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«ЭкобизнесПроект» 

====================  
302030 Россия г. Орел ул. Герцена, 6 Тел. / факс (4862) 427-526 

Тел: +7953479444 E-mail: ekoрro57@yandex.ru 

ИНН 57510519 

Выписка из реестра членов саморегулируемой организации  АССОЦИАЦИЯ «СФЕРА ПРОЕКТИРОВЩИКОВ, 

осуществляющих подготовку проектной документации, №1501 от 17.08.2020 г. 

 

Заказчик: АО «ЭкоСити» 

 

ПРОЕКТНАЯ ДОКУМЕНТАЦИЯ 

Ликвидация накопленного вреда окружающей среде 

на полигоне ТБО и ПО г. Орла, расположенного по адресу: 

Орловская область, г. Орёл, ул. Итальянская, д.33» 

 

Том 6 

Раздел 5, подраздел 5.3.1. Дренаж 

 

 

12-12/20-ЛНВ-ИОС.3.1 

 

 

 

г. Орел    2022 г. 
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«ЭкобизнесПроект» 

=====================  

302030 Россия г. Орел ул. Герцена, 6 Тел. / факс (4862) 427-526 

Тел: +7953479444  E-mail: ekoрro57@yandex.ru 

ИНН 5751051907 

 

Выписка из реестра членов саморегулируемой организации  АССОЦИАЦИЯ «СФЕРА ПРОЕКТИРОВЩИКОВ, 

осуществляющих подготовку проектной документации, №1501 от 17.08.2020 г. 

 

Заказчик: АО «ЭкоСити» 

 

ПРОЕКТНАЯ ДОКУМЕНТАЦИЯ 

«Ликвидация накопленного вреда окружающей среде 

на полигоне ТБО и ПО г. Орла, расположенного по адресу: 

Орловская область, г. Орёл, ул. Итальянская, д.33» 

 

Том 6 

Раздел 5, подраздел 5.3.1. Дренаж 

 

12-12/20-ЛНВ-ИОС.3.1 

 

Главный инженер проекта                                                С.А. Майоров 

 

 

 

г. Орел     2022 г. 

Изм. №док. Подп. Дата 
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Содержание тома 7. 

 

Обозначение Наименование Примечание Стр. 

 Состав проекта   

 основание для проектирования   
12-12/20- ЛНВ-ИОС.3.1 

 
А). Сведения о существующих и проектируемых 

системах канализации, водоотведения и станциях 

очистки сточных вод 

  

 Б).Обоснование принятых систем сбора и отвода 

сточных вод, объема сточных вод, концентраций 

их загрязнений, способов предварительной очист-

ки, применяемых реагентов, оборудования и аппа-

ратуры 

  

 В)Обоснование  принятого  порядка  сбора,  ути-

лизации  и  захоронения отходов 
  

 Г).Описание и обоснование схемы прокладки ка-

нализационных трубопроводов, условия их про-

кладки, оборудование, сведения о материале 

  

 Д).Решения в отношении ливневой канализации    

 Е)Решения по сбору и отводу дренажных вод   

 Графическая часть    
 

 

12-12/20- ЛНВ-ИОС.3.1 

 

Общие данные  Лист 1  

План наружных сетей  дренажа. М 1:1000 Лист 2   

Профиль сетей дренажа Лист 3   
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Состав проекта 
№ 

тома 

Обозначение Наименование Примечание 

1 12-12/20-ЛНВ-ПЗ Раздел1. Пояснительная записка   

2 12-12/20- ЛНВ-

ПЗУ.1 

Раздел2.Подраздел 2.1.Схема планирово-чной 

организации земельного участка.  Полигон  

 

12-12/20- ЛНВ-

ПЗУ.2 

Раздел2.Подраздел 2.2.Схема планирово-чной 

организации земельного участка. Очистные 

сооружения  

 

  Раздел3.Архитектурные решения Не требуется 

3 12-12/20- ЛНВ-КР Раздел4.Конструктивные решения  

4 12-12/20- ЛНВ-

ИОС.1 

Раздел5.подраздел 5.1.Система электрос-

набжения 

 

5 12-12/20- ЛНВ-

ИОС.2 

Раздел5. подраздел 5.2.Система водоснаб-

жения (орошение) 

 

  Раздел5.подраздел 5.3.Системы водоотве-

дение 

 

6 12-12/20- ЛНВ-

ИОС.3.1 

Раздел5. подраздел 5.3.1. Дренаж.  

7 12-12/20-ЛНВ- 

ИОС.3.2 

Раздел5. подраздел5.3.2.Отведение филь-

трата и очистные сооружения. 

 

  Раздел5. подраздел 5.4.Система отопле-ния, 

вентиляции и кондиционирования воздуха, 

тепловые сети 

Не требуется 

  Раздел5. подраздел 5.5.Сети связи Не требуется 

8 12-12/20- ЛНВ-

ИОС.6 

Раздел5. подраздел 5.6. Отвод биогаза   

  Раздел5. подраздел 5.7.Технологические ре-

шения 

Не требуется 

9 12-12/20- ЛНВ-

ПОС 

Раздел6. Проект организации строительства    

  Раздел7. Проект организации работ по сносу 

и или демонтажу объектов капитального 

строительства 

Не требуется 

10 12-12/20- ЛНВ-

ООС 

Раздел8. Перечень мероприятий по охране 

окружающей среды 

 

11 12-12/20- ЛНВ-

МПБ 

Раздел9. Мероприятия по обеспечению по-

жарной безопасности 

 

  Раздел10. Мероприятия по обеспечению до-

ступа инвалидов 

Не требуется 

  Раздел10-1. Мероприятия по обес-печению 

соблюдения требований энергетической эф-

фективности 

Не требуется 

  Раздел10.2.Требования к обеспечению без-

опасной эксплуатации объекта капитального 

строит 

Не требуется 

12 12-12/20- ЛНВ-

СМ 

Раздел 11. Смета на строительство объектов 

капитального строительства. 

 

  Иная документация в случаях предусмотрен-

ных Федеральными закона ми 

 

13 12-12/20-ЛНВ Раздел 12.1 Ликвидация накопленного вреда 

окружающей среде на полигоне ТБО и ПО 

т.Орла 

 

14 12-12/20-ЛНВ. 

ОВОС 

Раздел 12.2.Оценка воздействия на окружаю-

щую среду 
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а)  Сведения о существующих и проектируемых системах канали-

зации, водоотведения и станциях очистки сточных вод 

 

Раздел «Система водоотведения.Дренаж» проекта: «Ликвидация накоплен-

ного вреда окружающей среде на полигоне ТБО и ПО г.Орла» выполнен на 

основании архитектурно-планировочных чертежей в соответствии с: 

- СП 31.13330.2021 «Водоснабжение. Наружные сети и сооружения»; 

- СП 32.13330.2018 «Канализация. Наружные сети и сооружения». 

 

На момент проектирования системы канализации и дренажа на объекте 

отсутствуют. 

Данным разделом предусматривается прокладка дренажной сети для 

сбора дренажных и поверхностных вод, впитавшихся в почву для отвода на 

очистные сооружения.  

 

б) Обоснование принятых систем сбора и отвода сточных вод, объема 

сточных вод, концентраций их загрязнений, способов предварительной 

очистки, применяемых реагентов, оборудования и аппаратуры 

  

Система дренажа перехватывает фильтрат их свалочного тела, исклю-

чая выход его на поверхность. 

Расчетный максимальный расход дренажных вод принятый с запасом 

на сезонный подъем воды - 10,0 -25,0 м
3
/час. 

Наружные сети дренажа выполняются из перфорированных ПП труб 

«Перфокор» Ду250 мм, с фильтром по ТУ 22.21.21-004-73011750-2018. 

Участок от колодца КД23 до КНС №1 из труб ПП Корсис DN/OD ф250 

SN8 

Очистные сооружения рассматриваются в разделе 12-12/20- ИОС.3.2. 

 

в) Обоснование  принятого  порядка  сбора,  утилизации  и  захоронения 

отходов 

 

Порядок  сбора  и  утилизации  единый  для  объекта  эксплуатирующей  

организации г. Орел 
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г) Описание и обоснование схемы прокладки канализационных трубо-

проводов, условия их прокладки, оборудование, сведения о материале 

 

Дрены предусматриваются из дренажных труб «Перфокор» Ду250 мм, 

с фильтром по ТУ 22.21.21-004-73011750-2018, производства ГК «Полипла-

стик» г. Москва (или аналог). 

Сеть прокладывается открытым способом в траншее.  

Колодцы на сети приняты герметичные из полимерных гофрированныз 

труб диаметром 1200 мм.  

В качестве основания трубопровода дренажа служит щебень фракцией 

20-40 мм, толщиной 100 мм, с обсыпкой трубопровода защитным  слоем 

щебня 300 мм.  Щебень укрывается двумя слоями песка. Первый крупным  2-

5 мм, толщиной 150 мм, второй мелким 0,1-1 мм, толщиной 300 мм.  

Сброс дренажных вод после очистки предусматривается в водоотвод-

ную канаву и далее в водный  объект.  

д) Решения в отношении ливневой канализации  

 

Данным разделом не рассматриваются  

 

е) Решения по сбору и отводу дренажных вод 

 

Система дренажа перехватывает фильтрат их свалочного тела, исклю-

чая выход его на поверхность. 

Дрены предусматриваются из дренажных труб «Перфокор» Ду200 мм, 

с фильтром по ТУ 22.21.21-004-73011750-2018, производства ГК «Полипла-

стик» г. Москва (или аналог). Колодцы на сети приняты герметичные из по-

лимерных гофрированныз труб диаметром 1200 мм.  

Сброс дренажных вод после очистки предусматривается в водоотвод-

ную канаву и далее в водный  объект.  

Расчетный максимальный расход дренажных вод принятый с запасом 

на сезонный подъем воды - 10,0 -25,0 м
3
/час. 
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Графические материалы 



Формат А3





Формат А3х4



Формат А3



1. Сварку деталей с шахтой выполнить ручным экструдером герметичным швом. 
  Катет шва не менее 25мм.
2. *Размер для справок.
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1. Сварку деталей с шахтой выполнить ручным экструдером герметичным швом. 
  Катет шва не менее 25мм.
2. *Размер для справок.

А-А
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Масса Масштаб
Изм. Лист № докум. Подп. Дата

Лит.

Разраб.
Пров.
Т.контр. Лист Листов

Н.контр.
Утв.

1:15
1

Карпов Е.А. 20.06.2022

ППЦ.2022.0637.00

КД1
ПЭ ООО 

"ПОЛИПЛАСТИК ЦЕНТР"Ин
в. 

№
 п

од
л.

По
дп

. и
 д

ат
а

Вз
ам

. и
нв

. №
Ин

в. 
№

 д
уб

л.
По

дп
. и

 д
ат

а
Сп

ра
в. 

№
Пе

рв
. п

ри
ме

н.

ПП
Ц.

20
22

.0
63

7.
00

Копировал Формат A2



1. Сварку деталей с шахтой выполнить ручным экструдером герметичным швом. 
  Катет шва не менее 25мм.
2. *Размер для справок.
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1. Сварку деталей с шахтой выполнить ручным экструдером герметичным швом. 
  Катет шва не менее 25мм.
2. *Размер для справок.
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1. Сварку деталей с шахтой выполнить ручным экструдером герметичным швом. 
  Катет шва не менее 25мм.
2. *Размер для справок.
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1. Сварку деталей с шахтой выполнить ручным экструдером герметичным швом. 
  Катет шва не менее 25мм.
2. *Размер для справок.

А-А
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Ç1513

А А

19
56

+1
10

14
7*

50
0

+9
0

14
±2

200 +20

20
0

+2
0

26
17

*

1670*

mi
n 

50
DN

 | 
OD

 2
50

Ко
рс

ис

185 +40

24
20

*

19
06

+2
0

DN
 | 

O D
 2

50
Ко

рс
ис

185 +40

Масса Масштаб
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1. Сварку деталей с шахтой выполнить ручным экструдером герметичным швом. 
  Катет шва не менее 25мм.
2. *Размер для справок.

А-А

DN / OD 1200
Корсис

Б Б

Б-Б

DN | OD 800
Корсис

Ç1513

А А

22
46

+1
10

14
7*

50
0

+9
0

14
±2

200 +20

20
0

+2
0

29
07

*

1670*

mi
n 

50
DN

 | 
OD

 2
50

Ко
рс

ис

185 +40

27
10

*

21
96

+2
0

DN
 | 

O D
 2

50
Ко

рс
ис

185 +40

1. Сварку деталей с шахтой выполнить ручным экструдером герметичным швом. 
  Катет шва не менее 25мм.
2. *Размер для справок.

А-А
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1. Сварку деталей с шахтой выполнить ручным экструдером герметичным швом. 
  Катет шва не менее 25мм.
2. *Размер для справок.
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1. Сварку деталей с шахтой выполнить ручным экструдером герметичным швом. 
  Катет шва не менее 25мм.
2. *Размер для справок.
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1. Сварку деталей с шахтой выполнить ручным экструдером герметичным швом. 
  Катет шва не менее 25мм.
2. *Размер для справок.
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1. Сварку деталей с шахтой выполнить ручным экструдером герметичным швом. 
  Катет шва не менее 25мм.
2. *Размер для справок.
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1. Сварку деталей с шахтой выполнить ручным экструдером герметичным швом. 
  Катет шва не менее 25мм.
2. *Размер для справок.
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1. Сварку деталей с шахтой выполнить ручным экструдером герметичным швом. 
  Катет шва не менее 25мм.
2. *Размер для справок.
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1. Сварку деталей с шахтой выполнить ручным экструдером герметичным швом. 
  Катет шва не менее 25мм.
2. *Размер для справок.
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Корсис

Б Б

Б-Б

DN | OD 800
Корсис

Ç1513

А А

15
36

+1
10

14
7*

50
0

+9
0

14
±2

200 +20

20
0

+2
0

21
97

*

1670*

mi
n 

50
DN

 | 
OD

 2
50

Ко
рс

ис

185 +40

20
00

*

14
86

+2
0

DN
 | 

O D
 2

50
Ко

рс
ис

185 +40

1. Сварку деталей с шахтой выполнить ручным экструдером герметичным швом. 
  Катет шва не менее 25мм.
2. *Размер для справок.
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1. Сварку деталей с шахтой выполнить ручным экструдером герметичным швом. 
  Катет шва не менее 25мм.
2. *Размер для справок.
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1. Сварку деталей с шахтой выполнить ручным экструдером герметичным швом. 
  Катет шва не менее 25мм.
2. *Размер для справок.
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Лит.

Разраб.
Пров.
Т.контр. Лист Листов

Н.контр.
Утв.
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1. Сварку деталей с шахтой выполнить ручным экструдером герметичным швом. 
  Катет шва не менее 25мм.
2. *Размер для справок.
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1. Сварку деталей с шахтой выполнить ручным экструдером герметичным швом. 
  Катет шва не менее 25мм.
2. *Размер для справок.
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1. Сварку деталей с шахтой выполнить ручным экструдером герметичным швом. 
  Катет шва не менее 25мм.
2. *Размер для справок.
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1. Сварку деталей с шахтой выполнить ручным экструдером герметичным швом. 
  Катет шва не менее 25мм.
2. *Размер для справок.
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1. Сварку деталей с шахтой выполнить ручным экструдером герметичным швом. 
  Катет шва не менее 25мм.
2. *Размер для справок.
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1. Сварку деталей с шахтой выполнить ручным экструдером герметичным швом. 
  Катет шва не менее 25мм.
2. *Размер для справок.
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1. Сварку деталей с шахтой выполнить ручным экструдером герметичным швом. 
  Катет шва не менее 25мм.
2. *Размер для справок.
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1. Сварку деталей с шахтой выполнить ручным экструдером герметичным швом. 
  Катет шва не менее 25мм.
2. *Размер для справок.
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1. Сварку деталей с шахтой выполнить ручным экструдером герметичным швом. 
  Катет шва не менее 25мм.
2. *Размер для справок.
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1. Сварку деталей с шахтой выполнить ручным экструдером герметичным швом. 
  Катет шва не менее 25мм.
2. *Размер для справок.
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1. Сварку деталей с шахтой выполнить ручным экструдером герметичным швом. 
  Катет шва не менее 25мм.
2. *Размер для справок.
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1. Сварку деталей с шахтой выполнить ручным экструдером герметичным швом. 
  Катет шва не менее 25мм.
2. *Размер для справок.
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1. Сварку деталей с шахтой выполнить ручным экструдером герметичным швом. 
  Катет шва не менее 25мм.
2. *Размер для справок.
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1. Сварку деталей с шахтой выполнить ручным экструдером герметичным швом. 
  Катет шва не менее 25мм.
2. *Размер для справок.

А-А

DN / OD 1200
Корсис

Б Б

Б-Б

DN | OD 800
Корсис

Ç1513

А А

16
36

+1
10

14
7*

50
0

+9
0

14
±2

200 +20

20
0

+2
0

22
97

*

1670*

mi
n 

50
DN

 | 
OD

 2
50

Ко
рс

ис

185 +40

21
00

*

15
86

+2
0

DN
 | 

O D
 2

50
Ко

рс
ис

185 +40

Масса Масштаб
Изм. Лист № докум. Подп. Дата

Лит.

Разраб.
Пров.
Т.контр. Лист Листов

Н.контр.
Утв.

1:15
1

Карпов Е.А. 20.06.2022

ППЦ.2022.0652.00

КД16
ПЭ ООО 

"ПОЛИПЛАСТИК ЦЕНТР"Ин
в. 

№
 п

од
л.

По
дп

. и
 д

ат
а

Вз
ам

. и
нв

. №
Ин

в. 
№

 д
уб

л.
По

дп
. и

 д
ат

а
Сп

ра
в. 

№
Пе

рв
. п

ри
ме

н.

ПП
Ц.

20
22

.0
65

2.
00

Копировал Формат A2



1. Сварку деталей с шахтой выполнить ручным экструдером герметичным швом. 
  Катет шва не менее 25мм.
2. *Размер для справок.
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1. Сварку деталей с шахтой выполнить ручным экструдером герметичным швом. 
  Катет шва не менее 25мм.
2. *Размер для справок.
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1. Сварку деталей с шахтой выполнить ручным экструдером герметичным швом. 
  Катет шва не менее 25мм.
2. *Размер для справок.
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1. Сварку деталей с шахтой выполнить ручным экструдером герметичным швом. 
  Катет шва не менее 25мм.
2. *Размер для справок.
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1. Сварку деталей с шахтой выполнить ручным экструдером герметичным швом. 
  Катет шва не менее 25мм.
2. *Размер для справок.
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1. Сварку деталей с шахтой выполнить ручным экструдером герметичным швом. 
  Катет шва не менее 25мм.
2. *Размер для справок.
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1. Сварку деталей с шахтой выполнить ручным экструдером герметичным швом. 
  Катет шва не менее 25мм.
2. *Размер для справок.
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1. Сварку деталей с шахтой выполнить ручным экструдером герметичным швом. 
  Катет шва не менее 25мм.
2. *Размер для справок.
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Изм. Лист № докум. Подп. Дата

Лит.

Разраб.
Пров.
Т.контр. Лист Листов

Н.контр.
Утв.

1:15
1

Карпов Е.А. 20.06.2022

ППЦ.2022.0656.00

КД20
ПЭ ООО 

"ПОЛИПЛАСТИК ЦЕНТР"Ин
в. 

№
 п

од
л.

По
дп

. и
 д

ат
а

Вз
ам

. и
нв

. №
Ин

в. 
№

 д
уб

л.
По

дп
. и

 д
ат

а
Сп

ра
в. 

№
Пе

рв
. п

ри
ме

н.

ПП
Ц.

20
22

.0
65

6.
00

Копировал Формат A2



1. Сварку деталей с шахтой выполнить ручным экструдером герметичным швом. 
  Катет шва не менее 25мм.
2. *Размер для справок.
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1. Сварку деталей с шахтой выполнить ручным экструдером герметичным швом. 
  Катет шва не менее 25мм.
2. *Размер для справок.
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1. Сварку деталей с шахтой выполнить ручным экструдером герметичным швом. 
  Катет шва не менее 25мм.
2. *Размер для справок.
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1. Сварку деталей с шахтой выполнить ручным экструдером герметичным швом. 
  Катет шва не менее 25мм.
2. *Размер для справок.
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1. Сварку деталей с шахтой выполнить ручным экструдером герметичным швом. 
  Катет шва не менее 25мм.
2. *Размер для справок.
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1. Сварку деталей с шахтой выполнить ручным экструдером герметичным швом. 
  Катет шва не менее 25мм.
2. *Размер для справок.
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