
Ⅰ General

1.1 Background of the project

· With the continuous development of China's national industry, the competition of China's automotive products in the international market is improving a lot. International becomes the common aspiration of all Chinese manufacturers, international business gradually becomes their new profit growth point. Russia is China's friendly neighbor and strategic partner in economic development and there are many complementary points. Now, many of Russian civil industrial products are difficult to meet the domestic demand that needs to purchase a large number of civil products from the international market every year.

· According to a survey, Russian market can hold more than 2500,000 cars and 60,000 buses every year. But Russian domestic industry can only satisfy about 60% of the demand.

· China's auto products in Russia are loved by local people with low price and new style. But the high imported tariffs over the vehicle CBU (Completely Built-up Units) affect the competitiveness of China’s automotive products in Russian market. Therefore to import the Chinese products in CKD (Completely Knock Down) model instead of CBU becomes the main method to improve competitiveness.

· INDUSTRIAL PARK CO. LTD as the constructor of the project has confidence in Russian car market and the competitiveness of China’s automobile products, and hopes to introduce china-made cars, buses and mini trucks, diesel engine, diesel generators, etc in the way of CKD. Also hopes to build the assembly line by using the corresponding products from China, plan and rebuild the production workshops and plant site.  According to the market demand, INDUSTRIAL PARK CO. LTD would gradually expand production scale by the way of installment implementation. Company's decision layers consider that the Russian economic downturn caused by the global financial crisis will soon be over. Therefore shall issue a certain scale of assembly production capacity rapidly and enter into Russian car sales market as soon as possible.

1.2 Feasibility research scope

· The feasibility report mainly includes: background analysis, market forecast, crafts program, civil engineering, utilities, environmental protection, labour safety, firefight and energy saving, investment estimation, financial evaluation, risk analysis, etc.

1.3 Basic condition of the project constructor

1.3.1 Organization administration

· INDUSTRIAL PARK CO. LTD is a joint venture company established by Russia Volgograd peace technology corporation, DIAMANT group company and ROSBANK bank. Respectively has 37.5%, 37.5% and 25% stake. DIAMANT corporation is the biggest enterprise in Volgograd state. Its President Oleg Mikheev is Russia’s state duma member. Volgograd peace technology corporation is the second largest enterprise in Volgograd state. Its President Nikolay Volkov is the vice chairman of the Volgograd Duma economic commission. Mr Nikolay is responsible for the management of the joint venture company.

1.3.2 Purchase Intention

· Company’s top managers have been to China for more than ten times to visit Chinese enterprises. They have visitede Guangxi Yuchai Group, Hunan Changfeng Motor, Jianghuai Motor, Zhejiang Gonow Auto, Jonway automobile, Hebei ZXAuto, Hainan Haima automobile, Xiamen King Long moter, Shandong Zhong Tong Bus, Sichuan Huarui Auto, Huachen Power, Jiangsu Xichai Group etc. And they have reached the consensus of CKD assembly and sales for automotive product in Russia with the above mentioned enterprises.

1.3.3 Sales organization

· Volgograd Peace Group is a large group covering the fields of agriculture, engine manufacturing, cars selling etc. DIAMANT Group Company is Russia's large commercial real estate management company. They have a lot of successful experience and can use all sorts of resources in the commercial areas. Peace Technology Group is the main agent for Benz, Toyota and nissan in Volgograd state. And has rich experience in automobile sales and after-sales service.

· INDUSTRIAL PARK CO. LTD united AVTOMIR and ROLF (RED DRAGON)- Moskow which go forefront in the auto sales area as the cooperation vendors for cars. The auto sales of the two companies are about 200,000 in the first few years.

· INDUSTRIAL PARK CO. LTD united TRANSSERVICE-Novosibirsk as the bus cooperation vendor. Meanwhile company’s two primary shareholders have good influence and social relations in Russian political circles. Through intensive planning, the bus made in China will occupy a leading position in Russian public bus market.

Ⅱ Market Forecast and Proposed Scale

2.1 Market demand forecast

2.1.1 General demand

· According to a survy, the Russian market can hold more than 2500,000 cars and 60,000 buses every year. And more than 250,000 diesel engines. The minitruck also has great sales. But Russian domestic market can only satisfy about 60% of the demand. 

2.1.2 Tarrif

· Tarrif is the the main source of Russian government’s revenue. High tariff is necessary for social development in Russia,   so high tariff in Russia will be maintained for a long time. At the same time, in order to encourage the development of national industries in Russia, the government gives domestic enterprises a lot of preferential policies in product CKD.

· China's auto products in Russia are loved by local people with low price and new style. But the high imported tariffs over the vehicle CBU (Completely Built-up Units) affect the competitiveness of China’s automotive products in Russian market. Therefore to import the Chinese products in CKD (Completely Knock Down) as the model of importing the finished car becomes the main method to improve competitiveness.

· According to the understanding, the import tarrif for finished car is 30%, while the import tarrif is between 7% and 15% according different car types in CKD import model.

· The import tariff for finished bus is 25% while the import tarrif is between 7% and 10% according to different bus types in CKD import model.

2.1.3 Transportation cost

· For the transportation of cars and buses, as CKD can highly use the space during the transportation which can save half of the freight. So CKD import method can save a lot of cost and greatly improve the market competitiveness of cars, buses and mini trucks etc in Russia. 

2.1.4 Demand forecast conclusion

· Due to the advantages of CKD method and together with China’s own brand, the products itself are with good cost performance. State employees with a large number are the major consumers of the compact cars. Russian public transportation vehicle market is the target for bus, and has good sales. Therefore, cheap Chinese automobile products with CKD method entering into the Russian market will have great competitiveness and wide prospect market.

2.2 Product plan and proposed scale

· The content of the project mainly includes cars and buses. According to the market situation, may also include mini trucks, diesel engine, diesel generator etc.

· As the analysis to the market capacity and the actual sales situation, the plan should consider appropriate scale of economy. The production of CKD automobile assembly line for the main product should reach 40,000 cars and 3000 buses within two periods.

· The project will carry on according to the principle of once planning and installment implementation. The feasibility research report only puts forward the product plan and data analysis for the first phase of the project. For the second phase or other products, we only think of leaving workshop production sites, will not involve specific data analysis.

· The product plan and proposed scale for the first phase are as follows:

2.2.1 Car plan and proposed scale

· Product name: SUV、CAR、CUV.

· Product specification: With SUV for leading products

· Proposed scale: 15000 annually

2.2.2 Bus plan and proposed scale

· Product name: buss, Zhongtong buss is the main brand.

· Product specification: 6~8m length, 10~12m length. 6~8m length bus will be the main type.

· Proposed scale: 1500 annually

Ⅲ  Material and Energy Supply

3.1 Material supply

3.1.1 Raw material

· For compact cars, China auto suppliers supply parts and components in CKD method. For buses, China auto suppliers supply main parts and components. After the assemble line is finished and can work smoothly, spare parts and other materials will be supplied gradually by Russian local suppliers according to the local situation.

3.1.2 Auxiliary material

· Mainly includes coatings, processing chemicals, packing materials and auxiliary materials for production process etc. Coatings and chemicals are mainly supplied by the world famous chemical product suppliers. Packing materials and auxiliary materials for production process can be purchased in local market of Russia.

3.1.3 Consumption of main raw material  

· According to the annual production, please find the comsumption of the main materials in the construction plan of the project. 

3.2 Energy supply

· Natural gas will be supplied by local natural gas company.

· Tap water will be supplied by local tap water company.

· DI water and cooling water for equipments will be supplied by assembly line supplier.

· Compressed air will be supplied by original air compresser plant.

· Electricity will be supplied by original power substation.

Ⅳ Construction Condition and Site

4.1 Construction condition

4.1.1 Site condition

· The constructor of the project has a factory in Volgograd with the area of 300,000 square meters which was built in the early 1970s and mainly produces large size engine and engine products. There are two main buildings with the area of 140,000 square meters and mainly for machining and assembling experiments. The net height of most main workshop reaches 9-10m, some plant meets 15m. There are cranes in the main area of the workshop and can satisfy the requirements of manufacturing the project products.

· The factory is equipped with all kinds of warehouses (including oil, gas store), substation, natural gas station, compressed air station, pump station, wastewater station, etc, and can satisfy the supporting facility requirements.

4.1.2 Transportation condition 

· After the commission of the project, there will be a large number of raw material and products (including waste material) which needs convenient transportation.

4.1.3 Public condition

· There would be huge consumption of electricity, and it needs to use the industrial natural gas and tap water.

4.1.4 Human resourse

· The average wage in Volgograd city is about half of the average wage in Moscow. And Volgograd has large number of universities and high quality labors which can meet the needs of personnel required for the project.

4.2 Construction site

· This project is located in Volgograd which is in the southwest of Russia, about 1,000 kilometers from Moscow and 800 kilometers from the nearest port, the new Russia port.  Imports from China auto parts in the method of CKD can be imported from this port.

· Railways, highways, civil aviation are developed in the construction site which can meet the project construction conditions.

 Ⅴ Project Construction Plan

5.1 Product and basic data

5.1.1 Work system

· Single shift：8 hours per shift.

· Annual working hours for equipment: 1993 hours

5.1.2 Car

· Product types: SUV, A type, B type, CUV

· Production plan: 15000 per year

· The production line fits three types of car without chassis and one type of car with chassis, including welding, painting and assembly processing.

5.1.3 bus

· Production type：Zhongtong buses with length of 6~8m and 10~12m.

· Production plan：1500 per year with 1000 medium buses per year and 500 large buses per year.

· The production line includes welding, painting and assembly processing. The welding is for KD large parts, which are the frames of left, right, forward and backward.

5.1.4 Other products

· According to the market demand, the project has considered to meet the demand of the following products. But we would not regard to the batch production of these products.  

· Mini truck：JAC mini truck. The process includes welding, coating and assembly processing. We would think as much as possible to fit the assembly of mini truck while offering the cars production line.

· Diesel generator：Yuchai generator. Only leave space for the generator.

5.1.5 Manufacture place

· Cars will be produced in the plant with 80,000 square meters. The buses will be produced in the plant with 60,000 square meters. The plant includes the warehouse space.

· The production plant was originally for the production of generators with total area of 140,000 m2 and 9.8 meters’ height which can meet the basic condition for the assembly line. But for production of car, bus and mini truck, we still need to alter the plant and public condition.

5.2 Selection principle for the production equipment

· The assembly line for CKD of car uses domestic SUV’s welding, coating and assembly processing as the way of production organization model and will improve a lot on this.

· For the general assembly plan of the car, according to the price comparation, we can use floor chain assembly as the main assembly model.

· The welding-installation fixtures should satisfy the first installment production and make it more convenient to change the automobile modes. After the production specification has been decided, the automaker will offer model and then design the welding-installation fixture.  

· Under the situation of satisfying the CKD import requirements, in order to ensure the quality of welding, reduce production cost, the automobile doors as well as some small parts will be supplied integratly after welding by the suppliers.

· The production line will fully consider the technical requirements required by Russia. 

5.3 Technical description of passenger vehicle 

5.3.1 Welding workshop of passenger vehicle 

5.3.1.1 Tasks of workshop and production program 

· Task: Producing various models of SUV, car and CUV body-in-white 

· Production program: Annually producing bodies-in-white of 15,000 complete cars

· Production nature: Mass production 

· Product features:   

The welded parts are made of 0.6-2mm thick dual-galvanized steel sheet.

Outside dimensions of body-in-white assembly: L x W x H = 4200x1680x1400mm

Weight of body-in-white assembly: 350 kg 

5.3.1.2 Work system and annual-hour base 

· The workshop adopts single-shift work system of 8 hours per shift.

· Equipment annual-hour base: 1,993 hours for welding line 

· Annual-hour base of production worker is 1,790 hours.

· The equipment load is 90%.

5.3.1.3 Principle of technical design 

· Cycle time: 1,993×0.9×60/15,000=7.2 (min/set)

· Basic manual operation: Generally, manual operation is adopted.

· Lean production: The station storage period is 2 hours and each main welded assembly is provided with a mini buffer area generally of less than 5 sets.

· Workshop ventilation: In the workshop, the central spot welding area and body-in-white polishing area shall be locally provided with several exhaust systems, in which air suction with stationary exhaust guard or exhaust with suction port-built clamp shall be adopted. The exhaust box is fixed on process steel frame and the exhaust tube discharges air to outdoors through ventilation window on the roof. In the workshop the ventilation is made through the roof fans. 

5.3.1.4 Description of main processes

· Process Flow


· The spot welder is used in spot welding and it is very flexible. The important tack spot welding, re-welding and the location using big welding gun shall be realized with welder and in the location where the spot welding is difficult to conduct movable automatic welding unit shall be used so as to ensure product quality and release workers’ labor intensity.

· The reasonable production layout conforms to in-time production principle and the main production line consists of general building-up line, re-welding line and body-in-white assemble adjustment line. The entire production line adopts cart conveyance mode with pitch 6m of car body station.

· The main welding line adopts routine suspension type spot welder and stationary spot welder and the clamps are mostly pneumatic-actuated. 

· The sub-assembly of parts and assembly of big members are subjected to gradual precise and strict inspection to ensure top quality of product.

· Each main sub-assembly, such as rear base plate assembly, left and right side assembly and rear door assembly, is provided with inspection clamp and subjected to in-proportion random inspection. The body floor assembly, body skeleton assembly and side assembly are subjected to out-line random inspection by inspection clamps.

· The quality of welded point is mainly ensured by welder constant current controller, checked by on-line chipping inspection and sampled. The samples shall be subjected to tension test and metallographic examination.

· Before sending to coating workshop, the body-in-white shall be subjected to 100% surface quality check, daily audit assessment and welding patrol inspection.

5.3.1.5 Labor input and equipment 

· Labor input of workshop is calculated on basis of persons and data on concept technical documents of related workshop domestic large-sized car companies in an effect to determine the single set man-hour of body workshop.

· In the workshop the devices are arranged in process sequences of each production line and thus no hourly productivity of equipment is calculated. The cycle time of main production line is 7.2 minutes/car, hourly output 8 cars/hour and equipment load rate about 90%.

· The workshop belongs to low output workshop and has automatic degree of about 5%. The use of spot welder shall be considered from ensured quality, conformity to ergonomics and economical benefits.

5.3.1.6 Staff

Composition and quantity of staff in the workshop

	No
	Post of staff
	Quantity
	Remarks

	1
	Production Workers
	28
	

	2
	Supporting workers
	14
	50% of production workers

	
	Total workers 
	42
	

	3
	Functional personnel
	3
	11% of workers

	
	Total staff
	45
	


5.3.1.7 Compositions and area of workshop 

· The welding workshop is sited at southwest of united plant house and its east is painting workshop, south is logistics area and west side is part storage area.

· The welding workshop is the existing single-story plant house, has east-west length 78m, south-north width 48m, column net 12m x 24 m and clear height 9.8m. The main portion of the workshop has floor area 3744m2.

· Pressing turn-over area is sited between the punch workshop and welding workshop, and has totally 2 spans each of 24m and column-interval 12m. The area has south-north width 48m and east-west length 78m. 

· The living facilities for workshop such as change rooms, showing rooms and dinning rooms shall be integrally considered and arranged by the plant

· Toilets shall be built in proper position of the workshop to meet the requirements on hygiene and health of labor.

· Area composition of different parts：
	No
	Name of parts
	Area (m2)

	
	I  Production part
	1055

	1
	Assembly and patch welding line
	880

	2
	Assembly adjustment line
	175

	
	II  Supporting Part
	

	1
	Stacking area of spare parts
	844

	2
	Passage
	1633

	3
	Turnaround area
	212

	
	Total area of workshop
	3744


5.3.1.8 Material consumption and material transport

Transport of materials and goods inside and outside workshop

· The longitudinal pressings and lateral pressings shall be stored in pressings warehouse for short term through special shelves and handled to nearby related stations of each production area by battery-powered fork lift and the empty shelves are returned to the warehouse.

· The auxiliary materials are through battery-powered fork lift handled from plant storage area to related production areas.

5.3.1.9 Energy saving and energy consumption 

· Domestic upgraded spot welder is an effective energy saving equipment and very flexible to ensure the welding quality of the body.

· The advanced lean production management mode will improve workshop logistics.

· The sub-assemblies are locally arranged along the main welding line, which will shorten the transport route and save energy consumption of labors.

· Energy consumption of the workshop

	No
	Energy type
	Technical requirement
	Unit
	Capacity
	Consumption

	1
	Electric power
	
	KVA
	12200KVA

1000KW
	

	2
	Compressed air (average per hour)
	0.6Mpa
	m3
	
	1500

	3
	Water

（Maximum per hour）
	Inlet Pressure 0.4Mpa
	m3
	
	150

	4
	Water (Circulation cooling water)
	Outlet pressure 0.25Mpa
	m3
	
	5


5.3.1.10 Environmental protection and occupational safety and health 

The welding process in the welding workshop mainly uses resistance welding. The spot welding would generate welding fume and the post-welding polishing would generate metallic dust. Because of dense machines and equipment and high generated-heat in the workshop, the workers shall be merely allocated with proper labor intensity and for them the following measures shall be taken:  

· The central spot welding area and the body-in-white polishing area shall be provided with regional exhaust.

· In summer the temperature inside the workshop shall be lowered with electric fans.

Prevention from mechanical injury

· The surroundings of the workshop shall be built with loop passages (mainly fork lift logistics passage) with width not below 4m.

· The work area shall be provided with safe mark to prevent the unauthorized persons from arbitrary entrance.

· The spot welders and polishers shall wear side-shielded safety glasses.

5.3.1.11 Investment of main production equipment 

· The total investment of process equipment of this workshop is shown in “Summaries of process investment”.

· The unit price and list of equipment are shown in “List I of equipment”.

5.3.2 Passenger vehicle coating workshop 

5.3.2.1 Tasks of workshop and production program 

· Tasks: The workshop mainly undertakes the coating of passenger vehicle body-in-white surface and the coating is decorative and protective coating.

· Production program:  Annually producing 15,000 passenger vehicles.

· Production nature: Mass production

· Product features: The work pieces entering this workshop are mainly passenger vehicle body-in-white and also some small pieces such as doors and front and rear bumper.

· The design parameters for the biggest product are as follows:  

Outside dimensions of passenger vehicle body-in-white:  L x W x H = 4200x1680x1400mm

Weight of passenger vehicle body-in-white: 350kg

Surface area of passenger vehicle body-in-white: 110m2.

5.3.2.2 Working system and annual-hour base

· The workshop adopts single-shift working system of 8 hours per shift and the work duration of the entire year is 251 days.

· The annual-hour base of equipment is 1,993 hours.  

· Annual-hour base of production worker is 1,790 hours.

· Equipment utilization ratio: 90%.

5.3.2.3 Main design principle  

· The coating production line shall be designed under the principle of complete steps, advanced technique, practicable, reasonable, economical, safe and reliable and typical, advanced, maturated and reliable design scheme shall be used

· The designed coating production line shall meet the process requirements and the requirements of the product on technology and quality.

· The design of structure and mechanism of the equipment shall be fully kept reasonable and reliable and under the prerequisite of meeting the requirements on functions and output it shall reduce the equipment-occupied area and corresponding dimensions and save the investment and operation cost of process equipment. Under the prerequisite of satisfying the production conditions, keeping easy maintenance and free logistics and conforming to regulations on fire protection, environmental protection and safe production, the process layout shall be compact and reasonable.

· The design shall fully consider the reasonable demands of the users and operators in safety, environment and ergonomics and ensure easy operation, reliable safety and neat environment.

· The design shall fully consider the environmental protection regulations and measures in treatment and recovery of waste gas, waste water and slag and the reutilization of production resources.

· In order to improve body coating quality and work environment, all painting rooms are large-sized water spinning painting rooms and the drying room uses natural gas for heating to save the operation cost.

5.3.2.4 Description of processes

· Technical processes

Three-coating process (cathodic electrodeposition ＋intermediate coating ＋finishing coating) is used for mini car and SUV.

	No.
	Name of process
	Technical method
	Technical parameter
	Remarks

	
	
	
	Temp.(℃）
	Time (min)
	

	1
	Loading
	
	
	
	In welding workshop

	2
	Delivery of body-in-white
	
	
	
	

	3
	Transfer hanging
	
	
	
	

	4
	Loading
	
	
	
	In painting workshop

	5
	Pre-cleaning
	Manual cleaning
	
	
	

	6
	Preliminary treatment
	
	
	
	

	⑴
	Hot-water washing
	Dipping＋spraying
	55-65
	1.0
	Flood

	⑵
	Pre-degrease
	Dipping＋spraying
	50-55
	2.0
	

	⑶
	Degrease
	Dipping＋spraying
	50-55
	3.0
	

	⑷
	Washing stepⅠ
	Dipping
	20-25
	1.0
	

	⑸
	Washing step Ⅱ
	Dipping＋spraying
	20-25
	1.0
	

	⑹
	Activation
	Dipping
	20-25
	1.0
	

	⑺
	Phosphating
	Dipping＋spraying
	40-50
	3.0
	

	⑻
	Washing step Ⅲ
	Dipping
	20-25
	1.0
	

	⑼
	Washing step Ⅳ
	Dipping＋spraying
	20-25
	1.0
	

	⑽
	DI water washing
	Dipping＋new DI water spraying out of vessel
	20-25
	1.0
	

	7
	Cathode E-coat
	
	
	
	

	⑴
	Squirt before E-coat
	
	
	
	      

	⑵
	Cathode E-coat
	Dipping+ spraying out of vessel
	28±1
	3
	

	⑶
	UF1 washing
	Dipping＋spraying
	20-25
	1.0
	

	⑷
	UF2 washing
	Dipping + pure UF spraying
	20-25
	1.0
	

	⑸
	DI water washing
	Dipping＋pure water spraying out of vessel
	20-25
	1.0
	

	⑹
	After finishing /leaching
	/
	20-25
	1.0
	DI water vessel, the second station

	8
	Transfer hanging to skid
	
	
	
	

	9
	E-coat drying
	Flue gas radiation +hot air convection
	180
	32
	

	10
	Cooling
	Forced cooling by outdoor wind
	
	5.5
	

	11
	E-coat polishing
	Manual
	
	12
	

	12
	Rough sealing
	Manual
	
	18
	

	13
	PVC bottom coating
	Manual
	
	18
	

	⑴
	Covering
	
	
	4.62
	

	⑵
	Bottom sealing
	
	
	9.23
	

	⑶
	Bottom coating
	
	
	
	

	⑷
	Remove covering
	
	
	4.62
	

	14
	Fine sealing
	Manual
	
	9.23
	

	15
	Sealing glue drying
	Hot air convection
	140
	20
	

	16
	Cooling 
	Forced cooling by outdoor wind
	
	5.5
	

	17
	Lacquering putty
	
	
	
	

	18
	Putty water honing
	
	
	
	

	19
	Mid-coating
	
	
	
	Reserved

	（1）
	Cleaning & wiping
	
	
	8
	

	（2）
	Spraying mid-coating
	
	
	15
	

	（3）
	Airing
	
	
	5
	

	（4）
	Drying
	Radiation +hot air convection
	140
	30
	

	20
	Cooling 
	Forced cooling by outdoor wind
	
	3.5
	

	21
	Final-coating
	
	
	
	

	（1）
	Modification before coating
	Manual
	Winter≥20
	12
	

	（2）
	Cleaning & wiping
	Manual
	Winter≥20
	8
	

	（3）
	Spraying final-coating
	Manual
	Winter≥20
	32
	

	（4）
	Flash off
	
	
	8
	

	（5）
	Drying
	Radiation +hot air convection
	140
	30
	

	22
	cooling
	
	
	4
	

	23
	Check / Truing
	
	Winter≥20
	
	

	24
	Turn-over report
	
	
	
	

	25
	Transfer
	
	
	
	

	26
	Deliver to general assembly
	
	
	
	

	27
	Partially minor repair
	
	
	
	Off line

	28
	AUDIT
	
	
	
	The first station

	29
	Major repair polishing
	
	
	
	


· In order to improve body coating quality and work environment, all painting rooms are large-sized water spinning painting rooms. The painting room is provided with upper air supply and lower exhaust system. The air is supplied by air conditioners set and the air filtered by air conditioners has high cleanness and can fully ensure coat quality.

· In the drying room, natural gas-heated hot air circulation drying mode is adopted and the temperature in the hot air circulation furnace is very uniform, which can effectively avoid coat defect and color difference.

5.3.2.5 Labor volume and equipment 

· The numbers of production workers are determined on basis of staffing of coating workshop of domestic similar plants and in combination of the numbers of stations of each device of the workshop. The labor volume of product is calculated on basis of numbers of production workers for determining the single set man-hour of body workshop.

· The annual labor volume (work-hours) of this workshop is 118,140 hours at mean value of 7.9h/car.

· The production equipment of the workshop shall be considered to ensure product quality in combination with economical benefits.

· Calculation of cycle time:  

Cycle time =1,993×0.9×60/15,000=7.2 (min/car)

· Confirmation of main equipment and calculation of load

Calculated sets of equipment = (total process time + auxiliary time of single product)/cycle time 

Load calculation of the main fixed equipment

	No
	Name of equipment
	Capacity（unit）
	Total process time & assistant time（min）
	Calculated load ratio of equipment
	Quantity of equipment
	Remarks

	
	
	
	
	
	Calculated
	Adopted
	

	1
	E-coat drying station
	15000
	32+3
	97%
	4.86
	5
	Assistant time be considered as 10% of total process time

	2
	E-coat polishing station
	15000
	12+2
	97%
	1.94
	2
	

	3
	Rough sealing station
	15000
	18+2
	93%
	2.78
	3
	

	4
	PVC drying station
	15000
	20+2
	100%
	3.00
	3
	

	5
	Mid-coating spraying station
	15000
	15+2
	79%
	2.36
	3
	

	6
	Mid-coating drying station
	15000
	30+3
	92%
	4.58
	5
	

	7
	Final-coating spraying station
	15000
	32+3
	97%
	4.86
	5
	

	8
	Final-coating drying station
	15000
	30+3
	92%
	4.58
	5
	

	
	Total
	
	
	
	
	31
	


5.3.2.6 Staff

Composition and quantity of staff in the workshop

	No.
	Post of staff
	Quantity
	Remarks

	1
	Production Workers
	55
	

	2
	Supporting workers
	11
	20% of production worker

	
	Total workers
	66
	

	3
	Technical personnel
	3
	6% of workers 

	4
	Functional personnel
	3
	6% of workers

	
	Total staff
	72
	

	5
	Inspection personnel not belong to this workshop
	2
	


5.3.2.7 Composition and layout of workshop 

· The coating workshop is sited at middle of south of the united plant house and its east is painted body storage area and its west is body-in-white storage area.

· The welding workshop is the existing single-story plant house, has east-west length 108m, south-north width 48m, column net 12m x 24m and clear height 9.8m. The main portion of the workshop has floor area 5,184m2.

· The living facilities for workshop such as change rooms, showing rooms and dinning rooms shall be integrally considered and arranged 

Ⅰ Общие положения
1.1 Исходные данные о проекте 
· В условиях стабильного развития национальной промышленности Китая, конкурентоспособность автомобильной продукции Китая   на мировом рынке непрерывно возрастает.  Выход на международный рынок лежит в основе общих устремлений китайских производителей, развитие бизнеса в международном масштабе постепенно становится во главу угла их новой стратегии увеличения прибыли. Россия является дружественным соседом Китая, а также стратегическим партнером в плане экономического развития, существует также целый ряд аспектов взаимодействия.   В настоящее время производство многих отраслей гражданской промышленности России представляет сложность в плане соответствия внутреннему спросу, что требует ежегодной закупки значительного количества продукции народного потребления на международном рынке. 
· Согласно проведенному исследованию, ежегодный спрос на российском рынке может превышать 2500,000 автомобилей и 60,000 автобусов. Однако отечественная промышленность России в состоянии удовлетворить лишь 60 % спроса.
·  Автомобильная продукция Китая соответствует предпочтениям жителей России, привлекая их низкой стоимостью и новым стилем.  Однако высокие импортные пошлины на полностью собранные автомобили влияют на конкурентоспособность  китайских                автомобилей на российском рынке. Следовательно, основным методом улучшения конкурентоспособности становится импорт китайских автомобилей в полностью разобранном виде.
· Компания с ограниченной ответственностью «Индастриэл Парк», являющаяся разработчиком проекта, с уверенностью воспринимает автомобильный рынок России и перспективы повышения конкурентоспособности китайской автомобильной продукции, а также планирует внедрить на рынок автомобили, автобусы и мини-грузовики, дизельные двигатели и дизель-генераторы китайского производства и т.д., поставляя их в разобранном виде. Также в планы входит строительство сборочного конвейера с использованием соответствующих комплектующих китайского производства, проектировка и реконструкция производственных участков и заводской площадки. В соответствии с рыночным спросом, компания с ограниченной ответственностью «Индастриэл Парк» будет постепенно расширять масштабы производства, выполняя свои обязательства.  Руководство Компании полагает, что спад экономической активности в России, вызванный глобальным финансовым кризисом, в скором времени завершится. В связи с этим, необходимо в короткие сроки запустить сборочное производство в определенном масштабе и как можно скорее вывести продукцию на российский рынок автомобильных продаж.
1.2 Масштаб исследования технической осуществимости проекта
· Технико-экономический доклад главным образом включает в себя следующие пункты: анализ исходных данных проекта, рыночные прогнозы, программу развития профессиональных квалификаций, гражданское строительство, инженерные сети, природоохранные мероприятия, безопасность труда, противопожарные мероприятия, экономию энергоресурсов, оценку капиталовложений, финансовые расчеты, анализ степени риска и т.д. 
1.3 Основные данные о разработчике проекта
1.3.1 Администрация организации 
· Компания с ограниченной ответственностью «Индастриэл Парк» являет собой совместное предприятие, учредителями которого выступают российская группа компаний «Мир Техники» (г. Волгоград), группа компаний «ДИАМАНТ» и «Росбанк», которым принадлежит, соответственно, 37.5%, 37.5% и 25% акций предприятия. Корпорация «ДИАМАНТ» является наикрупнейшим предприятием Волгоградского региона. Президент компании Олег Михеев является членом Государственной Думы Российской Федерации. Волгоградская корпорация «Мир Техники» является вторым по величине предприятием в Волгоградском регионе. Президент компании Николай Волков является вице-председателем комиссии по экономическим вопросам Городской Думы г. Волгограда. Господин Волков несет ответственность за управление совместным предприятием.

1.3.2 Намерения покупателя
· Руководители Компании более десятка раз побывали в Китае с тем, чтобы посетить китайские предприятия. Они посетили «Гуанджи Ючаи Групп», «Хунан Чангфенг Мотор», «Джянгхай Мотор», «Жейянг Гоноу Авто», «Джонуэй Отомобайл», «Хебей ZXАвто», «Хайнан Хайма Отомобайл», «Ксиамен Кинг Лонг Мотор», «Шандонг Жонг Тонг Бас», «Сычуань Хуаруи Авто», «Хуачен Пауэр», «Джиангсу Хичай Групп». В результате, с вышеупомянутыми компаниями было достигнуто соглашение о сборочном производстве и продаже автомобильной продукции на территории России.       
1.3.3 Организация процесса продаж
· Волгоградская группа компаний «Мир техники» представляет собой крупное объединение, в сферу интересов которого входят области сельского хозяйства, производства двигателей, продажи автомобилей и т.д. Группа компаний «ДИАМАНТ» является крупной российской коммерческой организацией по управлению недвижимостью. Компания имеет широкий успешный опыт и возможность использовать ресурсы различного рода в коммерческих целях.  Группа компаний «Мир Техники» является главным представителем таких производителей, как «Бенц», «Тойота» и «Ниссан» в Волгоградском регионе, а также обладает богатым опытом в сфере продаж автомобилей и послепродажного обслуживания. 
· Компания с ограниченной ответственностью «Индастриэл Парк» сотрудничает с компаниями «Автомир» и «РОЛФ» (Рэд Дрэгон») (г. Москва), занимающими лидирующие позиции в сфере продаж автомобилей. За первые несколько лет продажи автомобилей двух компаний достигли примерно 200,000. 
· Компания с ограниченной ответственностью «Индастриэл Парк» сотрудничает с компанией «Транссервис-Новосибирск», занимающейся продажей автобусов. Помимо этого, держатели двух основных пакетов акций компании обладают влиянием и связями в политических кругах России. Благодаря тщательному планированию, автобусы китайского производства займут ведущие позиции на российском автобусном рынке.
     II.Рыночные прогнозы и предполагаемый масштаб
2.1 Прогноз рыночного спроса
2.1.1 Общий спрос
· Согласно исследованию, ежегодный спрос на российском рынке может превышать 2500,000 автомобилей и 60,000 автобусов, а  также 250,000 дизельных двигателей. Большим спросом пользуются также мини-грузовики. Однако внутренний рынок России в состоянии удовлетворить лишь 60 % спроса.
2.1.2 Пошлина
· Пошлина является основным источником государственных доходов России. Высокие пошлины необходимы для социального развития России, поэтому будут поддерживаться на высоком уровне в течение долгого времени. В то же время, с целью стимулирования развития национальной промышленности в России, правительство предоставляет отечественным предприятиям, занимающимся сборочным производством, ряд преференций. 
· Автомобильная продукция Китая соответствует предпочтениям жителей России, привлекая их низкой стоимостью и новым стилем.  Однако высокие импортные пошлины на полностью собранные автомобили влияют на конкурентоспособность  китайских                автомобилей на российском рынке. Следовательно, основным методом улучшения конкурентоспособности становится импорт китайских автомобилей в полностью разобранном виде.

· Согласно договоренности, импортная пошлина на собранный автомобиль составляет 30%, тогда как пошлина на ввоз  автомобилей в разобранном виде варьируется от 7% до 15% в зависимости от типа автомобиля. 
· Импортная пошлина на собранный автобус составляет 25%, тогда как пошлина на ввоз автобуса в разобранном виде варьируется от 7% до 10% в зависимости от типа автобуса.

2.1.3 Стоимость транспортировки
· Транспортировка автомобилей и автобусов в разобранном виде может сократить плату за перевозку почти вдвое вследствие экономичного использования пространства. Таким образом, метод импорта продукции в разобранном виде приведет к сокращению расходов и значительно повысит конкурентоспособность автомобилей, автобусов, мини-грузовиков и т.д. на российском рынке. 

2.1.4 Заключение по прогнозу на спрос.
· Сочетание преимуществ метода импорта продукции в разобранном виде с качеством и маркой китайских товаров обеспечивает положительные показатели эффективности затрат. Основными покупателями малолитражных автомобилей являются государственные служащие. Российский рынок средств общественного транспорта являет собой целевой сектор продажи автобусов и имеет хорошие показатели продаж. Следовательно, ввезенные в разобранном виде автомобили китайского производства по низкой цене будут иметь высокую конкурентоспособность  и широкие перспективы на российском рынке.
2.2 Товарный план и предполагаемый масштаб
· Основу проекта составляет производство и продажа автомобилей и автобусов, также, в зависимости от рыночной ситуации, может включать производство и продажу мини-грузовиков, дизельных двигателей, дизель-генераторов и т.д.

· С целью анализа емкости рынка и реальной ситуации в сфере продаж, в плане необходимо рассмотреть соответствующие масштабы развития экономики. Сборочное производство для основных видов продукции должно обеспечивать выпуск 40,000 автомобилей и 3000 автобусов в рамках двух периодов. 
· Проект будет развиваться на основе первичного планирования и последующего тщательного выполнения разработанного плана. В отчете о ТЭО выдвинут товарный план и анализ данных лишь на первую фазу проекта. Полагаем, что вторая фаза проекта не потребует дополнительного анализа данных, т.к. будет затрагивать лишь производственные участки.
· Товарный план и предполагаемый масштаб на первую фазу изложены ниже:
2.2.1 План производства автомобилей и предполагаемый масштаб
· Наименование товара: внедорожник、легковой автомобиль,  легкий внедорожник.

· Технические характеристики   товара:   преимущественно внедорожники. 
· Предполагаемый масштаб: 15000 ежегодно
2.2.2 План производства автобусов и предполагаемый масштаб 
· Наименование товара: автобус, основная марка – «Жонгтонг».
· Технические характеристики товара: длина 6-8 м, 10-12 м. Основной вид: автобус длиной 6-8 м. 
· Предполагаемый масштаб: 1500 ежегодно.
III. Материальное обеспечение и энергоресурсы
3.1 Материальное обеспечение
3.1.1 Сырьевые материалы
· Для производства легковых автомобилей китайские поставщики поставляют запчасти и комплектующие в разобранном виде. Для производства автобусов китайские поставщики поставляют основные запчасти  и комплектующие. По мере того, как будет закончено строительство сборочного конвейера и налажено его бесперебойное функционирование, будет постепенно осуществлен переход на поставки запчастей и других материалов от местных российских поставщиков, что будет зависеть от текущей ситуации на месте. 
3.1.2 Вспомогательные материалы
· Включают, главным образом, покрытия, технологические химикаты, уплотнительные материалы, а также вспомогательные материалы, требующиеся для производственного процесса и т. д. Поставки покрытий и химикатов осуществляются в основном мировыми поставщиками химической продукции. Уплотнительные и вспомогательные материалы для производственного процесса могут быть приобретены на российском рынке.
3.1.3 Расход основных сырьевых материалов  

· В соответствии с планом ежегодного производства, информация о расходе сырьевых материалов может быть найдена в конструкционном разделе проекта. 

3.2 Обеспечение энергоресурсами
· Поставки природного газа будут осуществляться местной компанией по снабжению природным газом. 

· Поставки водопроводной воды будут осуществляться местной компанией по снабжению водопроводной водой.
· Деионизированная вода и охлаждающая жидкость для оборудования будет поставлена производителем сборочного конвейера.
· Поставки сжатого воздуха будут осуществляться оригинальным заводом-производителем сжатого воздуха.
· Электричество будет обеспечиваться оригинальной электрической подстанцией. 
IV. Условия и место осуществления проекта
4.1 Условия осуществления проекта
4.1.1 Условия территории объекта
· Разработчик проекта обладает заводом в г. Волгограде площадью 300,000 кв. м., который был построен в начале 1970-х гг. Для производства крупногабаритных двигателей и их составляющих. Два основных здания площадью 140,000 кв. м. используются, главным образом, для механической обработки и сборки. Фактическая высота основного производственного цеха достигает  9-10 м., на некоторых участках высота достигает 15 м. На основной территории производственного участка имеются подъемные краны, которые удовлетворяют требованиям проекта по производству необходимой продукции. 
· На территории завода имеются все виды оборудованных складов ( включая хранилище нефтепродуктов и природного газа), а также подстанция, база природного газа, компрессорная станция, насосная станция, станция по отработке сточной воды и т. д. Таким образом, завод удовлетворяет техническим особенностям вспомогательного оборудования.

4.1.2 Условия транспортировки
· После запуска проекта образуется большое количество сырьевых материалов  и продуктов (включая отходы), требующих удобной транспортировки.

4.1.3 Коммунальные условия
· Расход электроэнергии будет велик, требуется использование промышленного природного газа и водопроводной воды. 
4.1.4 Трудовые ресурсы
· Средняя заработная плата в Волгограде составляет примерно половину средней заработной платы в Москве. В Волгограде большое количество университетов и высококвалифицированных рабочих, которые могут соответствовать требованиям, предъявляемым к персоналу, необходимому для осуществления проекта.

4.2 Место осуществления проекта
· Проект будет осуществляться в г. Волгограде, расположенном на юго-западе России, примерно в 1000 км от Москвы и 800 км от ближайшего порта Новороссийска. Через этот порт можно осуществлять ввоз автомобильных комплектующих из Китая в разобранном виде. 
· На территории осуществления проекта развито железнодорожное сообщение, автомагистральная сеть, гражданская авиация, что соответствует условиям выполнения проекта. 
 V. План осуществления проекта

5.1 Товар и основные данные
5.1.1 Система работы
· Одна смена：8 часов в смене.

· Ежегодная трудоемкость оборудования: 1993 часа
5.1.2 Автомобиль
· Типы продукции: внедорожник, тип A, тип B, легкий внедорожник
· План производства: 15000 в год
· Производственная линия подходит для производства  трех видов автомобилей без шасси и одного вида автомобиля с шасси; включает сварку, покраску, сборку.

5.1.3 Автобус
· Тип производимой продукции：автобусы марки «Жонгтонг» длиной 6-8 м или 10-12 м.
· План производства：1500 в год, включая 1000 автобусов среднего размера и 500 автобусов крупного размера в год.
· Производственная линия включает сварку, покраску и сборку. Сварка осуществляется для крупных деталей, а именно, поставленных в разобранном виде передней, задней, левой и правой рам.
5.1.4 Другая продукция
· В соответствии с рыночным спросом, проект предполагает удовлетворение спроса на виды продукции, изложенные ниже. Однако серийное производство данных товаров не рассматривается.  

· Мини-грузовик: мини-грузовик «JAC». Производственный процесс включает сварку, покрытие, сборку. Будут приложены все усилия к тому, чтобы обеспечить сборку мини-грузовиков на производственной линии автомобилей. 
· Дизель-генератор: генератор «Ючай». Проект в разработке.

5.1.5 Производственный участок
· Производство автомобилей
 будет осуществляться на заводе площадью 80,000 кв.м. Производство автобусов будет осуществляться  на заводе площадью  60,000 кв.м. На территории завода расположен склад.

· Данное производственное предприятие первоначально было предназначено для производства генераторов, общая площадь составляет 140,000 кв. м., высота 9.8 м, что соответствует основным условиям для строительства сборочного конвейера. Однако для производства автомобилей, автобусов и мини-грузовиков необходимо модифицировать завод и коммунальные условия.
5.2 Принцип отбора производственного оборудования
· Конвейер по сборке автомобильных деталей использует стандартный для внедорожников местный тип сварки, покрытия и сборки в качестве модели организации производства, что будет значительно усовершенствовано.  
· Ориентируясь на ценовой диапазон, можно использовать последовательную сборку в цеху в качестве основной модели сборки в  общем плане сборки автомобиля.

· Монтажно-сварочные приспособления должны соответствовать требованиям производства первой партии и способствовать процессу модификации автомобилей. После утверждения технических характеристик производственного процесса, автомобилестроительная компания разработает модель, а также монтажно-сварочные приспособления.   

· В целях удовлетворения требований к ввозу продукции в разобранном виде, а также обеспечения надлежащего качества сварки и снижения стоимости производства, автомобильные двери и некоторые другие детали небольшого размера будут поставляться в целом виде после осуществления сварки производителями.
· Производственная линия будет полностью соответствовать техническим требованиям, предъявляемым в России в оборудованию подобного типа. 

5.3 Техническое описание пассажирского автомобиля 

5.3.1 Цех по сварке пассажирских автомобилей 

5.3.1.1 Задачи производственного цеха и программа производства 

· Задача: производство   различных моделей внедорожников, легковых автомобилей и легких внедорожников, подготовленных к покраске. 

· Программа производства: ежегодное производство подготовленных к покраске кузовов 15,000 готовых автомобилей.
· Характер производства: массовое производство. 

· Характеристики товара:   

Сварные детали изготовлены из стального листа двойной оцинковки толщиной 0.6 – 2 мм.

Наружные размеры неокрашенного кузова автомобиля: Д х Ш х В = 4200x1680x1400 мм
Вес неокрашенного кузова автомобиля: 350 кг 

5.3.1.2 Система работы, количество часов в год
· Производственный участок предназначен для односменной системы работы, по 8 часов в смене.
· Работа оборудования, часов в год: 1993 часа для линии сварки. 

· Количество рабочих часов производственного рабочего составляет 1,790 часов в год.
· Нагрузка оборудования составляет 90%.
5.3.1.3 Принцип технического действия: 

· Продолжительность цикла:1,993×0.9×60/15,000=7.2 (мин/комплект)

· Ручное управление: В большинстве случаев ручное управление допускается.
· Экономичное производство: Срок непрерывного действия производственной установки составляет 2 часа, на каждый основной сварной узел приходится мини-зазор, как правило, с интервалом менее чем в пять комплектов.
· Вентиляция производственного участка: на территории производственного цеха центральная зона точечной сварки и зона шлифовки неокрашенных кузовов необходимо оборудовать несколькими вытяжными системами, в которых должен применяться отсос воздуха через стационарную защитную установку по выпуску воздуха, а также выпуск воздуха через встроенные приспособления по отсосу воздуха. Паровыпускная камера крепится к стальному каркасу, и выпускная труба выпускает воздух наружу сквозь вентиляционное отверстие в крыше. Вентиляция в производственном цеху осуществляется при помощи крышных вентиляторов. 
5.3.1.4 Описание основных процессов
· Технологическая схема

· Аппарат точечной сварки используется для точечной сварки и очень удобен в применении. Такие важные операции, как точечная сварка прихваточными швами, повторная сварка, расположение сварного шва с использованием сварочного пистолета большого размера, должны быть реализованы при помощи сварочной установки; в тех местах, где трудно осуществить точечную сварку, необходимо  использовать переносной автоматический сварочный автомат, с тем, чтобы обеспечить высокое качество продукции и повысить производительность труда рабочих.
· Надлежащее расположение эксплуатационного оборудования соответствует принципу своевременного производства, основная производственная линия состоит из общей монтажной линии, линии повторной сборки, линии сборки и регулировки неокрашенных кузовов. Целостная производственная линия допускает перемещение на специальных тележках с шагом в 6 метров между кузовами. 
· Основная сварочная линия включает аппарат точечной сварки для стандартного типа подвески и стационарную сварочную машину, крепеж осуществляется при помощи пневматического инструмента.  

· Узловая сборка деталей и сборка крупных звеньев подлежат исполнению с высокой точностью и строгим контролем в целях гарантии высокого качества продукции.
· Все основные сборочные узлы, такие, как узел заднего основания, узел правой и левой стороны, узел задней двери, подвергаются контрольной проверке креплений, также произвольной проверке различных частей. Узлы пола кузова, каркаса кузова и узел стенки подвергаются контурной проверке  и установке контрольных креплений. 
· Качество сварочных  постов обеспечивается, главным образом, посредством регулятора постоянного тока сварочной установки, который подлежит оперативному контролю с помощью ЭВМ, а также подвергается испытанию на разрыв и  металлографическому исследованию.
· Перед отправкой в цех по нанесению покрытий неокрашенный кузов должен быть подвержен стопроцентной проверке качества поверхности, суточной проверке и оценке, а также контролю качества сварки на месте проведения работ.
5.3.1.5 Трудоемкость и оборудование  

· Трудоемкость производственного участка вычисляется на основе количества работников и данных концептуальной технической документации соответствующих цехов крупных отечественных производителей автомобилей, с тем, чтобы определить трудозатраты в человеко-часах на одну производственную единицу участка по выпуску кузовов.

· На производственном участке все устройства организованы в соответствующей последовательности для каждой производственной линии, таким образом, часовая продуктивность оборудования вычислена не была. Продолжительность цикла основной производственной линии составляет 7.2 мин./автомобиль, часовая производительность составляет 8 автомобилей в час, величина нагрузки оборудования достигает примерно 90%.
· Цех относится к числу участков с низкой производительностью и степенью автоматизации около 5 %.  Аппарат точечной сварки необходимо использовать в целях гарантии качества, повышения эффективности труда и экономической выгоды.
5.3.1.6 Персонал
Состав и количество персонала на производственном участке
	No
	Должность
	Количество
	Замечания

	1
	Производственные рабочие
	28
	

	2
	Вспомогательный персонал
	14
	50% от числа производственных рабочих

	
	Всего рабочих
	42
	

	3
	Функциональный персонал
	3
	11% от числа рабочих

	
	Весь персонал
	45
	


5.3.1.7 Структура и территория производственного участка 

· Сварочный цех расположен в юго-западном крыле заводского здания, в восточном крыле расположен цех по покраске, южное крыло занимает отдел логистики, в западной части расположены складские помещения.
· Сварочный цех являет собой одноэтажное заводское помещение, длина которого с востока на запад составляет 78 м, ширина с юга на север 48 м, применена сетка колонн размером 12м х 24 м, фактическая высота составляет 9.8 м. Общая площадь помещения составляет 3744 кв.м.
· Зона прессования расположена между перфораторным цехом и сварочным участком, имеет 2 пролета 24 м каждый, с шагом колонн 12 м. Ширина участка с юга на север составляет 48 м, длина с востока на запад 78 м. 

· Средства жизнеобеспечения на участках, такие, как комната для переодевания, душевые, столовые, должны быть в полной мере приняты во внимание и организованы заводом.
· Туалеты должны быть построены в надлежащих местах, с тем, чтобы соответствовать требованиям гигиены и здоровья персонала.
· Структура цеха, состоящая из нескольких участков：
	No
	Наименование участка 
	Площадь (м2)

	
	I  Производственный участок
	1055

	1
	Линия сборки и заваривания отверстий
	880

	2
	Линия сборки и регулировки
	175

	
	II  Вспомогательный участок
	

	1
	Склад запчастей
	844

	2
	Проходная
	1633

	3
	Площадка для разворота
	212

	
	Общая площадь цеха
	3744


5.3.1.8 Расход и транспортировка материалов
Транспортировка материалов и товаров внутри и за пределами производственного участка
· Продольные и поперечные штампованные детали следует хранить на складе штампованных деталей в течение короткого времени на специальных полках, транспортировать на ближайшие станции каждого из производственных участков посредством вилочных подъемников с батарейным питанием, после чего пустые полки должны быть возвращены на склад.
· Вспомогательные материалы транспортируются в соответствующие производственные зоны при помощи вилочных подъемников с батарейным питанием. 
5.3.1.9 Потребление и экономия энергоресурсов
· Усовершенствованный аппарат точечной сварки отечественного производства является эффективным энергосберегающим оборудованием, удобный в применении, что позволяет обеспечить высокое качество сварки кузова.
· Прогрессивные способы организации экономичного производства будут содействовать усовершенствованию материально-технического обеспечения цеха.
· Сборочные узлы организованы вдоль основной сварочной линии, что сократит путь транспортировки и сэкономит расход энергии.
· Потребление электроэнергии производственного участка
	No
	Тип энергоресурса
	Технические требования
	Единица
	Мощность
	Расход

	1
	Электроэнергия
	
	кВ-А
	12200кВ-А
1000кВт
	

	2
	Сжатый воздух (в среднем в час)
	0.6 мПа
	м3
	
	1500

	3
	Вода
（максимум в час）
	Давление на входе 0.4мПа
	м3
	
	150

	4
	Вода (Циркуляционная охлаждающая жидкость)
	Давление на выходе 0.25мПа
	м3
	
	5


5.3.1.10 Охрана окружающей среды, безопасность труда и охрана здоровья 

Процесс сварки в сварочном цеху в основном предполагает метод контактной  сварки. Точечная сварка производит сварочный дым, а послесварочная полировка производит металлическую пыль. В связи с компактным расположением станков  и постоянной высокой температурой воздуха в цеху, трудоемкость должна быть должным образом  разделена, и в интересах рабочих должны быть предприняты следующие меры:  

· Центральная зона точечной сварки и зона полировки неокрашенных кузовов необходимо оборудовать вентиляционными системами.
· В летний период температура в стенах цеха должна быть снижена при помощи электрических вентиляторов.
Предотвращение механических повреждений
· Вокруг цеха необходимо соорудить петлеобразные проходы (в основном для транспортировки посредством вилочных подъемников) шириной не менее 4 м.

· Рабочая зона должна быть маркирована предупреждающими знаками, с тем, чтобы предотвратить вход на площадку посторонних людей.
· Сварщики и полировщики должны надевать защитные очки с боковыми стенками.
5.3.1.11 Инвестиции в производственное оборудование
· Полная информация об инвестициях в производственное оборудование данного цеха изложена в разделе «Основные положения об инвестициях в производственный процесс».

· Стоимость единицы оборудования и список оборудования отображены в разделе «Перечень оборудования».
5.3.2 Цех по нанесению покрытия на пассажирские автомобили 

5.3.2.1 Задачи цеха и программа производства 

· Задачи: в цеху осуществляется нанесение декоративного и защитного покрытия на неокрашенную поверхность кузова пассажирского автомобиля.

· Программа производства: ежегодное производство 15,000 пассажирских автомобилей.

· Характер производства: массовое производство
· Характеристики товара: Изделия, попадающие на обработку в данный цех, главным образом, являют собой неокрашенные кузова пассажирских автомобилей, а также небольшие детали, такие, как двери, а также передние и задние бамперы. 

· Расчетные параметры для крупных изделий изложены ниже:  

Наружные размеры неокрашенного кузова  пассажирского автомобиля: Д х Ш х В = 4200x1680x1400мм
Вес неокрашенного кузова  пассажирского автомобиля: 350кг
Площадь поверхности неокрашенного кузова  пассажирского автомобиля: 110м2.

5.3.2.2 Система работы, количество часов в год
· На участке применяется односменный рабочий режим, по 8 часов в смене, общее количество рабочих дней в год -251 день.
· Количество рабочих часов оборудования в год – 1,993 часа.
· Количество рабочих часов производственного рабочего: 1,790 часов в год.
· Коэффициент использования оборудования: 90%.
5.3.2.3 Основной принцип разработки
· Производственная линия по покрытию должна быть разработана в соответствии с принципами завершенности операций, применения передовых технологий, практичности, рентабельности, экономичности, безопасности и надежности, при этом необходимо использовать законченный усовершенствованный типовой проект.

· Разработанная производственная линия по покрытию должна соответствовать технологическим требованиям, а также качественным и технологическим особенностям продукции.
· Разработка структуры и механизма оборудования должна полностью опираться на принципы надежности и рентабельности, а также, в условиях необходимости соответствия требованиям, касающимся функций  и производительности, необходимо сократить площадь,  занимаемую оборудованием, и соответствующие размеры, в целях экономии инвестиционных средств и сокращения эксплуатационных расходов на технологическое оборудование. В целях удовлетворения производственных условий, обеспечения удобного технического обслуживания оборудования и бесперебойного материально-технического снабжения, а также в целях соответствия нормам пожарной безопасности, охраны окружающей среды и безопасного производства, схема размещения оборудования должна отвечать принципам компактности и обоснованности.
· Проект должен в полной мере учитывать обоснованные требования пользователей и операторов в плане безопасности, защиты природы и эргономики, а также гарантировать удобство использования, надежную безопасность  и чистоту окружающей среды.
· Проект должен в полной мере учитывать природоохранные нормы, а также меры по переработке и утилизации газообразных отходов, сточных вод и шлаков, а  также повторному использованию отходов. 
· В целях улучшения качества покрытия кузова и условий труда все малярные цехи представляют собой помещения большого размера, оснащенные системой циркуляции воды; в сушильной камере для нагревания используется природный газ, с тем, чтобы сократить эксплуатационные расходы. 
5.3.2.4 Описание процессов
· Технические процессы
Процесс трехслойного покрытия (катодное покрытие ＋промежуточное покрытие ＋отделочное покрытие) применяется для легковых автомобилей и внедорожников.

	No.
	Наименование процесса
	Технологический метод
	Технические параметры
	Замечания

	
	
	
	Темп.(℃）
	Время (мин)
	

	1
	Погрузка
	
	
	
	В сварочном цеху

	2
	Доставка неокрашенного кузова
	
	
	
	

	3
	Перемещение
	
	
	
	

	4
	Погрузка
	
	
	
	В малярном цеху

	5
	Предварительная очистка 
	Ручная очистка
	
	
	

	6
	Предварительная обработка
	
	
	
	

	⑴
	Промывка горячей водой
	Погружение + распыление
	55-65
	1.0
	Струя

	⑵
	Предварительное удаление смазки
	Погружение + распыление
	50-55
	2.0
	

	⑶
	Удаление смазки
	Погружение + распыление
	50-55
	3.0
	

	⑷
	Стадия промывки Ⅰ
	Погружение
	20-25
	1.0
	

	⑸
	Стадия промывки  Ⅱ
	Погружение + распыление
	20-25
	1.0
	

	⑹
	Активация
	Погружение
	20-25
	1.0
	

	⑺
	Фосфатирование
	Погружение + распыление
	40-50
	3.0
	

	⑻
	Стадия промывки Ⅲ
	Погружение
	20-25
	1.0
	

	⑼
	Стадия промывки Ⅳ
	Погружение + распыление
	20-25
	1.0
	

	⑽
	Промывка деионизированной водой
	Погружение＋новое распыление деионизированной водой из баллона
	20-25
	1.0
	

	7
	Катодное Е-покрытие
	
	
	
	

	⑴
	Впрыскивание в раствор перед Е-покрытием
	
	
	
	      

	⑵
	Катодное Е-покрытие
	Погружение + распыление из баллона
	28±1
	3
	

	⑶
	Промывка водой первичной фильтрации 
	Погружение + распыление
	20-25
	1.0
	

	⑷
	Промывка водой вторичной фильтрации
	Погружение + распыление беспримесной водой сверхтонкой фильтрации 
	20-25
	1.0
	

	⑸
	Промывка деионизированной водой
	Погружение + распыление беспримесной водой из баллона
	20-25
	1.0
	

	⑹
	После завершения / выщелачивание
	/
	20-25
	1.0
	Баллон с деионизированной водой, вторая станция

	8
	Перемещение на платформу
	
	
	
	

	9
	Сушка Е-покрытия
	Излучение дымовых газов +конвекционная струя горячего воздуха


	180
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	10
	Охлаждение
	Принудительное охлаждение при помощи внешней воздушной струи 
	
	5.5
	

	11
	Полировка Е-покрытия
	Вручную
	
	12
	

	12
	Первичная герметизация
	Вручную
	
	18
	

	13
	Покрытие дна поливинилхлоридом
	Вручную
	
	18
	

	⑴
	Временное покрытие
	
	
	4.62
	

	⑵
	Герметизация дна
	
	
	9.23
	

	⑶
	Покрытие дна
	
	
	
	

	⑷
	Удаление временного покрытия
	
	
	4.62
	

	14
	Высококачественная герметизация
	Вручную
	
	9.23
	

	15
	Сушка герметизирующего клея
	Конвекция горячего воздуха
	140
	20
	

	16
	Охлаждение
	Принудительное охлаждение при помощи внешней воздушной струи
	
	5.5
	

	17
	Нанесение лакового покрытия
	
	
	
	

	18
	Абразивно-струйная обработка
	
	
	
	

	19
	Промежуточное покрытие
	
	
	
	Резервное

	（1）
	Очистка и протирка
	
	
	8
	

	（2）
	Распыление промежуточного покрытия
	
	
	15
	

	（3）
	Проветривание
	
	
	5
	

	（4）
	Просушивание
	Излучение + конвекция горячего воздуха
	140
	30
	

	20
	Охлаждение
	Принудительное охлаждение при помощи внешней воздушной струи
	
	3.5
	

	21
	Отделочное покрытие
	
	
	
	

	（1）
	Модификация перед покрытием
	Вручную
	Зимой≥20
	12
	

	（2）
	Очистка и протирка
	Вручную
	Зимой≥20
	8
	

	（3）
	Распыление отделочного покрытия
	Вручную
	Зимой≥20
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	（4）
	Испарение путем понижения давления
	
	
	8
	

	（5）
	Просушивание
	Тепловое излучение + конвекция горячего воздуха
	140
	30
	

	22
	Охлаждение
	
	
	4
	

	23
	Проверка / регулировка
	
	Зимой≥20
	
	

	24
	Отчет оборота
	
	
	
	

	25
	Перемещение
	
	
	
	

	26
	Доставка к месту общей сборки
	
	
	
	

	27
	Частичный мелкий ремонт
	
	
	
	Вне производственной линии

	28
	Проверка


	
	
	
	Первая станция

	29
	Полировка после устранения дефектов
	
	
	
	


· В целях улучшения качества покрытия кузова и условий труда все малярные цехи представляют собой помещения большого размера, оснащенные системой циркуляции воды. Малярный цех оснащен системой подачи воздуха сверху и системой выпуска воздуха снизу. Подача воздуха обеспечивается установкой кондиционирования воздуха, воздух, фильтруемый кондиционерами, имеет высокую степень чистоты и может полностью обеспечить высокое качество покрытия. 
· В сушильной камере применяется метод просушивания посредством циркуляции горячего воздуха, нагретого при помощи природного  газа; в камере циркуляции горячего воздуха поддерживается постоянная температура, что позволяет эффективно избежать повреждений покрытия и цветовых различий.
5.3.2.5 Объем труда и оборудование 

· Количество производственных рабочих определяется на основе количества персонала в цехах по покрытию на подобных отечественных заводах в сочетании с количеством станций каждого прибора в цеху. Объем труда, затрачиваемый на продукт, вычисляется на основе количества производственных рабочих  для определения удельной трудоемкости в человеко-часах.

· Ежегодный объем труда (количество рабочих часов) данного производственного участка составляет 118,140 часов со средним показателем 7,9ч/автомобиль.
· Производственное оборудование цеха должно обеспечивать качество продукции в сочетании с экономическими выгодами.
· Вычисление продолжительности цикла:  

Продолжительность цикла =1,993×0.9×60/15,000=7.2 (мин/автомобиль)

· Утверждение основного оборудования и расчет нагрузки.
Расчетные комплекты оборудования = (общее технологическое время  + дополнительное время на единицу  продукции)/продолжительность цикла

Расчет нагрузки основного стационарного оборудования
	No
	Наименование оборудования
	Мощность (единица оборудования)
	Общее технологическое время + дополнительное время（мин）
	Расчетный коэффициэнт загрузки оборудования
	Количество оборудования
	Замечания

	
	
	
	
	
	Рассчитанное
	Принятое
	

	1
	Установка для просушивания Е-покрытия
	15000
	32+3
	97%
	4.86
	5
	Дополнительное время считать как 10% от общего технологического времени

	2
	Установка для полировки Е-покрытия
	15000
	12+2
	97%
	1.94
	2
	

	3
	Установка для первичной герметизации
	15000
	18+2
	93%
	2.78
	3
	

	4
	Установка для просушивания поливинилхлорида 
	15000
	20+2
	100%
	3.00
	3
	

	5
	Установка для распыления промежуточного покрытия
	15000
	15+2
	79%
	2.36
	3
	

	6
	Установка для просушивания промежуточного покрытия
	15000
	30+3
	92%
	4.58
	5
	

	7
	Установка для распыления отделочного покрытия
	15000
	32+3
	97%
	4.86
	5
	

	8
	Установка для просушивания отделочного покрытия
	15000
	30+3
	92%
	4.58
	5
	

	
	Итого
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5.3.2.6 Персонал
Состав и количество персонала в цеху

	No.
	Должность
	Количество
	Замечания

	1
	Производственные рабочие
	55
	

	2
	Вспомогательный персонал
	11
	20% от числа производственных рабочих 

	
	Всего рабочих
	66
	

	3
	Технический персонал
	3
	6% от числа рабочих 

	4
	Функциональный персонал
	3
	6% от числа рабочих

	
	Весь персонал
	72
	

	5
	Инспекционный персонал, не относящийся к данному цеху
	2
	


5.3.2.7 Структура и расположение цеха 

· Цех по  покрытию расположен в центральной части южного крыла заводского здания, в восточном его крыле расположено хранилище окрашенных кузовов, в западном крыле находится хранилище неокрашенных кузовов. 

· Цех по покрытию представляет собой одноэтажное заводское помещение, длина которого с востока на запад составляет 108 м, ширина с юга на север 48 м, сетка колонн с шагом 12х24 м, фактическая высота составляет 9,8 м. Общая площадь цеха составляет 5,184м2.

· Средства жизнеобеспечения на участках, такие, как комната для переодевания, душевые, столовые, должны быть в полной мере приняты во внимание и организованы заводом.
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Car roof assembly
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Сборка левой и правой  стороны внутренней  стенки
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Сборка крыши автомобиля





Сборка кузова





Заваривание отверстий кузова
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Сборка основания








