реакции, вспомогательных веществ и токсичных веществ в воздух производственной зоны исключены. Объем буферной емкости азота 2500V0211 составляет 42 м3, азот в ней хранится при давлении 8кгс/см2, таким образом, объем азота, содержащийся в буферной емкости азота 2500V0211 составляет 336 нормальных м3.Также предусмотрена подача азота на аварийную продувку оборудования из сетей УТНГП с расходом не менее 500 нм3/час. Продувка реактора азотом осуществляется в течение часа.

4) П. 7.3.6.1 Абсорбция малеинового ангидрида: «Отходящий из реактора 2500R0210A поток после рекуперации тепла в газовом охладителе 2500E0213A и подогревателе КПВ 2500E0214A соединяется с отходящим потоком из реакционной линии, после чего оба потока поступают в нижнюю часть абсорбирующей части колонны (под насадочный слой нижнего ЦО) при температуре 170°C (максимум 180°C), где поток ДБФ извлекает большую часть МА». Известно, что порог обонятельного ощущения для наиболее чувствительных лиц 0,00026 мг/л, порог рефлекторного действия дибутилфталата на световую чувствительность глаза 0,00016 мг/л, а на биоэлектрическую активность мозга 0,00011–0,00012 мг/л (Меньшикова). На производстве пластификаторы (сложные эфиры фталевой кислоты, среди которых преобладал дибутилфталат) вызывали у рабочих полиневриты, миело-и энцефалополиневриты. Там, где на рабочих местах преобладали высокие концентрации дибутилфталата, полиневротический синдром отмечали у 45,4% рабочих со стажем свыше 10 лет. Летучие продукты, образующиеся при нагревании дибутилфталата выше 140°, более токсичны, чем сам дибутилфталат! (http://www.xumuk.ru/vvp/2/302.html)
Ответ: По ссылке http://www.xumuk.ru/vvp/2/302.html указано, что полиневротический синдром отмечали у 45,4% рабочих со стажем свыше 10 лет в местах, где преобладали высокие концентрации дибутилфталата. При этом на указанном ресурсе, к сожалению, не уточняется, о каких именно «высоких концентрация ДБФ» идет речь. Были эти концентрации выше ПДК р.з., или ниже, постоянно, или периодически, также не уточняется. Установка производства малеинового ангидрида спроектирована с учетом свойств применяемых и образующихся в технологическом процессе веществ. Процесс ведется в герметичном оборудовании и трубопроводах, попадание технологических сред в воздух рабочей зоны при нормальном (штатном) протекании технологического процесса, исключено.

В местах возможного выделения вредных веществ предусмотрен периодический (не реже 1 раза в месяц) отбор проб воздуха на содержание вредных веществ в воздухе рабочей зоны, концентрация которых не должна превышать предельно допустимых значений (ПДК р.з.). При выборе аналитического оборудования и уставок срабатывания сигнализации также должны учитываться требования ГОСТ 12.1.005-88. Информация о способах и периодичности контроля содержания дибутилфталата в воздухе рабочей зоны включена в текст окончательного варианта материалов ОВОС.

5) В п. 7.3.6.2 Воздушная отпарка насыщенного растворителя: «Насыщенный растворитель подогревается в условиях регулирования температуры (139°C) в 2500E0413А/В рекуперацией тепла горячим регенерированным растворителем из вакуумного сепаратора для растворителя 2500V0510 перед подачей в воздушную отпарную колонну». Т.е. температура на грани разложения ДБФ? Как ее удержать с нужной точностью? И куда будут деваться возможные токсичные продукты? Тем более, что в п. 7.3.7 сказано: «Колонна 2500T0510 функционирует при температуре 192°C и давлении 3,1 кПа в нижней части, она оснащена тремя слоями структурированной насадки для обеспечения высокой эффективности и низкого перепада давления, а также соответствующими устройствами распределения пара и жидкости. В целях ограничения продолжительности выдержки жидкости и ухудшения качественных характеристик растворителя нижняя часть колонны имеет небольшие размеры, вертикальная перегородка вынуждает жидкость, поступающую из верхней секции, проходить через кипятильник перед выходом из колонны». Таким образом, ДБФ в системе вакуумной отпарки нагрет до 192°C. При этом «ухудшение качественных характеристик растворителя» возможно, по-видимому, за счет образования побочных, более токсичных продуктов, как уже было сказано выше. Побочными продуктами являются (п.7.3.8) «фталевый ангидрид, уксусная кислота, акриловая кислота, малеиновая и фумаровая кислоты». Фталевый ангидрид токсичен, вызывает раздражение кожи, слизистых оболочек глаз и носа, способствует заболеванию бронхиальной астмой (https://chem21.info/info/277499/).Как все это учитывается? Какие меры предусмотрены на производстве для защиты персонала предприятия и населения в аварийных ситуациях?

Ответ: Удержание температуры насыщенного растворителя осуществляется посредством системы управления технологическим процессом (АСУТП) путём автоматического регулирования подачи горячего регенерированного растворителя в теплообменник. Указанное регулирование с учетом дублирования приборов системы ПАЗ (противоаварийной защиты), обеспечивает безопасное проведение процесса. Все возможные обращающиеся в технологическом процессе токсичные вещества (включая фталевый ангидрид, уксусную кислоту, акриловую кислоту, малеиновую и фумаровую кислоту) за счет применения герметичного оборудования, трубопроводов и арматуры, остаются в технологической системе и на стадии регенерации растворителя на соответствующем технологическом блоке установки вымываются промывной водой. Далее стоки и отходящий газ направляются на сжигание в инсинератор (термоокислитель).
Проектной документацией предусмотрены следующие меры предотвращения аварийных ситуаций: технологическое оборудование максимально размещено на наружных площадках; все аппараты и трубопроводы, где возможно возникновение давления, превышающего расчетное, оснащены предохранительными клапанами; электрооборудование, размещенное во взрывоопасных зонах, предусмотрено во взрывозащищенном исполнении; производственные помещения оборудованы приточно-вытяжной и аварийной вентиляцией; предусмотрена противопожарная защита оборудования; процессы осуществляются по непрерывной схеме в герметичных аппаратах; оборудование и трубопроводы выбраны в соответствии с технологическими требованиями и производительностью; производственный процесс автоматизирован, контроль управления за ведением технологического процесса осуществляется из здания контроллерной, совмещенной с операторной; здание контроллерной, совмещенной с операторной, выполнено устойчивым к воздействию ударной волны; проектом предусматривается сигнализация отклонений параметров режима и блокировки, позволяющие не допустить аварийные ситуации; по всей территории наружных установок и в помещениях устанавливаются датчики сигнализаторов довзрывной концентрации; на нагнетательных и всасывающих трубопроводах насосов установлена запорная арматура, на нагнетательных трубопроводах установлены обратные клапаны, предотвращающие перемещение продуктов обратным ходом; емкостная аппаратура со сжиженными газами и ГЖ оснащена уровнемерами в соответствии с нормами; защита от статического электричества аппаратуры и трубопроводов установки выполнена в соответствии с «Правилами защиты от статического электричества в производствах химической, нефтехимической и нефтеперерабатывающей промышленности». Для обеспечения минимального уровня взрывоопасности технологической системы предусмотрено разделение технологической схемы входящих в состав установки объектов на отдельные технологические блоки. Для максимального снижения выбросов в окружающую среду горючих и взрывоопасных веществ при аварийной разгерметизации системы предусмотрена установка запорных и (или) отсекающих устройств, обеспечивающих безопасные условия отсечения потоков и исключение гидроударов. Освобождение технологического оборудования, трубопроводов перед ремонтом осуществляется в специально предназначенные для этой цели дренажные емкости. Для оборудования, работающего под давлением предусмотрена возможность освобождения его на факел или аварийный абсорбер. По степени надежности электроснабжения элементы АСУТП, аварийное освещение контроллерной, совмещенной с операторной, аварийная запорная арматура, предназначенная для отсечения технологических блоков, отнесены к особой группе электроприемников. Предусмотрено групповое отключение электроприводов при пожаре. Для ограничения площади разлива опасных продуктов при аварийных проливах и предотвращения попадания продуктов на землю и нижележащие перекрытия этажерки, открытые насосные и отдельно стоящее оборудование ограждены по периметру бортиками высотой не менее 150 мм.
6) П. 7.5.2: «Для утилизации аварийных и продувочных сбросов предусматривается установка, состоящая из насадочной колонны объемом 15 м3, двух насосов производительностью 2 м3/ч для циркуляции и откачки отработанной воды, двух насосов производительностью 26,2 и 3,8 м3/ч для циркуляции и откачки растворителя, теплообменника для нагрева растворителя перед подачей в колонну. Гарантирует ли это сбор всех выбросов при разрывах трубопроводах, утечках? Очевидно, нет. Поэтому: возможна ли и предусмотрена ли реагентная нейтрализация выбросов на грунт и в атмосферу?

Ответ: Алгоритмами противоаварийной защиты предусмотрено прекращение подачи веществ в зону реакции и гарантированное отсечение технологических блоков для исключения выброса в атмосферу вредных веществ. Возможные (но маловероятные) проливы при разрывах трубопроводов, утечках (согласно проекту) с промышленных бетонированных площадок будут собираться в закрытые системы дренирования. Следы проливов также будут смываться горячей водой в закрытые системы дренирования. Всё отдельно стоящее оборудование расположено на площадках с твердым покрытием, с ограждением площадок по периметру бортиками высотой не менее 150 мм. Собранный продукт и загрязнённые воды направляются в инсинератор (термоокислитель). На площадках размещения технологического оборудования, этажерок, и в коридорах прохода технологических эстакад отсутствуют участки не забетонированной территории (открытого грунта), на которые возможно попадание продукта при аварийных разрывах и утечках. Более подробные мероприятия по локализации и ликвидации последствий возможных аварий (с четким определением последовательности действий персонала при аварийных ситуациях) должны быть разработаны отдельным документом (ПЛАС-План локализации аварийных ситуаций) эксплуатирующими службами Миннибаевского ГПЗ Управления «Татнефтегазпереработка»перед началом проведения пуско-наладочных работ.

7) П. 7.3.6.2 Воздушная отпарка насыщенного растворителя: «Циркулируемый растворитель разделяется на три потока: основной поток направляется на 22-ю тарелку абсорбера МА 2500T0410. Поток отправляется в секцию водной промывки. Оставшаяся часть направляется в верхнюю секцию вакуумного абсорбера малеинового ангидрида 2500T0520». Куда девается вода после промывки?

Ответ: Направляемый на водную промывку поток промывается от водорастворимых соединений, содержащихся в ДБФ, с целью их вывода из замкнутой системы циркуляции ДБФ. После использования для отмывки ДБФ промывная вода направляется на блок концентрирования сточных вод в емкость 2500V0960. В блоке концентрирования производится выпарка поступающих сточных вод, в результате которой чистый водяной пар (около 90% от поступающей воды на выпарку) снова конденсируется в чистую техническую воду и возвращается в технологический процесс для повторного использования, а полученный в кубе аппарата водный раствор, содержащий повышенную концентрацию органических веществ, направляется на сжигание в инсинератор (термоокислитель). Более подробное описание данного процесса будет представлено в материалах ОВОС в разделе описания технологических узлов блоков водной промывки ДБФ и отпарки технологических стоков.

8) П. 7.3.8: «В 2500V0691 растворимая и водная фаза отделяются друг от друга гравитационным осаждением, а растворимая фаза (из нижней части 2500V0691) периодически подается в 2500T0670 (при наличии) для извлечения растворителя. Водная фаза периодически отправляется в закрытую дренажную систему сточных вод». Все ли сточные воды утилизируются в термоокислителе, исключающем необходимость очистки стоков (п.7.3.14)?

Ответ: Закрытая система сточных вод представляет из себя дренажные (подземные) емкости, служащие для приема всех технологических стоков с последующей их откачкой на блок инсинератора (термоокислителя) для сжигания. Таким образом необходимость отведения за границу установки производственных сточных вод для последующей их очистки отсутствует.
Для наглядности текстовое описание технических мероприятий по обращению со сточными водами в томе ОВОС будут дополнены графическими материалами (балансовой схемой) формирования всех сточных вод на установке, с указанием мест их формирования, количества, направления отведения и утилизации всех типов образующихся сточных вод на проектируемом объекте.

9) П. 7.3.8: «Небольшая струя продувки тяжелых фракций отделяется с нагнетания насоса и перекачивается насосом тяжелых фракций 2500P0672A в термоокислитель для окончательной утилизации». В термоокислителе также утилизируются и другие органические выбросы. Что получается на выходе термоокислителя? Как будет контролироваться состав газовых выбросов?

Ответ: Инсинератор (термический окислитель) за счет поддержания температуры 850°С окисляет все органические вещества, содержащиеся в газообразных и жидких стоках. На выходе из дымовой трубы инсинератора (термоокислителя) в дымовых газах будут содержаться: пары воды (не является загрязняющим веществом); азот (не является загрязняющим веществом); углекислый газ CO2 (не является загрязняющим веществом); оксид углерода (II) с концентрацией в потоке не более 50мг/нм3, оксиды азота (концентрация в потоке не более 100 мг/нм3); бензапирен в следовых количествах (сопровождает любые процессы горения); следовое количество несгоревших легких углеводородов (с концентрацией метана не более 2 мг/нм3).
Предусмотрена система непрерывного аналитического контроля состава дымового газа на содержание следующих загрязняющих веществ: оксида углерода (II), окислов азота, метана. Также предусмотрены места для ручного отбора проб дымовых газов службами экоаналитического контроля (для определения концентрации бензапирена в дымовых газах хроматографическим методом).
Анализ дымовых газов ведется в непрерывном режиме. Данные поступают в операторную, а также хранятся на серверах установки. Предусмотрена возможность передачи данных в постоянном режиме за границу предприятия в компьютерные сети Роспотребнадзора и Росприроднадзора для осуществления непрерывного контроля. Кроме этого, проектом предусматривается возможность ручного отбора проб дымовых газов с целью проведения контрольных замеров (как предприятием, так и контрольно-надзорными органами, при проверках). Указанная более подробная информация будет дополнительно включена в текст окончательного варианта ОВОС.
10) П. 7.3.9. Скруббер сдувок 2500T01130. Куда направляется газовый поток из скруббера? Как контролируется его состав при сбросе в атмосферу?

Ответ: Поскольку поток газов, выходящих из скруббера 2500Т01130, представляет собой аспирационный воздух, подвергшийся отмывке от пыли МАН водой, имеющий температуру около 20-30° С, он выбрасывается в атмосферу, по данным лицензиара (в технологическом потоке, по материалам базового проекта) загрязняющие вещества в нем отсутствуют. Для подтверждения работы скруббера с заявленной эффективностью (100% очистки от пыли МАН) на скруббере предусматривается площадка для отбора проб выбрасываемого воздуха. Проверка эффективности работы скруббера осуществляется как при нормальном режиме эксплуатации, так и после проведения ремонтных работ на скруббере, а также в период проведения пусковых работ, после остановки производства МАН на капитальный ремонт. Частота контроля технологическим персоналом: 1 раз в смену в период пуска установки; 1 раз в сутки при нормальном технологическом режиме. Данная подробная информация о периодичности контроля газового потока на скруббере будет представлена в материалах ОВОС, в разделе предложений по производственному (экологическому) контролю.
11)  П. 7.5.6 Площадка для временного накопления отходов. Что там будет временно храниться? И как утилизироваться?

Ответ: На данной площадке предусматривается временное накопление (до момента формирования транспортной партии, но не дольше 11 месяцев) следующих видов отходов (в контейнерах ТКО, или в специализированных контейнерах): мусор от офисных и бытовых помещений организаций несортированный (исключая крупногабаритный); обувь кожаная рабочая, утратившая потребительские свойства; светильники со светодиодными элементами в сборе, утратившие потребительские свойства; противогазы в комплекте, утратившие потребительские свойства; смет с территории предприятия малоопасный; спецодежда из натуральных волокон, утратившая потребительские свойства, пригодная для изготовления ветоши; каски защитные пластмассовые, утратившие потребительские свойства; лом и отходы, содержащие незагрязненные черные металлы в виде изделий, кусков. 

Несортированные технологические отходы, образование которых будет происходить 1 раз в пять или 1 раз в десять лет, такие, как катализатор на основе алюмосиликата/оксида алюминия ванадиевый отработанный; отходы теплоносителей и хладоносителей на основе диэтиленгликоля; отходы солевых теплоносителей в виде нитрит-нитратных смесей, будут иметь особый порядок сбора и транспортировки, в соответствии с которым будет предусматривается их удаление с территории установки непосредственно в процессе проведения работ по их замене, без накопления на территории установки.
Прочие виды отходов будут временно накапливаться в помещениях по месту их образования с соблюдением требований к местам временного накопления таких отходов.
Материалы ОВОС будут дополнены ситуационным планом с указанием мест временного накопления всех видов отходов на площадке.

12) П. 9.1: «В Альметьевском муниципальном районе одни из самых высоких показателей смертности и составляют 11,2 на 1 000 населения». В разделе нет данных о заболеваниях теми видами болезней, которые провоцируют токсичные соединения, применяемые и образующиеся в процессе производства и загрязняющие атмосферу в случае аварийных ситуаций и неконтролируемых выбросов. На общем фоне заболеваемости и смертности в районе любое дополнительное загрязнение атмосферы требует внимательного анализа, тем более, что объем выбросов некоторых токсичных веществ все же возрастает (см. таблицу 10.8).

Ответ: В п. 9.1 сведения о показателях смертности в Альметьевском районе приведены на основании Отчета по инженерно-экологическим изысканиям. Учитывая, что проектными решениями обеспечивается высокая отказоустойчивость всех систем проектируемого объекта и приняты максимальные меры по предупреждению аварий и неконтролируемых процессов на установке, что сводит вероятность выброса загрязняющих веществ в результате аварии практически к нулю, ввод установки в эксплуатацию не окажет влияния на показатели заболеваемости в результате аварийных ситуаций и неконтролируемых выбросов.
Текущие технологические утечки и выбросы планируется существенно снизить за счет модернизации факельной системы предприятия. Это важное мероприятие, которое необходимо осуществить в полном объеме до ввода в эксплуатацию любых новых технологических установок, как это указано в п.10.1.4 По вопросу ввода новой факельной системы в 2020 г. Управлением «Татнефтегазпереработка» в адрес ООО «ОНХ-Холдинг» было направлено гарантийное письмо от 01.10.2019г. No 2199-ИсхСтр(140) о том, что в настоящее время проводятся пуско-наладочные работы, и ввод новой факельной системы в эксплуатацию состоится в 2020 году. Копия письма включена в материалы ОВОС (Приложение У, Книга 2, шифр документа 092-УТНГП-025(2500)-ОВОС2).
13) П. 10.1.4: «Для мониторинга свойств дымовых газов в дымовой трубе после инсинератора после последней ступени очистки используется система замера выбросов, с помощью которой осуществляется непрерывный автоматический контроль следующих показателей: температура, давление и расход отходящих газов, содержание твердых примесей, паров воды, кислорода, окиси углерода, соляной кислоты, диоксида серы, окислов азота и углекислого газа». Специфические для производства компоненты необходимо контролировать периодически (раз в смену) в отбираемых пробах газа.

Ответ: Техническими решениями предусматривается, что все органические примеси, в том числе специфические для данного производства вещества – МАН и ДБФ, поступающие в инсинератор (термоокислитель) полностью разлагаются вследствие поддержания в аппарате температуры 850°С. Таким образом, при нормальном режиме эксплуатации установки отсутствует необходимость постоянного (ежесменного) или периодического контроля выбросов из дымовой трубы инсинератора (термоокислителя) на наличие в них специфических для производства компонентов.
14)  Как положительные стороны проекта можно отметить: А) сжигание вторичных компонентов, включая водные концентраты, что обеспечивает отсутствие сброса сточных вод. Б) двухэтапные мероприятия по озеленению (п.10.1.4): «Количество нейтрализованного газа составит для 32 000 деревьев 256 т/год, для 450 000 деревьев 3600 т/год. Дополнительным положительным моментом, оказывающим благотворное воздействие на состояние окружающей атмосферы, будет выработка кислорода, которая по завершению первого этапа озеленения оценивается в 3840 т/год, по окончанию работ по озеленению (450 000 деревьев) – 54 000 т/год, и поглощение углекислого газа –1056 т на первом этапе, и 13 500 т на втором этапе».

В) уровень шумового воздействия на границе жилой зоны не превышает допустимого значения.

Ответ: Не требуется
15)  П. 14: «Высвобожденные в результате аварии взрывопожароопасные вещества при контакте и смешении с кислородом воздуха и появлении источника зажигания склонны к дальнейшим физико-химическим превращениям в форме взрывов и горений. Таким образом, к наиболее тяжелым последствиям может привести развитие аварийной ситуации при полной разгерметизации емкости приема н-бутана поз. 2500V0001 в составе блока приёма сырья (технологический блок No1) с последующим взрывом паров углеводородов и радиусом умеренных повреждений зданий до 164,27 метра (при ∆P≥12кПа). Вероятность реализации данного сценария составит 4,62∙10-9год-1. К наиболее вероятной схеме развития аварийной ситуации относится частичная разгерметизация трубопровода горючей жидкости (дибутилфталат, малеиновый ангидрид) на территории наружной установки c последующим пожаром пролива. Вероятность реализации сценария составляет 1,22∙10-5год-1». Столь малая вероятность аварийных ситуаций плохо согласуется с реальной частотой аварий на химических производствах. И причинами в большей части случаев служит человеческий фактор, прямые нарушения правил эксплуатации оборудования, выполнения ремонтных работ или нарушения технологических регламентов. В монографии В. Маршалла (Основные опасности химических производств. Пер. с анг..-М.: Мир, 1989.-672 с.) приведена статистика аварий на химических производствах (более 90 аварий с 1911 по 1986 г.г.), большая часть из которых вызвана ошибочными действиями персонала.

Ответ: Необходимо отметить, что статистика, ссылка на которую представлена в тексте замечания, основана на материалах 1911-1986г., и отражает собой аварийность на зарубежных объектах, построенных в указанный период времени и ранее, имеющих соответствующий (устаревший) уровень автоматизации и систем безопасности. Стандарты проектирования и строительства особо опасных производственных объектов в РФ в настоящее время являются гораздо более строгими и обеспечивают существенно большую надежность и безопасность указанных производственных объектов.
При разработке проектной документации (подраздел Декларация промышленной безопасности) количественная оценка риска аварии выполнена в соответствии с действующими нормативными документами Ростехнадзора, в частности Руководство по безопасности «Методика оценки риска аварий на опасных производственных объектах нефтегазоперерабатывающей, нефте- и газохимической промышленности» (утверждено приказом Ростехнадзора от 29 июня 2016 г. №272, далее – методика) и включает определение сценариев развития аварии, оценку частоты возможных сценариев аварий, оценку возможных последствий по рассматриваемым сценариям аварий, расчет показателей риска аварии. Согласно методике, частота сценария аварии определяется путем перемножения условной вероятности сценария на частоту возникновения аварии (частоту разгерметизации). Согласно Руководству по безопасности (РБ) «Методические основы по проведению анализа опасностей и оценки риска аварий на опасных производственных объектах» (утверждено приказом Ростехнадзора от 11.04.2016 г. №144) для оценки частоты инициирующих и последующих событий в анализируемых сценариях аварий использованы: а) статистические данные по аварийности, надежности технических устройств и технологических систем, соответствующие отраслевой специфике ОПО или виду производственной деятельности (см. приложение №4 к РБ); б) логико-графический метод «Анализ деревьев событий; в) экспертные специальные знания в области аварийности и травматизма на ОПО в различных отраслях промышленности.
Так, например, расчетная величина вероятности реализации наиболее опасного сценария составит: 10-6∙(частота разгерметизации оборудования (сосуды под давлением, см. приложение №4 к РБ) год-1 х 0,00462 (условная вероятность реализации сценария при полной разгерметизации согласно методу «Анализ деревьев событий») = 4,62∙10-9год-1.
Необходимо отметить, что реализация наиболее опасного сценария носит крайне маловероятный характер, что подтверждается существующей статистикой чрезвычайных происшествий на объектах нефтеперерабатывающей и нефтехимической промышленности (см. сайт Ростехнадзора), где основная доля аварий носит менее масштабный характер с точки зрения материального ущерба и смертельного поражения обслуживающего персонала.
В части влияния человеческого фактора, прямых нарушений правил эксплуатации оборудования, выполнения ремонтных работ или нарушения технологических регламентов необходимо отметить, что указанные факторы также учитывались при количественной оценке риска на стадии определения возможных причин возникновения аварий и факторов, способствующих возникновению и развитию аварий. При этом в качестве причин возникновения и развития аварий на проектируемом объекте рассмотрены:

1) опасности, связанные с типовыми процессами (реакционные процессы; процессы массообмена (ректификации, абсорбции) в колонных аппаратах; процессы теплообмена; гидродинамические процессы, транспортировка опасных веществ по внутризаводским и магистральным трубопроводам);

2) ошибочные действия обслуживающего персонала (нарушение регламента при пуске, останове и нормальной эксплуатации; несоблюдение сроков ревизии предохранительных устройств; несоблюдение сроков поверки приборов контроля и автоматики; несоблюдение сроков проведения диагностики оборудования; нарушение регламентов ремонтных, сварочных и газоопасных работ; несоблюдение производственных инструкций и эксплуатационных требований заводов-изготовителей оборудования);
 3) отказы оборудования, включающие физический износ, коррозию, механические повреждения, брак сварки, усталость металла, отказы в работе предохранительных и защитных устройств, некачественное проведение монтажных и ремонтных работ;

4) прекращение подачи энергоресурсов и сырья (прекращение подачи электроэнергии; прекращение подачи охлаждающей воды; прекращение подачи водяного пара; прекращение подачи топливного газа; прекращение подачи воздуха КИП; прекращения подачи сырья на установку);

5) внешние воздействия техногенного и природного характера (разряд атмосферного электричества; сильная ветровая нагрузка; воздействие высоких температур; сильные снегопады; воздействие низких температур; аварии на прилегающих промышленных объектах; диверсии и террористические акты; падение самолета, метеорита).
Существующими методическими подходами к анализу риска аварий и степени опасности производственных объектов для оценки и сравнения опасности производственных объектов независимо от их специфики и количества обращающегося опасного вещества предложены удельные показатели, называемые фоновыми. Фоновые показатели опасности производственных объектов – это численные показатели, для определения которых используются официальные данные Ростехнадзора об аварийности и травматизме, сведения государственного реестра о количестве опасных производственных объектов и официальные данные Росстата о количестве работающих в отрасли за последние 5-10 лет. К числу таких показателей относится средняя фоновая частота аварий (соотношение количества аварий, произошедших за последние 5-10 лет, к количеству опасных производственных объектов, определяется на 1 или 1000 ОПО). Авария – разрушение сооружений и (или) технических устройств, применяемых на опасном производственном объекте, неконтролируемые взрыв и (или) выброс опасных веществ (см. методику). Оценка последствий и ущерба от возможных аварий включает описание и определение размеров возможных воздействий на людей, имущество и (или) окружающую среду. При этом оценивают физические эффекты аварийных событий (разрушение технических устройств, зданий, сооружений, пожары, взрывы, выбросы токсичных веществ). Возникающий физический эффект определяется условной вероятностью реализации сценария развития аварии. Согласно существующей статистике Ростехнадзора (http://www.gosnadzor.ru/industrial/oil/lessons/) на объектах нефтегазового комплекса (НГК) в 2018 году фоновая частота аварий составила 2,2*10-3аварий в год на 1 ОПО. С учетом расчетной величины условной вероятности взрыва 0,00462 вероятность взрыва составит 1,02*10-5год-1 в целом на предприятии. С учетом количества потенциально взрывоопасного оборудования на предприятии, учтенного в декларациях промышленной безопасности газоперерабатывающего завода и установки производства малеинового ангидрида (основное оборудование 277 (ГПЗ) + 165 (УПМА) = 442 единиц ориентировочно) вероятность взрыва на отдельно взятой единице оборудовании составит ориентировочно 0,23*10-9год-1, что коррелирует с расчетными значениями (4,62∙10-9год-1), определенными по вышеприведенным методикам, утвержденным Ростехнадзором.

16)  П. 15: «Для минимизации воздействия на окружающую среду в период эксплуатации проектируемого объекта необходимо будет внести корректировки в существующие программы производственно-экологического мониторинга». Желательно, чтобы мониторинг концентраций дибутилфталата и малеинового ангидрида (в атмосфере и в колодце ливневых вод) осуществлялся не реже 2 раз в месяц. 

Ответ: Предложения по корректировке действующей программы мониторинга приведены в предварительных материалах ОВОС, в п.15. В соответствии с предложением, периодичность отбора проб на содержание дибутилфталата и малеинового ангидрида будет увеличена до 2 раз в месяц.
17) По поставленным вопросам должны быть получены однозначные ответы. Для решения вопроса о возможном строительстве производства малеинового ангидрида необходимо проведение экологической экспертизы проекта.

Ответ: По всем направленным вопросам представлены ответы (комментарии). Окончательный вариант материалов ОВОС и проектная документация в полном объеме будет направлена в органы Росприроднадзора для проведения процедуры государственной экологической экспертизы в соответствии с требованиями №174-ФЗ для получения заключения, плановый срок направления на ГЭЭ – декабрь 2019 г.
18) С учетом замечаний к проекту считаю, что в существующем виде ОВОС не может быть принят. Необходимо устранить все замечания и предоставить ОВОС на повторные слушания.

Ответ: В соответствии с процедурой, описанной в «Положении об оценке воздействия намечаемой хозяйственной и иной деятельности на окружающую среду в Российской Федерации», утвержденной Приказом Госкомэкологии РФ от 16.05.2000 г. №372, в течение 30 дней после проведения общественных слушаний будет сформирован окончательный вариант материалов ОВОС, в том числе, в текст ОВОС будут внесены корректировки по настоящим замечаниям. При этом действующим российским законодательством проведение повторной процедуры общественных слушаний не предусмотрено.

Гирфанов И.Т. (житель города Альметьевск) изложил практику строительства заводов в других регионах Российской Федерации.
Тимирханова А.Г. (житель города Альметьевск) рассказала о поездке на завод по производству МАН в Венгрии.
Багманов Ильдар (житель пгт. Н.Мактама) задал вопрос о возможности инфраструктурного развития в пгт. Н.Мактама.

Ответ: Мамин Р. Р (директор Благотворительного фонда «Татнефть»). От жителей пгт. Н.Мактама собраны предложения и проблемы. Прорабатываются все вопросы с целью решения. Компания «Татнефть» выполняет все обещания, которые дает.
Маннанова Лилия (житель пгт. Н.Мактама) задала вопрос о стоках канализации к дому №100 по ул. Советская.
Ответ: Мамин Р.Р. (директор Благотворительного фонда «Татнефть»). Вопрос взят на контроль.

Исхаков А.Р. Поскольку вопросов и предложений к докладчику больше не прозвучало, слушания объявляю состоявшимися и закрытыми. В 30-дневный срок у вас есть возможность представить свои замечания и предложения в МБУ «Департамент экологии и природопользования» по адресу г.Альметьевск ул.Аминова, д.9а. по существу обсуждаемого проекта строительства «Установка производства малеинового ангидрида и сопутствующие объекты общезаводского хозяйства».
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