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1. РЕЗЮМЕ ПРОЕКТА
В мире широко используются композиционные материалы на основе синтетических смол, армированных стекловолокном, углеволокном и другими наполнителями. Широкая гамма синтетических смол позволяет создавать изделия с заранее запрограммированными свойствами: химстойкостью, огнестойкостью, небольшим весом, с высокими механическими характеристиками и т.д., при этом изделия отличаются высочайшими потребительскими качествами. К сожалению, Россия в десятки раз отстает в этой области производства, как по объему научно-исследовательских работ, так и по качеству и ассортименту товарной продукции. В перечень критических технологий РФ, утвержденных Президентом Российской Федерации 30 марта 2002 года (Приказ N 578), наряду с основополагающими технологиями, включены полимеры и композиты. В настоящее время этот список утвержден президентом РФ – Медведевым Д.А., правительством и Государственной Думой.
Задачи проекта:
· внедрение в производство новых технологий, материалов, оборудования;

· насыщение рынка новыми экологически чистыми, надежными, качественными изделиями мирового уровня из композиционных материалов;

· создание новых производств и рабочих мест;

· научно-исследовательские и опытно-конструкторские разработки в области композиционных материалов;

· представление на российском рынке мировых достижений, материалов и изделий из композиционных материалов.

Области производства и жизнедеятельности, где планируется в первую очередь внедрить результаты реализации проекта:

· строительство;

· машиностроение, автомобилестроение, малая авиация, транспорт;
· перерабатывающая промышленность;

· нефтегазодобывающие отрасли производства;

· энергетика.

ООО СКБ «Мысль» организовано в 1991 году. Основные виды деятельности: химическая защита технологического оборудования в различных отраслях производственной деятельности; производство изделий из резины; выполнение научно-исследовательских и конструкторских работ. С 2002 года СКБ работает с композиционными материалами отечественного и импортного производства. За три года специалисты фирмы прошли обучение во Франции, Бельгии, Финляндии, посетили ряд предприятий РФ, накопили собственный опыт производства различных изделий из композиционных материалов. ООО СКБ «Мысль» активно сотрудничает с мировыми лидерами на данном сегменте рынка: Reichhold, Marshal, Ashland, ScottBader. 
Наиболее тесные и  отношения   сложились с  компанией Reichhold. Компания поставляет весь спектр материалов, необходимых для производства композитов, включая смолы, стекломатериалы, гелькоуты, разделительные составы и инструмент. Они также оказывают помощь в выборе оборудования и обучении. За годы сотрудничества мы убедились в качестве продукции компании и компетентности их сотрудников. Компания имеет представительство в Екатеринбурге и осуществляет доставку материалов до потребителя. С компанией Ashland через их представительство в Екатеринбурге поддерживаются нормальные деловые отношения,  иногда приобретая и их продукцию. Компания предлагает широкий спектр материалов различных мировых фирм, включая материалы для производства изделий из полимербетона фирмы Marshal и различное дополнительное оборудование, например, системы воздухообмена и вентиляции рабочих зон.Через компанию «Композит-консалтинг» установлены связи с рядом зарубежных производителей оборудования и обучающими центрами

В СКБ разработана и реализуется программа поэтапного освоения новых перспективных изделий, не имеющих аналогов в России. В этой связи: разработаны технологические регламенты  и технические условия производства различных видов изделий, ведется патентно-лицензионная работа, разрабатывается конструкторская документация и т.д. Вся работа по данному проекту ведется за счет собственных средств СКБ, полученных за счет других видов деятельности, а также за счет реализации товарной продукции – изделий из композиционных материалов.
Опыт работы СКБ по освоению производства изделий из композитов показал хорошую коммерческую отдачу и заинтересованность потребителей в недорогой и качественной продукции. Универсальность и простота производства позволяет быстро и гибко переходить от одного вида изделия к другому, оперативно реагируя на запросы покупателя. К настоящему моменту накоплен значительный  опыт работы в данной области, 
имеется собственная производственная база, квалифицированный персонал.
Средства инвестора привлекаются для решения следующих задач:

· Расширение производства изделий из композиционных материалов, приобретение новых видов оборудования, освоение передовых технологий производства.
·    Финансирование НИОКР над перспективными образцами изделий, имеющих коммерческую привлекательность.
· Финансирование мероприятий по продвижению новой продукции

В настоящее время серьезной конкуренции в области производства изделий из композиционных материалов на Урале (в России – в целом, а на Дальнем Востоке и в Сибири – в особенности) – нет. Слабо развита информационно-рекламная служба, очень узкий круг предлагаемой продукции, среднее качество, нет сервиса.

Для существенного прорыва на рассматриваемом сегменте рынка и завоевания лидирующих позиций в течение максимум 4-х лет, СКБ нуждается в инвестициях в сумме 32  миллионов рублей, с началом окупаемости вложенных средств уже через год и полным погашением долга в течение 4 лет.
2. ОПИСАНИЕ ПРЕДПРИЯТИЯ
ООО СКБ «Мысль» организовано в 1991 году  специалистами Уральского горного института. Постепенно от чисто конструкторской работы произошел переход к организации собственного производства и выполнению производственных услуг. В настоящее время работа фирмы строится по трем основным направлениям:

· выполнение комплекса работ по химической защите технологического оборудования в различных отраслях производства;
· производство широкого ассортимента резинотехнических изделий; 
· производство изделий из композиционных материалов.

Производство изделий из композиционных материалов.

Относительно новое направление работы СКБ (с 2002 года), вышедшее из хим.защитного направления деятельности ( и там и здесь – органические смолы в качестве связующего). На начальном этапе развития этого направления упор в работе делался на использование химстойких смол в качестве футеровочного покрытия различных объектов. Затем перешли к разработке и производству широкого ассортимента изделий из композиционных материалов (стеклопластик и искусственный камень).
СКБ арендует производственное помещение площадью 550 кв. метра, по адресу: г. Екатеринбург, пл. Жуковского 1-в. Сейчас оформляются документы на выкуп здания.

Здание находится в городской черте третьего по величине города РФ – Екатеринбурга. Хорошие коммуникации, выход на центральные улицы и окружную дорогу. Имеется возможность двукратного увеличения рабочих площадей за счет разграничения 8-ми метровой высоты цеха на два этажа. 
Для всех перечисленных направлений деятельности СКБ имеется штат квалифицированных работников, необходимое оборудование, технологический и легковой автотранспорт. Предприятие безубыточно работает на всем протяжении своего существования.

                    Ближайшие планы ООО СКБ «Мысль»:
1. Привлечение средств инвесторов для реализации проекта, как в целом, так и по отдельным позициям.

2. Приобретение помещения в г.Артемовском для организации цеха по производству вентиляторов; доработка проекта оснащения цеха и ремонт; приобретение, монтаж и пуск оборудования; обучение рабочих.

3. Разработка и изготовление оснастки для производства вентиляторов иных типоразмеров в том числе – аналогов зарубежных фирм. Установить деловые отношения  ведущими вентиляторостроительными фирмами. 

4. Поиск и переговоры с потенциальными потребителями продукции. 

5. Получение лицензии Госгортехнадзора на проектирование изготовление вентиляторов для опасных производственных объектов. Провести сертификацию вентиляторов спец. исполнения – для особых условий эксплуатации – взрывобезопасных, химстойких, дымососы и вентиляторы для ЦБК.

6. Анализ мирового уровня вентиляторостроения с целью создания собственной конструкции конкурентоспособного вентилятора для продвижения на мировой рынок либо кооперация с фирмами производителями.

7. Разработка собственного проекта химстойкого насоса из композитов либо кооперация с насосным заводом.

8. Отработка технологии автоклавного формования.

9. Создание дилерской сети или установление связей с существующими сбытовыми учреждениями.

10. Согласование основных рабочих документов (ТУ, ТР, Инструкций и пр.) – в ведущих отраслевых и проектных НИИ с целью включения наших типоразмеров вентиляторов в проектную документацию вновь возводимых производственных объектов. Проведение семинаров, презентаций и конференций по новым вентиляторам.

11. Подготовка и издание рекламных материалов, изготовление выставочных образцов.

12. Отработка технологии защиты авторских прав и интеллектуальной собственности в судах различных инстанций.

13. Разработка и утверждение проекта цеха.

3. ПЛАН УПРАВЛЕНИЯ ПРОЕКТОМ
Целью настоящего проекта является осуществление комплекса мероприятий по существенному расширению выпуска новой, конкурентноспособной, рыночно-востребованной продукции мирового уровня из композиционных материалов.

Для осуществления поставленной цели требуется решение ряда взаимосвязанных задач:

· внедрение в производство новых материалов, оборудования, технологий;
· создание образцов новой продукции, не имеющих аналогов в России; 
· проведение работ по разработке конструкторско-технологической документации, патентной защите разработок, необходимых исследований и экспериментов, и наконец, сертификации и лицензированию;

· проведение эффективных мероприятий по продвижению продукции;     
· разработка и реализация ряда мероприятий по расширению рынка сбыта как в России, так и в странах СНГ;
· организация массового производства новых видов изделий из композиционных материалов.

С учетом накопленных знаний, квалификации специалистов, наличия необходимого задела в разработке перспективных изделий, реализация всех поставленных задач не должна затянуться более чем на три года. Первые положительные результаты от выполнения поставленной цели должны быть получены к концу 2009 года. Учитывая положительную динамику продаж по  направлению деятельности СКБ «композиты» планы являются реальными, а задачи – выполнимыми. Срок реализации проекта: 01.10.2009г – 31.12.2012г.
Основные этапы реализации проекта:
I Этап – Привлечение инвестиционных ресурсов, построение и развитие системы продаж предприятия. Срок -01.05.2010-01.08.2010
II Этап  Изготовление опытных моделей изделий из композитов, разработка технических условий и регламента производства, сертификация продукции, патентно-лицензионный поиск. Подписание контрактов на приобретение необходимого оборудования, обучение кадров, подготовка производства. Срок -01.08.2010-31.12.2010
III Этап  Монтаж и наладка оборудования, отладка технологии, изготовление опытных партий. Проведение мероприятий по продвижению продукции. Срок 01.08.2011-31.12.2011
IV Этап  Выход на проектную мощность предприятия, доведение объемов продаж до уровня 128 000 тыс.  руб. в год. Выход инвестора из проекта. Срок 01.01.2013-31.12.2013 г.



















          Рис.1  ИЕРАРХИЧЕСКАЯ  СТРУКТУРА РАБОТ ПРОЕКТА

4. ОПИСАНИЕ ОТРАСЛИ
Опыт промышленно развитых стран показывает, что научно-технический прогресс сопровождается снижением материалоемкости, металлоемкости и энергоемкости создаваемого продукта. С 1973 года по 1985 год валовой национальный продукт промышленно развитых стран увеличился на 32%, а потребление энергии – на 5%. В 80-х годах в СССР на единицу конечного продукта тратилось стали больше чем в США в 1,75 раза, что заставляло наращивать темпы ее производства для увеличения выпуска продукции. Такая металлоемкость вызывает соответствующие расходы сырья, топлива, энергии, значительные капитальные вложения в отрасли по их производству, которые в 3,1 раза превышают создание соответствующих мощностей в металлообработке. Поэтому создание экономичных, а также принципиально новых видов конструкционных материалов и изделий, новых видов технологических систем и способов воздействия на предметы труда, является актуальнейшей хозяйственной задачей.

Применение композиционных материалов, армированных углеводородным волокном (углепластики), или стекловолокном (стеклопластики), или другим наполнителем (базальтовые волокна, тригидрат алюминия, каменная крошка и т.д.) – позволяет создавать новые конструктивные элементы и изделия с заранее запрограммированными свойствами. Применение композитов в машинах оборудовании, сооружениях позволяет снизить:

· массу конструкции на 25 – 50%;

· трудоемкость изготовления – в 1,5 – 3 раза;

· энергоемкость производства – в 8 – 10 раз;

· металлоемкость – в 1,6 – 3 раза.

С помощью композитов можно в 1,5 – 3 раза увеличить ресурс техники, сократить до минимума потери от коррозии, снизить расход топлива на средствах передвижения. Немаловажное значение имеет эргономичность и дизайн конечного изделия, которые с помощью композитов можно довести до совершенства.

Несмотря на такие впечатляющие показатели эффективности использования композитов, Россия существенно отстает по объему их применения в промышленности от индустриально развитых стран. Если в Европе на душу населения приходится более 3,5 кг. изделий из композитов, то в России – менее 0,2 кг. По оценкам специалистов, по конструкционным материалам наша промышленность фактически отстает от США  на 23 года, а в перспективе – на 68 лет. Вот почему в перечень критических технологий РФ, утвержденных Президентом Российской Федерации 30 марта 2002 года, наряду с основополагающими технологиями, включены полимеры и композиты.

Помимо вышеперечисленных достоинств конечного продукта, выполненного из композиционных материалов, особо следует отметить доступность и универсальность различных технологических приемов изготовления изделий из композитов. Изготовление изделий из композитов доступно как частному лицу в условиях кустарной мастерской, так и крупному предприятию при массовом выпуске товарной продукции.
В зависимости от объема производства, габаритов, формы готового изделия возможно применять один из способов его производства:

· контактное формование (ручное ламинирование) для единичного или мелкосерийного производства изделий различной формы и назначения;

· контактное формование с применением апликаторов для средних и крупных изделий мелко- и крупно-серийного производства;

· вакуумная инжекция (технология RTM) для сложных и точных изделий серийного производства;

· пултрузионный метод для изделий погонажного производства;

· метод намотки – для изделий цилиндрической формы типа труб, емкостей, баллонов и т.п.;

· прессование для массового производства различных изделий;
· поточные технологии производства листовых и профильных изделий.

Начальный этап освоения выпуска изделий из композиционных материалов, основанный на контактной технологии производства – не требует больших капитальных затрат и существенного времени на подготовку производства. Наш опыт показывает, что с момента постановки задачи, до выпуска готового изделия (при условии подготовленности кадров) проходит от одной недели до месяца, в зависимости от сложности изделия.
В общем виде процесс производства изделия из композиционного материала выглядит следующим образом:

· приготовление связующего;

· нанесение на матрицу изделия, пропитанного связующим, слоя наполнителя  (стекломатериала), прикатка нанесенного слоя наполнителя;

· отверждение композита на поверхности  матрицы;

· снятие с матрицы готового изделия, обработка.

Матрицей может служить любая формообразующая поверхность, выполненная из дерева, гипса, фанеры, пенопласта и т.п.
5. ОПИСАНИЕ КОНЕЧНОГО ПРОДУКТА

Как уже отмечалось, композиционные материалы позволяют создавать изделия с заранее прогнозируемыми характеристиками. Крупные химические компании, такие как Reichhold, Ashland, DSM, SkottBader и другие предлагают десятки видов связующих (полиэфирные, эпоксидные, эпоксивинилэфирные и др). На рынке огромное предложение различных видов наполнителей: стеклоткани, стеклорогожи, стекломаты, ровинги, UP-маты, стеклосферы и т.д., и т.п. Все это в сочетании с различными добавками, продуманной технологией, четко выполненным регламентом работ, позволяет добиться конечной цели – получение готового изделия, наиболее полно отвечающим условиям эксплуатации.

Композиты могут использоваться в различных отраслях производственной и хозяйственной деятельности:

1. Производители шахтных вентиляторов – Артемовский машиностроительный завод, Красногвардейский крановый завод, НИПИГОРМАШ.

2. Промышленные предприятия, на которых эксплуатируются вентиляторы – Челябинский цинковый завод, ВИЗ-сталь, Серовский металлургический завод, СУМЗ, Северский трубный завод, Синарский трубный завод, Кировградский завод твердых сплавов, СУБР  и другие предприятия страны.

3. Строительство – крышные вентиляторы и общевоздухообменные.

4. Торговопосреднические базы – вентиляторы общепромышленного назначения.

5. Перпективный потребитель – бумажная промышленность (ЦБК) и заводы минеральных удобрений. 

6. Перспективный потребитель – нефте-газоперерабатывающая промышленность, горно-обогатительная и металлургическая промышленность.  

7. Вентиляторы для метрополитенов и тоннелей.
8. Производители сушильных и окрасочных камер, вентмонтажные фирмы, ремонтные организации предприятий, фирмы, занимающиеся комплектацией строительства и т.д.

                  9. энергетика: лопасти ветрогенераторов, колеса турбин, диэлектрические                 элементы конструкций, мачты высоковольтных передач и т.д.;
На начальном этапе становления в СКБ нового направления деятельности – производства изделий из композиционных материалов, мы перепробовали производство различных изделий, практически во всех областях производственной деятельности. Мы делали в единичном и мелкосерийном масштабах следующие изделия: плитку, столешницы, раковины, мойки, детские горки, бассейны, обтекатели для самолетов, панели приборов, лодки, корпусные изделия и т.п. Постепенно, с учетом накопленного опыта, выявленных запросов рынка и профессиональных интересов, мы пришли к пониманию того факта, что нет смысла ввязываться в конкурентную борьбу и осваивать производство тех изделий, которые уже кем-то делаются и имеют свой, достаточно узкий рынок сбыта. Поскольку возможности композитов безграничны, а выпускаемая номенклатура изделий в России – достаточно узка, то мы нашли свою, незанятую конкурентами нишу, которую и хотели бы освоить, в том числе, и с привлечением дополнительных инвестиций.

Итак, мы предлагаем организацию производства следующих видов изделий из композиционных материалов:

· в машиностроении – производство лопаток рабочих колес вентиляторов главного проветривания шахт и метрополитенов, а также изготовление вентиляторов общего назначения и специальных типов вентиляторов.  В этой же теме предлагаем изготовление рабочих колес специальных (химстойких) насосов, а в перспективе и самих насосных агрегатов.
· Производство вентиляционных систем для химических производств из химстойких композитов для всех видов производственной деятельности.
· Производство оборудования для работы с агрессивными рабочими средами из химстойких композитов (баки, емкости, ванны, газоходы, мерники и т.п.).

Все перечисленные изделия, по данным маркетинговых исследований, являются новыми и востребованными на рынке товаров и услуг в России, СНГ, а некоторые – могут составить достойную конкуренцию и на мировом рынке.
Производство лопаток рабочих колес вентиляторов                                       главного   проветривания.
Лопатки рабочего колеса осевого вентилятора главного проветривания, являются основным рабочим органом турбомашины, от качества которых зависят основные параметры ее работы: подача, давление, к.п.д. В свою очередь, от надежной и эффективной работы вентилятора зависит безопасность труда рабочих в шахте или безопасность перевозки пассажиров метрополитена.
В настоящее время лопатки изготавливаются либо сварно-клепанными, либо из магниевых сплавов, либо из композиционного прессматериала – ДСВ.

Сварно-клепанные лопатки слишком тяжелые, трудоемкие в изготовлении. Профиль лопатки выполняется неточно, что отрицательно сказывается на аэродинамических показателях вентилятора. При эксплуатации сварно-клепанных лопаток часто появляется дисбаланс ротора, вследствие скапливания в полости лопатки конденсата и пыли. В зимнее время лопатки обмерзают, увеличивая массу ротора, изменяя геометрию проточной части рабочего колеса.
Лопатки из магниевых сплавов в два раза легче лопаток сварно-клепанной конструкции. Технология изготовления проще – свободное литье в кокиль. Однако в простоте технологии изготовления кроются основные недостатки конструкции. При свободной отливке, в массе лопатки образуются поры и микротрещины, которые при работе вентилятора разрастаются, увеличиваясь в размерах, и приводят к разрушению лопатки от вибрации, особенно на крупных вентиляторах диаметром более 2-х метров. Кроме этого, магниевые лопатки в шахтных условиях подвержены эрозии, а ребра лопаток под действием абразива, содержащегося в шахтном воздухе, изнашиваются.
В последние годы широкое распространение получили лопатки из композиционного пресс-материала, получившего условное название ДСВ – 4Р – 2М. Лопатки изготавливаются методом термического прессования и отвечают большинству требований, предъявляемых к лопаткам осевых вентиляторов главного проветривания шахт и метрополитенов. Главным недостатком лопаток из материала ДСВ служит технология их изготовления, требующая наличия мощного (до 1000 тонн) пресса, и сложной, массивной пресс-формы. Поскольку производство лопаток относится к среднесерийному производству, резервировать под это производство дорогие пресса, и вкладывать деньги в изготовление сложных пресс-форм – экономически  неоправданно,  что  и  привело,  с переходом  России  на  рыночную экономику, к развалу этого вида деятельности. В настоящее время в России нет ни одного завода, который бы изготавливал лопатки из материала ДСВ.
Мы предлагаем организовать производство лопаток осевых вентиляторов главного проветривания из композиционных стекломатериалов, методом контактного формования. Получаемые при этом лопатки, в два раза легче магниевых и лопаток из ДСВ. Идеальная форма, несколько вариантов конструкции лопатки, прочность на 200% выше, чем требуется в случаях критического нагружения. Кроме того, выбирая различные виды связующего и наполнителя, мы можем создавать лопатки со специальными свойствами: химстойкие, абразивостойкие, электро-искро-безопасные, термостойкие и т.д. При этом технология производства (контактное формование по модели), достаточно простая, эффективная, и при соответствующей организации технологического процесса – обеспечит требуемую производительность участка.

Потребность рынка в лопатках, учитывающая необходимость комплектации как новых вентиляторов, так и ремонтные комплекты для вентиляторов, находящихся в эксплуатации, оценивается примерно в 10000 штук в год – разного наименования. Мы в состоянии закрыть эти потребности, по всей номенклатуре востребованных размеров и условий эксплуатации.

В настоящее время СКБ «Мысль» изготавливает партии лопаток для некоторых машиностроительных заводов России, при этом нами выполнен следующий объем предварительной работы:

· разработаны ТУ на лопатки;

· проведены сравнительные механические испытания различных материалов, отобранных для производства лопаток;

· проведены исследования изменения механических характеристик материалов при повышенных температурах;

· проведены исследования состояния материалов при длительном воздействии высоких температур;

· проведены исследования на электрическое сопротивление, в части соответствия требованиям, предъявляемым к шахтным вентиляторам;

· выполнены расчеты критических случаев нагружения лопатки;

· отработана оптимальная технология производства различных типов лопаток;

· ведется патентно-лицензионная работа с предполагаемым выходом на защиту патентом предложенной конструкции лопатки.

Предлагаемое направление производственной деятельности считаем перспективным не только по тому, что мы первые в России предложили новое изделие, отвечающее уровню мирового развития техники и технологии, но и потому, что предлагаемое решение является частью общей задачи замены ряда деталей и узлов вентиляторов на детали и узлы, выполненные из композиционных материалов. Сейчас мы уже делаем для вентиляторов обтекатели, коллекторы и диффузоры из стеклопластика. На очереди – втулки рабочих колес, корпусные детали и др. Все это позволит снизить металлоемкость конструкции на 15-25%, повысить аэродинамические параметры вентилятора и конкурентоспособность  предлагаемых изделий.

Изготовление вентиляторов общепромышленного назначения                                    из композиционных материалов
Вытекающая из предыдущего обзора тема, касающаяся «маленьких» вентиляторов общепромышленного назначения, с диаметром рабочего колеса до 1-го метра. Без вентилятора не обходится ни одно промышленное производство, будь то крупное предприятие или частная мастерская. Огромное число (несколько десятков) различных конструкций, исполнений, назначений и характеристик вентиляторов, делает их незаменимыми в любом технологическом процессе, для обеспечения санитарно-гигиенических условий труда, для подачи или удаления газов, для охлаждения или нагрева, для перемещения легких материалов и т.д., и т.п. Особое место в этом ряду принадлежит вентиляторам специального исполнения, эксплуатируемым в условиях химически активной рабочей среды. Такие вентиляторы широко применяются на химических, целлюлозно-бумажных, металлургических производствах, на производствах связанных с повышенной радиацией и т.п.

Сейчас вентиляторы для специальных производств делают или из нержавеющей стали, или из алюминиевых заготовок. Помимо сложности изготовления объемной конструкции из нержавейки и алюминиевых листов, эти вентиляторы отличаются повышенной (2-3 раза) ценой, по сравнению с обычными вентиляторами из углеродистой стали.
Мы предлагаем целиком, кроме приводного электродвигателя, изготавливать вентилятор из композиционных материалов. Помимо, уже не раз подчеркиваемой, химической стойкости композиционных материалов, технология производства из них изделий – проще и позволяет организовать поточное производство на сравнительно небольшой производственной площади. Проточная часть вентилятора, выполненного только из композиционных материалов, позволяет оптимизировать структуру воздушного потока, сведя до минимума все аэродинамические потери, при этом повышаются эксплуатационные характеристики вентилятора, снижается шум, уменьшается масса вентилятора. Кроме того, подбором связующего и наполнителя, мы можем делать специальные вентиляторы: химстойкие, абразивостойкие, антиадгезионные, пожаростойкие и т.д. Применение вместо специальной смолы обычной – конструкционной, позволит гибко менять производство с выпуска специальных вентиляторов – на вентиляторы общего назначения. Предварительные расчеты показывают, что вентиляторы, выполненные из химстойкой смолы в 2 раза дешевле вентиляторов, выполненных из нержавеющей стали, и их цена сопоставима с ценой обычных вентиляторов из углеродистой стали. Вентиляторы из конструкционного стеклопластика – дешевле обычных вентиляторов, при этом они значительно легче, не корродируют, стойкие к ультрафиолету и промышленной атмосфере, т.е обладают рядом положительных признаков, делающих их конкурентоспособными, а значит – востребованными.

В настоящее время в СКБ:

· разработана конструкторская документация на один из самых популярных типов вентилятора общепромышленного назначения;
· разработаны технические условия на производство;
· изготовлены модели и матрицы всех элементов вентилятора;
· изготовлен опытный образец вентилятора;
· достигнуто соглашение о проведении испытаний вентилятора в сертифицированном испытательном подразделении(Доп. Выполнено);
· разработан регламент производства;
· проведены независимые маркетинговые исследования, подтвердившие наличие устойчивого спроса на предлагаемую продукцию.

Мы считаем, что организация производства вентиляторов общепромышленного назначения из композиционных материалов, будет служить в предлагаемом проекте основным  демпфирующим фактором, сглаживающим финансовые и производственные проблемы, связанные с сезонным спросом на строительные композиты, нерегулярным выпуском рабочих лопаток главного проветривания, проблем, вызванных организацией производства по другим, представленным здесь, направлениям производственной деятельности.

В России вентиляторы из композиционных материалов – не изготавливаются.

В настоящее время СКБ имеет опыт изготовления рабочих колес вентиляторов диаметром до 2-х метров, лопасти градирен – до 3,5 метра длиной. Продукция сертифицирована. Оформлены заявки на патент.
6. ОЦЕНКА РЫНКА СБЫТА
Производство лопаток рабочих колес вентиляторов главного проветривания и вентиляторов общепромышленного назначения.

Альтернативой лопаткам из композиционных материалов могут служить только лопатки их магниевых сплавов. Однако, несовершенная технология их производства и недостатки, выявленные в процессе эксплуатации, сводят в будущем их производство к минимуму. Сейчас СКБ делает не только лопатки вентиляторов главного проветривания (ВОД-11, ВОД-16, ВОД-18, ВОД-24), но и приступило к изготовлению ступиц рабочих колес и лопаток вентиляторов местного проветривания  ВМЭ-6, ВМЭ-8, ВМЭ-12, наиболее востребованных в массовом количестве на добывающих предприятиях России и стран СНГ.
Мы оцениваем потребность в лопатках для вентиляторов главного проветривания (по данным Артемовского машиностроительного завода), с учетом изготовления ремонтных комплектов – в 5 000 штук в год. Вентиляторов местного проветривания  серии ВМЭ-6 в 2004 году изготовлено более 600 штук, т.е. – 7200 лопаток, и т.д. С учетом необходимости комплексного подхода к проблеме повышения надежности и конкурентоспособности вентиляторов на отечественном и мировом рынках, т.е. изготовления из композиционных материалов также и коллекторов, обтекателей, диффузоров, ступиц, кожухов и других элементов вентиляторной установки – объем рынка составляет около 1,5 мил. долларов в год.  
Параллельно с лопатками, мы планируем освоить выпуск из композитов – вентиляторов общепромышленного назначения. Огромное разнообразие видов этих вентиляторов: центробежные, осевые, диаметральные, обычные, крышные, специальные, с диаметрами рабочих колес от 250 мм до 1 метра и более, делает этот рынок практически неисчерпаемым на ближайшие годы. Потребность рынка – десятки тысяч вентиляторов в год. Конкурентоспособность предлагаемой конструкции вентилятора объясняется наличием следующих преимуществ:

· легкость и прочность; 
· стойкость к коррозии и ультрафиолету;
· возможность на базе обычного исполнения создавать специальные вентиляторы (химстойкие, абразивостойкие, термостойкие и т.д.);

· конкурентные цены;

· совершенный дизайн;

· повышенные аэродинамические параметры и сниженный шум;

· возможность организации поточного производства.

  Рынок химстойких вентиляторов представлен вентиляторами из нержавеющих марок стали, титана, алюминия. Эти вентиляторы – не конкурентоспособны с вентиляторами их химстойких композитов по всем параметрам. Проблема состоит в том, что необходима хорошая рекламная кампания, налаживание связей, одобрение ведущих НИИ. 
Что касается других видов производств изделий из химстойких композитов, то в настоящее время такая работа проводится. Такие изделия включают в проекты реконструкции производств СвердлНИИХимммаш, УкрХимПроект и др. Надо активизировать эту работу через разработку методик, семинары, выставки и т.п.

Получено решение о выдаче патента на технологию футеровки химстойкими композитами технологического оборудования, эксплуатируемого в опасной производственной среде. Это изобретение открывает перспективу (при грамотном юридическом сопровождении) – «закрыть» эту тему за СКБ. 
В настоящее время накоплен опыт  работы с материалами ведущих фирм-производителей – Reichhold, Ashland, ScottBader, Hempel и др, но получаем эти материалы через их региональных дилеров. Наиболее тесные связи установлены с компанией Reichhold, материалами которой  и услугами технических консультантов, мы пользуемся постоянно. Из зарубежных связей СКБ следует отметить обучение наших специалистов во Франции, Бельгии, Финляндии, а также ежегодное посещение выставки «Композит-Шоу» во Франции.

В целом рынок композитов в России только формируется (не считая военной аэрокосмической тематики) и характеризуется крайней неравномерностью развития, преобладанием ручного формования и  небольшим выбором номенклатуры продукции.  

Статистики официальной нет, но на основании личного опыта, полученной информации из статей на эту тему и результатов общения можно с большой долей вероятности распределить рынок композитов в России по следующим основным направлениям:

1. Производство труб методом намотки – 35%

2. Производство емкостей методом намотки – 15%

3. Производство лодок, катеров, яхт – 15%

4. Автопром – тюнинг, обтекатели, бампера – 10%

5. Строительство (стеклопластик и  полимербетон) – 20% (панели, малые архитектурные формы, бассейны, столешницы и т.п.)

6. Остальное – 5%

При анализе рынка композитов в России необходимо учитывать следующие основные моменты:

- свернуты НИ и опытно-конструкторские работы по этой теме;

- не производится оборудование и инструмент;

- низкое качество отечественных смол и стекломатериалов;

- нет целевой подготовки специалистов.

Таким образом, композиты- перспективное и востребованное направление развития промышленности, которому в настоящее время нет достойной альтернативы.
                     Влияние кризиса на производство изделий из композитов
В настоящее время  ужесточились конкурентные условия, так как многие предприятия берутся за любую работу, даже не будучи специалистом в этой сфере. Заказчики – злоупотребляют своей властью, как распределители денег и иногда ведут себя ниже требований деловой этики, затягивая платежи, пересматривая после выполнения работ условия первоначальных соглашений и т.п. Очень долго идут переговоры, поскольку деньги на первоочередные нужды заказчика выделяются собственниками очень неохотно.

Таким образом, по нашему мнению,  сложились объективные предпосылки для технического перевооружения и  реконструкцию производства, переход на новые виды продукции, освоение новых продуктов, чтобы на фоне общего спада и краха некоторых предприятий – занять новую нишу в товарном рынке. Реальное время подготовки нового производства в рамках реализации проекта –  один год как раз совпадает с прогнозами окончания кризиса.

7. КОНКУРЕНЦИЯ И КОНКУРЕНТНЫЕ ПРЕИМУЩЕСТВА

Стратегическим направлением разработки и осуществления предлагаемого проекта является освоение продуктов и услуг, не имеющих аналогов в России.  Тем самым мы экономим время и средства, которые бы потратили на освоение уже занятой ниши, избегаем возможности проявления нечистоплотной конкурентной борьбы и выигрываем время у будущих соперников, поскольку имеем существенный задел в предлагаемом проекте.
Основным преимуществом, позволяющим нам осуществить задуманное дело, является уникальность свойств материала, из которого мы планируем делать все предлагаемые к реализации товары – композиты. С одной стороны они давно (50 лет) известны, с другой именно в России они не получили должного развития. Такие свойства композитов, как:

· легкость и прочность;

· высокие эксплуатационные показатели;

· неограниченные возможности по конструктивному исполнению и дизайну;
· многообразные технологические приемы производства изделий;

· многочисленные виды наполнителей и связующего – позволяющие создавать изделия с прогнозируемыми свойствами;

· низкие энергозатраты и трудоемкость при производстве изделий и т.д., 
позволяют считать их достойными заменителями традиционных материалов во всех областях жизнедеятельности людей. Учитывая опыт СКБ в работе с композитами, накопленные знания и информацию, и, конечно же, интеллектуальный потенциал фирмы, позволивший увидеть в повседневности  новые пути развития и конкретные формы реализации преимуществ материала – все это обеспечивает крайнюю привлекательность проекта и является гарантией его успешной реализации.

Важным звеном успешной реализации проекта, служит большой объем уже проделанной работы по каждому из представленных направлений, позволяющий перейти к стадии освоения серийного производства.
SWOT - анализ проекта
	S Сильные стороны бизнеса 
· Новизна и актуальность разработок
· Интеллектуальная собственность защищена патентами

· Профессиональная команда управленцев

· Высокий научно-производственный потенциал предприятия

· Высокая репутация среди поставщиков и заказчиков

· Поддержка со стороны крупных зарубежных поставщиков с мировой известностью

	W Слабые стороны бизнеса

· Недостаточные производственные площади
· Отсутствие сбытового подразделения
· Малый объем продаж продукции
· Недоверие со стороны потенциальных заказчиков к продуктам из композитов
· Недостаточность средств для расширения выпуска продукции, продвижение, НИОКР.



	О Возможности 
·  Возможность занятия лидирующего положения на рынке композиционных материалов в РФ
· Выход на мировой рынок композитов
 
	Т Угрозы 
· Усиление конкуренции со стороны зарубежных и отечественных производителей
· Повышение цен поставщиков



8. ИНТЕЛЛЕКТУАЛЬНАЯ СОБСТВЕННОСТЬ
1. Поданы заявки на изобретение в «Роспатент» - «Центробежный вентилятор» и   «Лопасть вентилятора». На лопасть вентилятора – получено положительное решение о выдаче патента. Вторая заявка – рассматривается. Получено положительное решение на поданную в 2007 году заявку на изобретение – «Способ футеровки химстойким композитом» - которая устанавливает приоритет СКБ в целом направлении композитов

2. Пакет из 6 нормативных документов (ТУ, Инструкции, Методические указания и пр.) касающийся футеровки производственных обьектов химстойкими композитами ( в том числе – химстойкие вентиляторы) – согласован  в Уральском округе Гостехнадзора РФ. В настоящее время разрабатывается стандарт предприятия на эту же тему. 

Сертификаты на изделия общепромышленного назначения – получены. 
Для производства вентиляторов для опасных производственных объектов требуется лицензия Госгортехнадзора, получение которой задерживается в связи с реорганизацией самого Госгортехнадзора. Необходимый пакет документов с нашей стороны подготовлен.
9. МАРКЕТИНГОВЫЙ ПЛАН
В СКБ собраны достаточно подробные материалы, характеризующие состояние рынка композитов в России. При составлении плана развития мы учитывали данные, полученные из анализа научно-технической литературы, журналов, сведения с выставок, семинаров. Анализ полученной информации, собственный опыт работы и профессиональные интересы, соответствующие основной хозяйственной деятельности фирмы, позволили нам сначала сформулировать, а затем подробно разработать и начать реализацию собственными средствами основных направлений работы, изложенных в данном проекте. 

Прогнозы продаж по предложенным видам продукции и услуг приведены в таблице 

	
	2010
	2011
	2012
	2013
	тыс.руб.

	ВЫРУЧКА ОТ РЕАЛИЗАЦИИ
	1 год
	2 год
	3 год
	4 год
	ИТОГО

	Вентиляторы низкого давления
	847
	2000
	4500
	10000
	17347

	Вентиляторы среднего давления
	1695
	4000
	6000
	18000
	29695

	Вентиляторы высокого давления
	1695
	4000
	8000
	20000
	33695

	Шахтные вентиляторы
	847
	2000
	3500
	11000
	17347

	Воздуховоды и элементы вентиляционных систем
	424
	1500
	4000
	12000
	17924

	Насосы и трубопроводы
	847
	2000
	6000
	15000
	23847

	Химическая защита
	2074
	3000
	8000
	20000
	33074

	Городки
	1017
	3000
	5000
	20000
	29017

	Реализация лицензий на химическую защиту
	250
	750
	750
	2000
	3750

	= Выручка от реализации
	9697
	22250
	45750
	128000
	205697


               Ценовая политика предприятия в условиях конкуренции с производителями специальных вентиляторов из нержавеющих марок стали, титана или алюминия будет строиться в два этапа:
     1 этап – завоевание рынка (1 год): цены – ниже чем у конкурентов на условиях минимальной рентабельности производства, плюс бонусы и скидки при крупных заказах или – постоянным клиентам. Этот этап должен сопровождаться активной рекламной кампанией, работой с проектными институтами по включению «наших» вентиляторов в разрабатываемые проекты. Работа с отделами снабжения. Разработка рекламных материалов, участие в выставках, конференциях. Статьи в отраслевые журналы.
     2 этап – освоение рынка. Цены должны учитывать потребительские качества товара. Обязателен фирменный стиль. Работа над повышением технических характеристик. Поиск стратегического партнера из ведущих мировых производителей вентиляторов.
               Схема распространения товарной продукции должна включать все возможные варианты:

 - прямые поставки;

 - работа с крупными региональными оптовиками и посредниками;

 - интернет магазин;

 - создание собственного склада – магазина и др.
              При работе по внедрению вентиляторов из композиционных материалов необходимо предусматривать комплексную систему работы с потенциальными потребителями продукции, включающую в себя следующие основные элементы:

 1. Анализ условий эксплуатации вентиляторов в условиях действующего производства:

     - условия работы;

     - причины отказов;

     - культура обслуживания и ремонтов;

     - соответствие вентилятора требуемым параметрам сети.

 2. Разработка рекомендаций Заказчику по оптимизации режимов работы и снижению энергопотребления:

     - предложить более экономичный вентилятор или новое компановочное решение;

     - мероприятия по снижению потерь и повышению к.п.д.

     - ремонт или замена вентиляционной сети;

     - автоматизация управления;

     - новый проект реконструкции системы вентиляции и т.д.

 3. Гарантийное, постгарантийное и сервисное обслуживание.

 4. Проведение семинаров, выездных конференций, внедрение обучающих программ и работа с представителями закупочных структур по разьяснению преимуществ наших вентиляторов.         

           Для работы с недобросовестной конкуренцией и подделками предлагается:
 - на вентиляторах наносить не убираемый и трудно воспроизводимый товарный знак (объемно выдавленный логотип);

 - сквозная нумерация и паспортизация всей продукции;

 - организация «горячей линии» с потребителями продукции;

 - заручиться поддержкой ведущих НИИ и специалистов отраслевых институтов;

 - активизировать оформление и защиту интеллектуальной собственности;

 - оформить индивидуальные контракты с основными исполнителями работ на предмет неразглашения деловой и коммерческой информации;

 - отработать юридически-правовую схему защиты в суде своих прав на создаваемую продукцию.

          Методы стимулирования продаж:

1. широкая номенклатура продукция, поэтапно ориентированная по отраслям производства, например: 

     - вентиляторы для ЦБК;

     - вентиляторы для металлургической промышленности;

     - вентиляторы для шахт, рудников, метрополитенов и т.д.

2. техническое сопровождение сделок (проект, рекомендации, сервис и др.);

3. все виды оплаты, включая лизинговые и кредитные операции;

4. плановая работа по модернизации выпускаемой продукции;

5. реклама, выставки, конференции, семинары;

6. лучшим покупателям – сувениры, призы, бонусы, скидки, награды и т.п.;

7. постоянно действующий Интернет – сайт;
8. мониторинг работы конкурентов;

9. постоянная работа с проектными и научными институтами. Создание объединения или ассоциации с заинтересованными партнерами. Поиск стратегического партнера из крупных и авторитетных производителей вентиляторов, в том числе и иностранных.
Приоритетные направления выпуска продукции


[image: image1]

I.  Новые технические решения
Реализованные:

1. Конструкция лопатки осевого вентилятора по заявке на патент.

3. Конструкция рабочих колес центробежных вентиляторов (подана заявка на изобретение)

4. Способ футеровки металлических вентиляторов химстойкими композитами – положительное решение Роспатента.

5. Вентиляторы полностью выполненные из композитов (аналоги не известны).

6. Колеса насосов из композитов – аналогично колесам ц\б вентиляторов.

7. Корпусные детали химических насосов из композитов.

Перспективные:

1. Автоклавное формование деталей вентиляторов и насосов (впервые в России).

2. Работы по повышению химстойкости, огнестойкости, абразивостойкости вентиляторов и насосов (работы уже ведутся).

3. Разработка и изготовление насосов и трубопроводной арматуры (задвижки, клапаны, тройники и т.п.)  из композитов.

4. Разработка конструкции и технологии изготовления химстойких труб из композитов взамен труб футерованных фторопластом и керамических (стеклянных) труб для особо агрессивных сред.

5. Разработка технологии изготовления воздуховодов из композитов, отличающейся простотой, универсальностью, технологичностью и конкурентной себестоимостью.

6. Разработка фирменной линейки вентиляторов и насосов.

7. Работы по созданию конструкции малых ветрогенераторов , гидростанций и других конструкций возобновляемых источников энергии.

8. Освоение технологии прессования композитов для массового производства             изделий.

                                              Направления    НИОКР.
1. Разработка фирменного дизайна вентиляторов и насосов, реализующего преимущества технологии производства стеклопластика.

2. Разработка и изготовление оснастки перспективной линейки продукции – ходовые типоразмеры вентиляторов и насосов.

3. Разработка, согласование, сертификация и изготовление оснастки вентиляторов и насосов специального назначения.

4. Анализ уровня мирового вентиляторостроения и разработка технических решений позволяющих производить вентиляторы не уступающие мировым аналогам. 
5. Анализ возможности «китайского» варианта производства (копирование брендов).

6. Работы по повышению эксплуатационных качеств вентиляторов и насосов – химстойкости, огнестойкости, абразивостойкости и т.п.

7. Работы по импортозамещению в области вентиляторостроения. Производство изделий, которые в России не производились.

8.      Анализ и проработка возможности производства модульных изделий, в которых венти  лятор или насос – основная составная часть, например, фильтрационные установки, градирни, вентиляционные системы и т.п.

9. Разработка, отработка и внедрение технологии производства вентиляционных систем и труб , отличающаяся простотой, универсальностью, конкурентоспособностью с традиционными способами изготовления.

10. Разработка и внедрение сопутствующих элементов вентсистем и трубопроводной арматуры – клапаны, задвижки, переходы, отводы, тройники и т.п.

11. Разработка нанокомпозитов
Принципы ведения рекламной кампании
a. Печатная продукция: буклеты, прайс-листы, календари, наклейки, фирменные конверты, папки, блокноты, органайзеры и пр. – предназначены для распространения на выставках, семинарах, для проведения презентаций и встреч, для деловой переписки, а также в качестве сувениров. Предусмотреть варианты исполнения на нескольких языках. Сувениры в виде, например, лопаток вентилятора из прозрачного композита.

b. Интернет сайт: основные страницы – оперативная информация о жизни фирмы, контакты, продукция, фото, статьи, цены, интернет-магазин. Сайт должен быть «живым», т.е. постоянно обновляемым. Разместить информацию о себе на информационных порталах интернета, а также на торговых площадках и порталах, посвященным закупкам технологического оборудования.

c. Семинары. Провести ознакомительные семинары о выпускаемой продукции на ведущих проектных и НИИ институтах с целью пропаганды достоинств и преимуществ вентиляторов из композитов, а также внедрения в практику проектирования наших вентиляторов. Провести региональный или всероссийский семинар-конференцию  для потребителей вентиляционной продукции.  

d. Выставки. Изготовить модели вентиляторов и выставочные образцы продукции.

Участие в отраслевых выставках (машиностроение, нефтегаз, горное дело, строительство, метрополитен и др.), а также в тематических выставках типа – композиты, новые материалы,  оборудование промышленного производства и т.д. 

Составить перечень международных выставок по вентиляторостроению. Скорее всего это выставки энергетического уклона. Необходимо присутствие на таких выставках, вначале как посетители, а затем и как полноправные участники. Цель – установление деловых контактов с разработчиками и производителями, реклама собственной продукции.

e. Изготовить и установить на основных трассах города несколько рекламных щитов. Около цеха СКБ на ул. Щербакова – установить указатель в виде лопасти ветрогенератора или вентилятора.

f.  Статьи. Продолжить подготовку и публикацию статей, посвященных композитам, разработкам нового оборудования, вентиляторам для шахт, метрополитенов, строительства и ЦБК, а также химического, металлургического и других отраслей производства и сельского хозяйства.

g. Для привлечения административного ресурса – участие с докладами в различных официальных мероприятиях, посвященных развитию области, региона, страны. Уклон выступлений – реализация постановлений правительства в области высоких технологий и инноваций.  Основная задача этой работы – закрепление за организацией официального статуса одного из лидеров в области композиционных материалов.

          Основная идея рекламных акций – предприятие занимается решением важной проблемы – создание наукоемкого, высокотехнологичного вида продукции соответствующего мировому уровню развития, конкурентоспособного и востребованного всеми отраслями производства. Правовая и административная база развития – постановление правительства и указы президента по критическим технологиям, развитию малого и среднего бизнеса.   

10 . ПРОИЗВОДСТВЕННЫЙ  ПЛАН 
Для оснащения производства используется общепромышленное оборудование не требующее специальных знаний, кроме специального оборудования типа аппликатора, автоклава и модельного станка. 

Обучение рабочих, занятых на производстве изделий из композита будет осуществлено на месте путем привлечения специалистов СКБ и Полифэн, а также приглашением специалистов с других организаций и учебных заведений. 

Основной поставщик оборудования «Эконика-техно» обязуется провести шеф-монтаж и пуск оборудования в сроки, оговоренные контрактом на поставку. Поставка импортного оборудования будет производиться на условиях обеспечения программными документами, обучением и шеф-монтаж.

На начальном этапе освоения производства планируется загрузка оборудования, в т.ч. и привлечение заказов на модельные услуги и металлообработку со стороны.

Производство лопаток и вентиляторов

1. Изготовление опытного вентилятора и его испытания.
2. Корректировка (в случае необходимости) конструкторско-технологической документации по результатам испытаний.
3. Подготовка оснастки для массового производства вентиляторов.
4. Изготовление и испытание опытно-промышленной партии вентиляторов.
5. Сертификация продукции, лицензирование вида деятельности.
6. Изготовление и испытания вентиляторов специального назначения с получением необходимых разрешительных документов на их производство.
7. Разработка конструкторско-технологической документации на наиболее востребованные типы и модели вентиляторов общепромышленного назначения. Изготовление оснастки.
8. Разработка и изготовление стендов для предпродажной обкатки вентиляторов.
9. Разработка дизайна и фирменного стиля продукции.
10. Рекламная компания.
11. Организация массового производства с отработкой системы взаимодействия служб цеха.
12. Договор на реализацию.
13. Подбор и обучение персонала.

Сетевой график производства лопаток и вентиляторов представлен в таблице 10.1.
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.  Номенклатура производства

Производство лопаток рабочих колес осевых вентиляторов главного проветривания и вентиляторов общепромышленного назначения планируется осуществлять на производственных площадях, арендуемых в настоящее время ООО СКБ «Мысль» по адресу: г. Екатеринбург, пл. Жуковского, 1 в. Для осуществления этого проекта предполагается строительство второго этажа в цехе площадью 550 м2. При этом экономятся налоги на землю и в местный бюджет, не требуется прокладка новых инженерных коммуникаций, экономятся затраты на тепло, воду, не надо строить и оборудовать подсобные помещения. Взаимоотношения СКБ и нового производства будут строиться на основе формирования структурного подразделения – цеха, с единым управленческим персоналом, расчетной группой и т.д. 

В настоящее время ООО СКБ «Мысль» подало необходимые документы в городской комитет по имуществу г. Екатеринбурга с предложением выкупа в собственность СКБ арендуемого производственного помещения. 

Для производства лопаток рабочих колес не требуется специального оборудования, поскольку процесс производства строится на технологии ручного ламинирования по подготовленным формам. Производство деталей для вентиляторов общепромышленного назначения планируется осуществлять по технологии вакуумной инжекции (RTM), для чего потребуется изготовление специальной оснастки и  инжекционное  оборудование фирмы Aplicator. Изготовление оснастки, по предварительной договоренности, берет на себя фирма «Сампол» (г. Самара), с которой у СКБ давние и хорошие партнерские отношения. Фирма «Сампол»  делала оснастку для опытного цеха ОАО «Автоваз». С фирмой Aplicator также не будет проблем, поскольку она является официальным поставщиком компании Reichhold ​– партнером СКБ по бизнесу. Заинтересованность в совместном производстве вентиляторов высказали ряд промышленных предприятий, в частности, Красногвардейский крановый завод, который имеет в своем составе сертифицированную испытательную станцию, необходимую для испытания вентиляторов, снятия аэродинамических характеристик, паспортизации готовой продукции. Для производства лопаток нужны только формы, которые СКБ делает самостоятельно.

Для производства опытной партии вентиляторов также применима технология ручного ламинирования по специальным формам, которые СКБ делает самостоятельно. При организации серийного производства, с целью уменьшения расхода материалов, повышения качества деталей и ускорения производственного цикла – потребуется внедрение технологии RTM, что, в принципе, решаемая задача.

На первом этапе освоения выпуска лопаток и вентиляторов капитальные затраты потребуются только на обустройство нормальных производственных условий на рабочем месте – вентиляция и отопление. Все остальные затраты (формы, организация сборки и контроля) – не существенны.

Схема технологического процесса производства лопаток и вентиляторов показаны на рис. 10.2, 10.3.

Требования, предъявляемые к качеству готового изделия, средства и методы контроля, упаковка, хранение и транспортировка готового изделия описаны в ТУ 2296-003-51835367-2003 «Изделия стеклопластиковые» (для лопаток) и ТУ «Вентиляторы из композиционных материалов» – разрабатываемые в настоящее время.

Нормы расходов материалов, пооперационное время, технологические приемы и методы, время на отдельные операции – описаны в:

· технологическом регламенте на производство лопаток рабочих колес осевых вентиляторов;

· технологическом регламенте на производство вентиляторов из композиционных материалов (разрабатывается).


[image: image3]
Схема производства лопаток рабочих колес
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Схема производства вентиляторов

     
Ввиду широкой номенклатуры различных типов, исполнений и назначений   вентиляторов планируется организация мелкосерийного производства вентиляторов различных типов с возможностью быстро переналаживаемого производства. При этом, как правило, вентиляторы специального назначения и больших габаритов – изделия штучные.

Для этих целей наиболее подходящими являются технологии автоклавного и ручного формования деталей и ручная сборка. Вопросы увеличения или уменьшения обьемов производства в соответствии с запросами будут решаться путем изменения сменности режимов работы, внешней кооперацией, изменением числа рабочих мест. 

Вопросы серийного производства отдельных видов изделий или деталей в данном проекте не рассматриваются, так как основная задача проекта – освоение производства, завоевание своей доли рынка, авторизация идей и признание фирмы, как надежного производителя конкурентоспособной продукции. Главная перспектива – выход на мировой рынок.

Наличие достаточно оснащенного механического производства диктуется целесообразностью на первом этапе развития предприятия - производством типовых вентиляторов из металла с защитой внутренней поверхности химстойким композитом, взамен вентиляторов из нержавеющих марок стали, титана или алюминия. Такая конструкция вентилятора наиболее конкурентоспособна в ценовом плане и позволит потребителям « привыкать» к композитам. Также требуется время для организации производства вентиляторов целиком из композита (разработка, сертификация, внедрение и т.д.), которое заполнится как раз вышесказанным.

Вопросы массового производства изделий в ближайшем будущем целесообразно решать на принципах производственной кооперации, отдавая отдельные детали конструкции на субподрядное производство, при этом общую сборку и продажи – оставить за фирмой.

Важнейшей составной частью производства, определяющей возможности организации производства  широкого перечня изделий , скорость переналаживания производства на выпуск востребованного изделия и качество конечного продукта, является модельный участок. Предполагается, что создание передового модельного участка позволит ему работать и над заказами сторонних организаций. В области большие проблемы с моделированием. 

11. ПЛАН ТЕХНИЧЕСКОЙ ДОРАБОТКИ ПРОДУКТОВ
     При производстве лопаток рабочих колес планируется:
1. Разработка технологических регламентов на лопатки специального назначения.
2. Совершенствование конструкции лопатки с целью уменьшения материалоемкости, веса, повышения прочности.
3. Модернизация узла крепления лопатки на ступице рабочего колеса.
4. Отработка технологии изготовления лопатки с целью исключения брака при производстве, снижения трудоемкости и повышения производительности труда.

    При производстве вентиляторов из композиционных материалов  планируется:
1. Разработка конструкторско-технологической документации на различные типы и исполнения вентиляторов.
2. Изготовление матриц и моделей для различных типов вентиляторов.
3. Испытания, снятие аэродинамических характеристик и паспортизация                      вентиляторов.
4. Совершенствование конструкции вентиляторов с целью повышения аэродинамических параметров, снижения уровня шума, улучшения дизайна, придания фирменного стиля и т.д.
5. Испытания специальных типов вентиляторов для установления реальных границ условий эксплуатации.
6. Совершенствование технологии изготовления и сборки.

7. Разработка фирменного дизайна вентиляторов и насосов, реализующего преимущества технологии производства стеклопластика.

8. Разработка и изготовление оснастки перспективной линейки продукции – ходовые типоразмеры вентиляторов и насосов.

9. Разработка, согласование, сертификация и изготовление оснастки вентиляторов и насосов специального назначения.

10. Анализ уровня мирового вентиляторостроения и разработка технических решений позволяющих производить вентиляторы не уступающие мировым аналогам. 
11. Анализ возможности «китайского» варианта производства (копирование брендов).

12. Работы по повышению эксплуатационных качеств вентиляторов и насосов – химстойкости, огнестойкости, абразивостойкости и т.п.

13. Работы по импортозамещению в области вентиляторостроения. Производство изделий, которые в России не производились.

14. Автоклавное формование деталей вентиляторов и насосов (впервые в России).

15. Работы по повышению химстойкости, огнестойкости, абразивостойкости вентиляторов и насосов (работы уже ведутся).

16. Разработка и изготовление насосов и трубопроводной арматуры (задвижки, клапаны, тройники и т.п.)  из композитов.

17. Разработка конструкции и технологии изготовления химстойких труб из композитов взамен труб футерованных фторопластом и керамических (стеклянных) труб для особо агрессивных сред.

18. Разработка технологии изготовления воздуховодов из композитов, отличающейся простотой, универсальностью, технологичностью и конкурентной себестоимостью.

19. Разработка фирменной линейки вентиляторов и насосов.

20. Работы по созданию конструкции малых ветрогенераторов , гидростанций и других конструкций возобновляемых источников энергии.

21. Освоение технологии прессования композитов для массового производства               изделий.

12. УПРАВЛЕНИЕ ПРОЕКТОМ

В рамках реализации данного проекта инициатором, совместно с заинтересованными лицами и инвестором планируется организовать предприятие – Общество с ограниченной ответственностью «Роскомгрупп» (рабочее название). Структура уставного капитала  учреждаемого предприятия представлена ниже
	Наименование учредителя
	Структура вклада в уставный              капитал
	Оценка вклада,т.р.
	доля в     уставном капитале,%

	ООО СКБ "Мысль"
	Интеллектуальная собственность, материальные активы
	25 469 
	39%

	ООО "Полифэн"
	Интеллектуальная собственность, материальные активы
	6 530 
	10%

	ООО ТЦ                                      "Композит-Консалтинг"
	Интеллектуальная собственность
	1 306 
	2%

	ЗАО УК "Ермак"
	Денежные средства
	32 000
	49%

	ИТОГО
	 
	 65 305
	100%


Планируемая организационная структура ООО «Роскомгрупп» представлена ниже 
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13. ОЦЕНКА РИСКА

Производство изделий из композиционных материалов – хорошо освоенная (за рубежом) отрасль, имеющая выход практически на все области хозяйственной деятельности человека от освоения космического пространства, до утилитарных вещей повседневного обихода. Универсальность композитов, высокие потребительские качества, широкие производственные возможности и т. д. – привели к существенному росту объемов производства – до 7,5 миллиона тонн в 2004 году.

Производство композитов в России относится к предприятиям с низким уровнем риска, во-первых, из-за низкого уровня развития самого производства, во-вторых, из-за большого объема интеллектуального труда, который недоступен определенной массе криминальных структур, в третьих, запланированные объемы производства в предлагаемом проекте не могут повлиять на перераспределение рынка со всеми вытекающими последствиями, поскольку товар новый, оригинальный и не имеет конкурентов.

В проекте неоднократно подчеркивалась идея освоения выпуска продукции, аналогов которой в России – нет. По многим направлениям СКБ является лидером в разработке и производстве уникальных для своей отрасли вещей, например, лопатки рабочих колес, вентиляторы из композиционных материалов, прицепы из стеклопластика и т.д. Важной составляющей будущего успеха задуманного производства, является тот факт, что декларируется не идея производства, а наработки, проверенные экспериментально и на практике, уже есть модели и образцы, разработаны технологии и регламенты, подготовлены кадры и собрана необходимая информация, одним словом, производство – подготовлено.

Предложенное комплексное производство целого ряда изделий, является также гарантией успеха, поскольку позволит оперативно перераспределять усилия и средства на те изделия и в ту область, где результаты окажутся наилучшими: ближе реализация, выше спрос, легче идет процесс освоения производства.

Организационная структура СКБ не предусматривает возможности неожиданной смены руководства, а, следовательно, и курса проводимых производственных мероприятий, а длительный опыт работы в условиях рыночной экономики России, научил нас правилам работы в самых экстремальных условиях экономической и политической ситуации в стране.

Жесткий график работ, представленный в соответствующих разделах предлагаемого бизнес-плана, нацеливает на получение отдачи и чистой прибыли на 2-3 год становления производства. Мы планируем на третий год работы – вернуть инвесторам заемные средства. Предметом обсуждения могут быть варианты продолжения сотрудничества, путем постоянного участия наших деловых партнеров в работе предприятия и получения постоянной прибыли. Реализация этого проекта может служить началом претворения следующего этапа – расширения производства и освоения производства новых видов товаров и услуг. Во всяком случае в СКБ идет разработка новых видов товаров на перспективу.

СКБ планирует:

· застраховать основное технологическое оборудование, здания и сооружения, транспортные средства,
· осуществить патентную защиту своих разработок,
· страховать транспортные и коммерческие перевозки,
· осуществить круглосуточную охрану производственных и складских помещений, в том числе с установкой видеонаблюдения,
· взять подписку о неразглашении коммерческой и производственной информации со всех работников предприятия,
· обеспечить надлежащее юридическое оформление всех контрактов, сделок, деловых бумаг,
· не привлекать к работам случайных людей и проводить проверку надежности деловых партнеров,
· по мере развития страховой системы в России – страховать все значимые сделки.

Гарантией обеспечения развития нового производства, является также стабильная работа СКБ на протяжении всего периода своего существования (15 лет), рентабельная работа существующих в настоящее время видов деятельности: химическая защита, производство РТИ и изготовление композитов по заказам предприятий.

14. ФИНАНСОВЫЙ АНАЛИЗ ПРОЕКТА

Прогнозные значения показателей эффективности проекта представлены  в аналитических таблицах

	
	2010
	2011
	2012
	2013
	тыс.руб.

	ОТЧЕТ О ПРИБЫЛЯХ И УБЫТКАХ
	1 год
	2 год
	3 год
	4 год
	ИТОГО

	Доходы и расходы по обычным видам деятельности
	
	
	
	
	

	Выручка от реализации
	9697
	22250
	45750
	128000
	205697

	Производственные затраты
	-8210
	-19208
	-37905
	-87851
	-153173

	= Прибыль от продаж
	1487
	3042
	7845
	40149
	52524

	Прочие доходы и расходы
	
	
	
	
	

	Проценты по кредитам
	0
	0
	0
	0
	0

	Налоги с выручки от реализации
	0
	0
	0
	0
	0

	Налоги с заработной платы
	-806
	-1092
	-2080
	-2340
	-6318

	Налог на имущество
	-271
	-515
	-461
	-407
	-1654

	= Прибыль до налогообложения
	410
	1435
	5304
	37403
	44552

	Налог на прибыль
	-82
	-287
	-1061
	-7481
	-8910

	= Чистая прибыль
	328
	1148
	4243
	29922
	35642

	= То же, нарастающим итогом
	328
	1476
	5719
	35642
	35642


	
	2010
	2011
	2012
	2013
	тыс.руб.

	ОТЧЕТ О ДВИЖЕНИИ ДЕНЕЖНЫХ СРЕДСТВ (I)
	1 год
	2 год
	3 год
	4 год
	ИТОГО

	Выручка от реализации
	9697
	22250
	45750
	128000
	205697

	Вложение собственных средств
	0
	0
	0
	0
	0

	Привлечение кредитов
	32000
	0
	0
	0
	32000

	= Приток денежных средств
	41697
	22250
	45750
	128000
	237697

	Приобретение внеоборотных активов (с НДС)
	-32000
	0
	0
	0
	-32000

	Изменение чистого оборотного капитала
	2473
	3148
	8237
	470
	14328

	Операционные затраты
	-8210
	-16496
	-35193
	-85139
	-145037

	Лизинговые платежи
	0
	0
	0
	0
	0

	Проценты по кредитам
	0
	0
	0
	0
	0

	Погашение задолженности по кредитам
	0
	0
	0
	-32000
	-32000

	Налоги
	-1159
	-1894
	-3602
	-10227
	-16883

	Дивиденды
	0
	0
	0
	0
	0

	= Отток денежных средств
	-38896
	-15243
	-30557
	-126896
	-211592

	= Поток денежных средств
	2801
	7007
	15193
	1104
	26105

	= То же, нарастающим итогом
	2801
	9808
	25001
	26105
	-


	
	2010
	2011
	2012
	2013
	тыс.руб.

	ОТЧЕТ О ДВИЖЕНИИ ДЕНЕЖНЫХ СРЕДСТВ (II)
	1 год
	2 год
	3 год
	4 год
	ИТОГО

	Чистая прибыль 
	328
	1148
	4243
	29922
	35642

	Амортизационные отчисления, списание расходов будущих периодов
	0
	2712
	2712
	2712
	8136

	= Результат от производственной деятельности
	328
	3860
	6955
	32634
	43777

	Приобретение внеоборотных активов (с НДС)
	-32000
	0
	0
	0
	-32000

	Изменение чистого оборотного капитала
	2473
	3148
	8237
	470
	14328

	= Результат от инвестиционной деятельности
	-29527
	3148
	8237
	470
	-17672

	Вложение собственных средств
	0
	0
	0
	0
	0

	Привлечение (+)/ и возврат (-) кредитов
	32000
	0
	0
	-32000
	0

	Проценты по кредитам
	0
	0
	0
	0
	0

	Дивиденды
	0
	0
	0
	0
	0

	= Результат от финансовой деятельности
	32000
	0
	0
	-32000
	0

	= Поток денежных средств
	2801
	7007
	15193
	1104
	26105

	= То же, нарастающим итогом
	2801
	9808
	25001
	26105
	26105

	
	
	
	
	

	
	2010
	2011
	2012
	2013

	БАЛАНС
	1 год
	2 год
	3 год
	4 год

	 Внеоборотные (постоянные) активы:
	
	
	
	

	Внеоборотные активы
	27119
	27119
	27119
	27119

	Начисленный износ 
	0
	2712
	5424
	8136

	 === Итого внеоборотные активы
	27119
	24407
	21695
	18983

	 Оборотные (текущие) активы:
	
	
	
	

	Производственные запасы и МБП
	232
	527
	1103
	3088

	Незавершенное производство
	0
	0
	0
	0

	Готовая продукция
	0
	0
	0
	0

	Дебиторская задолженность
	242
	556
	1144
	3200

	Авансы поставщикам
	44
	441
	1235
	1235

	Расходы будущих периодов
	0
	0
	0
	0

	Денежные средства
	2801
	9808
	25001
	26105

	Прочие текущие активы
	4164
	2498
	0
	0

	 === Итого оборотные активы
	7482
	13831
	28483
	33628

	ИТОГО АКТИВОВ
	34601
	38237
	50178
	52611

	 Собственные средства:
	
	
	
	

	Уставный капитал
	0
	0
	0
	0

	Накопленный капитал                                        (нераспределенная прибыль/убыток (-))
	328
	1476
	5719
	35642

	 === Итого собственные средства
	328
	1476
	5719
	35642

	 Заемные средства:
	
	
	
	

	Долгосрочные обязательства (кредиты, займы)
	0
	0
	0
	0

	Краткосрочные обязательства:
	
	
	
	

	Краткосрочные кредиты
	32000
	32000
	32000
	0

	Кредиторская задолженность
	494
	1124
	2353
	6588

	Авансы от покупателей
	1731
	3558
	9956
	9956

	Расчеты с бюджетом и внебюджетными фондами
	48
	79
	150
	426

	Расчеты с персоналом
	0
	0
	0
	0

	  = Итого текущие пассивы
	34273
	36761
	44459
	16970

	 === Итого заемные средства
	34273
	36761
	44459
	16970

	ИТОГО ПАССИВОВ
	34601
	38237
	50178
	52611

	АНАЛИЗ ЭФФЕКТИВНОСТИ ПРОЕКТА )
	значение 

	Чистый поток денежных средств 
	35 642  

	То же, нарастающим итогом
	

	Ставка сравнения и индексы дисконтирования
	30%

	Простой срок окупаемости, лет
	3,2

	Дисконтированный срок окупаемости, лет
	4,0

	Чистый дисконтированный доход (NPV) с учетом остаточной стоимости проекта
	4590

	Доходность инвестиций (NPVR)
	27,1%

	Максимальная ставка кредитования
	30,5%

	Внутренняя норма доходности (IRR)
	36,2%


Таким образом, проект является эффективным с экономической точки зрения, позволяет получить 4 590 тыс. руб. чистого дисконтированного дохода в течении 4 –х лет.
15. БЕЗОПАСНОСТЬ КОММЕРЧЕСКОЙ И ДЕЛОВОЙ ИНФОРМАЦИИ

Безопасность коммерческой и деловой информации на первом этапе реализации проекта гарантируется, во-первых, узким кругом посвященных в тонкости проекта, членов коллектива СКБ, во-вторых, тем, что все посвященные в план люди связаны многолетними деловыми, товарищескими и родственными отношениями.

Расширение круга лиц, посвященных в детали проекта – не планируется. Новые работники, принимаемые в штат СКБ, будут знать только свою часть проблемы и круг своих обязанностей.

Работа с деловой информацией, а также планы развития, планы производства, стратегия рекламных кампаний, разработка новых видов продукции и т. д. будет организована со всеми доступными средствами пассивной и активной защиты, включая охрану, разработку правил работы и охраняемыми документами и т.п. 
ПРИЛОЖЕНИЯ

Справочные данные о квалификации руководящих работников ООО СКБ «Мысль».







	Должность
	ФИО
	Образование
	Телефон, факс, e-mail
	Стаж работы в СКБ

	Ген. директор
	Холодников Юрий Васильевич
	Высшее, к.т.н.
	(343) 256-75-25, 295-98-56
kholodnikov@mail.ur.ru; sdo_mysl@mail.ru
	15 лет

	Гл. технолог
	Волков Александр Степанович
	Высшее, к.т.н.
	(343) 256-75-25, 295-98-56
	15 лет

	Зам. директора по финансам
	Холодникова Вера Петровна
	Высшее
	(343) 256-75-25, 295-98-56
	10 лет

	Гл. бухгалтер
	Раупова Татьяна Васильевна
	Высшее
	(343) 295-98-29, 
ф. (343) 256-75-25
	10 лет


Холодников Юрий Васильевич, возраст - 52- года, образование – высшее, окончил Свердловский горный институт (1977 г.), инженер-механик, кандидат технических наук, доцент. Занимается предпринимательской деятельностью с 1988 года. Основатель СКБ и его бессменный руководитель. Доля в Уставном фонде СКБ – 45%.

Волков Александр Степанович, возраст – 70 лет, образование высшее, кандидат технических наук. Стаж работы с пластиками – 35 лет, бывший начальник отдела новых материалов отраслевого института. Стаж работы в СКБ  - с 1991 года.

Холодникова Вера Петровна, возраст – 52 года, образование высшее, закончила Свердловский горный институт, инженер-механик. В СКБ с 1994 года, зам директора по финансовым вопросам. Доля в уставном фонде – 20%.

Раупова Татьяна Васильевна, возраст - 46 лет, образование – высшее. В СКБ  работает 10 лет в должности главного бухгалтера. Доля в уставном фонде СКБ – 15%.

Холодникова Елена Юрьевна, возраст – 28 лет, образование – высшее юридическое. В СКБ – 3 года в должности юриста и менеджера по композиционным материалам. 
В зависимости от уровня решаемых задач, специфики вопроса и других факторов, нашими консультантами являются:

· технический супервайзер компании Reichhold,

· заместитель генерального директора, начальник отдела вентиляторных установок института НИПИГОРМАШ,

· главный конструктор Артемовского машиностроительного завода,

· заместитель главного инженера Красногвардейского кранового завода,

· главный инженер треста «Востокмонтажгаз»,

· проректор по науке Московской Академии рынка труда и информационных технологий,

· заведующий кафедрой переработки пластмасс Уральской лесотехнической академии,

· ведущий профессор кафедры горных машин и комплексов Уральской горной академии, и др.










Отладка технологии, изготовление опытных    партий.





Утверждение на инвестиционном комитете





Монтаж и наладка оборудования





Оценка  интеллектуальной   собственности






























































Хозяйственная часть, склад, логистика





Химическая лаборатория





Лаборатория аэродинамичес-ких испытаний





Механический цех





Производствен-


ный цех





Модельный участок





Начальник производства





Конструкторское бюро





Отдел международных и межрегиональных связей





Информационно-аналитический отдел





Рекламно-выставочная группа





Маркетинг, сбыт

















Юридический.     Патентно-лицензионный











Сметно-договорной отдел





Бухгалтерия





Отдел новых материалов





Отдел             технологий





Технологическое бюро





Группа перспективного планирования





Заместитель по  развитию





Финансовый отдел





Заместитель по производству





Директор




















Кисти, прикаточные валики, ветошь, пасты





Смола, катализатор





Разделительные агенты (воски)





Сырье и материалы





Стеклонаполнители





Входной контроль





Материальный склад





Раскрой


стеклонаполнителей





Приготовление смолы





Модельная мастерская





Формы лопаток





Приемочный контроль





Склад оснастки





Подготовка формы





Укладка ламината





Подпрессовка





Постотверждение





Снятие изделия





Контроль качества





Обработка посадочных поверхностей





Приемочный контроль





Упаковка





Склад





Заказчик





Ремонт





воск





воск





Ремонт





Обкатка





Установка электродвигателя





Сборка





Контроль качества





Обработка сопрягаемых 


поверхностей





Контроль качества





Снятие изделия





Приемка готового изделия





Сушка





Укладка ламината





Подготовка формы





Склад оснастки





Приемочный контроль





Формы деталей вентилятора





Модельная мастерская





Приготовление смолы





Раскрой


стеклонаполнителей





Материальный склад





Входной контроль





Стеклонаполнители





Кисти, прикаточные валики, ветошь, пасты





Смола, катализатор





Разделительные агенты (воски)





Сырье и материалы





Упаковка





Склад





Реализация











































































































( Вентиляторы специальных исполнений





Документальное оформление результатов проведенных работ;


Разработка конструкции химического насоса из композита





( Насосы





Усовершенствование конструкций лопаток шахтных вентиляторов (снижение массы, повышение надежности, сертификация)


Лопасти градирен и ветрогенераторов;


Обтекатели, коллекторы, диффузоры, кожуха;


Работы по повышению антиадгезионных и износостойких качеств лопаток вентиляторов.





( Запасные части вентиляторов








Матрицы для быстроперенастраиваемого производства;


Вентиляционная арматура (тройники, клапаны, отводы и т.п.);


Вентиляционные системы химических производств





( Вентиляционные системы








Разработка унифицированной конструкции вентиляторов с «фирменным» стилем;


Внесение изменений в конструкции базовых моделей с целью повышения их эксплутационных параметров (а, следовательно, конкурентоспособности);


Разработка конструкций со встроенным двигателем;


Разработка регулируемых вентиляторов





ОВ


ВР





( Общепромышленные вентиляторы











Разработка схемы нового шахтного вентилятора местного проветривания;


Анализ существующих конструкций вентилятора с учетом характеристик композита (снижение массы, шума и т.д., модернизация существующего типоразмера);


Разработка собственного ряда вентиляторов с учетом мирового и отечественного опыта вентиляторостроения;


Отработка технологий вакуумной формовки;


Рекламная и выставочная деятельность





взрывобезопасные;


для химических производств;


высоконапорные;


малошумные;


электробезопасные








Технологическое бюро





Сертификация          продукции, патентно-лицензионный поиск.





Разработка технических условий и регламента производства





Изготовление опытных моделей изделий





             НИОКР





РЕАЛИЗАЦИЯ  ПРОЕКТА 





Мероприятия по           продвижению           продукции





Приобретение нового оборудования и оснастки








Освоение  новой продукции








Разработка бизнес-плана





ПОЛУЧЕНИЕ  ИНВЕСТИЦИ-


ОННЫХ  РЕСУРСОВ





РЕАЛИЗАЦИЯ ИНВЕСТИЦИОННОЙ ПРОГРАММЫ





УВЕЛИЧЕНИЕ ОБЪЕМОВ ПРОИЗВОДСТВА И ПРОДАЖ





ВЫХОД  ИНВЕСТОРА ИЗ ПРОЕКТА
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Диаграмма1

		Воздуховоды, вентиляционные системы

		Насосы, лопасти

		Вентиляторы специального назначения

		Общепромышленные вентиляторы

		Запасные части вентиляторов главного проветривания (лопатки, обтекатели, коллекторы)

		Прочее (клапаны, вставки, фассонные части, канальные вентиляторы, вытяжные шкафы)
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		Воздуховоды, вентиляционные системы		30%

		Насосы, лопасти		5%

		Вентиляторы специального назначения		30%

		Общепромышленные вентиляторы		20%

		Запасные части вентиляторов главного проветривания (лопатки, обтекатели, коллекторы)		10%

		Прочее (клапаны, вставки, фассонные части, канальные вентиляторы, вытяжные шкафы)		5%






