Резюме 

Данное ТЭО предусматривает создание «Цеха горячего оцинкования», главной задачей которого является:

-  зональное обслуживание по обеспечению местных потребителей в оцинковании Уральского региона;

Цех создается и становится постоянно действующим производственным комплексом, обслуживающим заводы области и Российской Федерации.

Создание цеха производится на базе действующих  арендованных производственных площадях с использованием высокотехнологического оборудования.

Освоению нового оборудования будет способствовать  опыт производства заводов по оцинкованию и обучение персонала.

Проект осуществляется за счет предоставления кредитной линии банком (курс Евро 43 руб). 
Средства для окупаемости кредита будут формироваться за счет полученной прибыли.
Основные финансово – экономические показатели

	Показатели
	Ед.

измерен.
	Значение

	Необходимый кредит
	Тыс.руб.
	224,267

	Продолжительность инвестиционной фазы
	мес.
	12

	Простой срок окупаемости (с момента начала эксплуатации оборудования)
	мес.
	2

	Дисконтированный срок окупаемости (с момента начала эксплуатации оборудования)
	мес.
	12

	Чистая текущая стоимость при ставке дисконтирования 17 % (NPV)
	тыс. евро
	53,862

	Внутренняя норма доходности  (IRR)
	%
	43

	Доходность инвестиций (NPVR)
	%
	35,22


Краткая характеристика производственного комплекса

Предприятие находиться г.Каменск-Уральский.

Город Каменск-Уральский, Свердловской области находиться (на стыке четырех областей Челябинской, Пермской, Тюменской, Курганской, республика Казахстан), проходит федеральная трасса Москва – Пермь. 

Подъездные пути асфальтированы,  в 2км  находится железнодорожная контейнерная станция. 

Имеет  10 производственных зданий общей площадью –17 тыс м2. Территория 5,14 га.
 Здания капитальные и построены из силикатного кирпича.    

Имеет свой станочный парк:
В настоящее время  представляет собой  производственно-хозяйственный комплекс.

Общая численность на 01.11.2011г. – 50 человек,.
Комплекс состоит:

· Цех металлоконструкций и механических изделий: 
Включает в себя специализированный цех по резке деталей, изготовление изделий из металла на металлообрабатывающих станках, сборка и сварка нестандартного оборудования (изготовление промежуточных, анкерных опор, прожекторных мачт),  покраска готовой продукции.
Выпуск готовой продукции и доработка механических изделий за первое полугодие 2011 году составил  36 мил.руб .

Потребители: ОАО «МРСК», ООО «НПФ Уральская металлургическая компания» ООО «ГЕМ- Маркетинг» г.Н.Челны.
Описание проекта

Цель реализации проекта 

	Целью проекта является создание завода по оцинкованию в Уральском регионе.



Для решения указанной выше задачи планируется приобрести современное оборудование. Это позволит создать гибкое производство с высоким качеством покрытия  деталей.


Реализация проекта позволит не только сохранить существующие рынки сбыта, но и значительно расширить их, потеснив конкурентов. Система этих мероприятий позволит производить оцинковку изделий с техническими характеристиками, не уступающим мировым аналогам. 

Описание приобретаемого оборудования

В целях эффективного решения задач, в данном проекте используется вариант, который позволит в короткие сроки и с наименьшими затратами добиться конкретных практических результатов.


К наиболее характерным тенденциям является  создание специализированного оцинковочного завода на базе высокотехнологичного оборудования.

Оцинковка деталей на данном оборудовании предусмотрена 24 часа в сутки, последнее воскресение месяца техобслуживание. Общая трудоемкость оборудования – 12 т/ч (30 000т. в год).

Анализ положения дел в отрасли

Текущая ситуация на рынке горячего оцинкования в Российской Федерации чрезвычайно благоприятна для инвестиций ввиду огромного развития, которое предвидится в данном секторе в ближайшем будущем.

Этот прогноз основывается на сопоставлении с тем, что произошло в прошлом в других странах Европы.

Европейские страны в 1970 году произвели материала, оцинкованного горячим методом, в целом около 2.740.000 тонн, и в 1984 году это количество увеличилось до 3.100.000 тонн.

В 1998 году полный объем стал около 5.400.000 тонн со средним процентом годового прироста 4.5%. В Европе в то время цинковали горячим методом только 27% от потенциального рынка при среднем производстве 14,5 кг.
В 2006 году общий объем оцинкованного материала достиг 6.600.000 тонн , с процентом прироста 2,8% в год начиная с 1998 года. 

	Количество материала, оцинкованного горячим методом в Европе


	Год
	тонн
	
	% разница к  начальному  годичному уровню 

	1972
	2.740.000
	
	

	1984
	3.100.000
	
	+ 1,1%

	1991
	4.350.000
	
	+ 5,7%

	1998
	5.400.000
	
	+ 3,4%

	2006
	6.600.000
	
	+ 2,8%


Сейчас в Российской Федерации работает около 18 современных установок горячего оцинкования с объемом производства приблизительно  500.000 тонн/год.

Таким образом, при сопоставлении сегодняшней ситуации российского рынка с ситуацией в Европе до 1972 года, мы имеем следующие данные:

· по сравнению с 1984 годом  итог был бы 1.136.000 тонн 

· по сравнению с 2006  итог был бы 2.556.000 тонн

Итак, очевиден недостаток выработки в размере 636.000 тонн/год по сравнению с Европой 1984 года, с прогнозом несостоявшегося роста в 2.056.000 тонн/год относительно Европы 2006 года.

Учитывая сооружение установок средней производительности (30.000 тонн/год), видна острая потребность в данный момент еще в 20 установках, а в ближней перспективе – еще в 70 установках. Кроме этого, в прошлом многие конструкции, как в автодорожном секторе, так и в секторе передачи электроэнергии, не цинковались, и поэтому потребуется замена таких элементов соответствующими оцинкованными материалами. 

В связи с этим рынок замены оцинкованными материалами оценивается еще в 500.000 тонн/год, что эквивалентно дальнейшей потребности еще в 15-20 установок.

Итак, можно сделать вывод, что в короткое время потребуются, 40 новых установок, и что в среднесрочной/долгосрочной перспективе нужно предусмотреть не менее 100/120 действующих установок.

Это тем более верно, если принять во внимание, что установки оцинкования могут обеспечивать зональное обслуживание по обеспечению местных потребностей из-за большого влияния на цену стоимости транспортировки, и то, что большая протяженность территории России потребует установок, расположенных вблизи  каждой производственной зоны. 
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План производства
Описание технологического процесса

Ввод в эксплуатацию оборудования будет производиться на действующих производственных площадях. Специализированный цех имеет площадь – 4190,50м2, высота – 8,2м2, ширина – 18,0м2. Имеет ровное и твердое покрытие – бетонное. Стены и потолок покрыты известковым раствором. Наружные стены выложены кирпичом толщиной 510мм.


Производственное помещение оборудовано электропроводкой для электрического освещения и розеток, а так же силовыми кабелями и распределительными электрощитами для подвода электрического переменного тока напряжением 380В. 


Технологический пост оборудован трубопроводом для подвода от компрессора сжатого воздуха давлением до 5Па.


Система отопления, обеспечивает равномерную температуру воздуха, предусмотрена возможность местного регулирования и выключения.


Для разгрузо-погрузочных работ используется кран-балка, грузоподъемностью  5т. 


Имеет два эвакуационных выхода.


Раздельный въезд и выезд. Организовано двухстороннее движение транспорта. 


Цех имеется следующие участки:

- приемки металла и  полуфабрикатов;

- хранения готовой продукции;

- участок пожаротушения первичными средствами;

- участок отдыха и места для курения;

Технологический процесс внедрения оборудования

	Установка оборудования



	Монтаж оборудования




	Оцинковка




	Контроль



Способ изготовления деталей на участке:
- Получение металлических изделий.
- Навешивание изделий на грузо-подъемные механизмы
- Предварительная обработка изделий (подготовка к оцинкованию).

- Оцинкование изделий
- Сушка изделий после оцинкования
- Контроль толщины слоя цинка
- Снятие изделий с грузо-подъемных механизмов

- Погрузка изделий Заказчику.

 Обработка изделий осуществляется на оборудовании в соответствии с технологическими процессами и управляющими программами. 

Кадровое обеспечение производства

Работу оборудования будут обеспечивать следующие рабочие ( 60 чел.) :


Загрузка/разгрузка     –  10чел.


Подготовка- навешивание - 28 чел
          Снятие с крюков – 14 чел.

           Работники ванн предварительной обработки – 2 чел.

           Зона оцинковки – 6 чел.

           Количество смен 2 ( по 12 час.) 

           Начальник смены – 2 чел.

           Технический персонал (эл.слесарь, слесарь по ремонту оборудования) – 4чел.

            Служащие  - бухгалтер 1чел., контролер ОТК -2 чел., лаборант – 1чел., уборщица – 1чел.

             Директор – 1 чел.  
План маркетинга

На сегодняшний день основными потребителями (только Свердловская область) изделий являются:
	Потребители
	Необходимая потребность   в  оцинковке

	ООО «Энергостальконструкция» г.Екатеринбург

	От 600-800т/мес.

	« МК Энерго» г.Верхняя Пышма
	От 350-600т/мес.

	ООО «Арамильский завод металлоконструкции»

	От 200-400т/мес.

	ООО «Авторемонт»

	От 200-300 т/мес.

	ООО «Красноуральский механический завод» г.Красноуральск
	250т/мес.

	ООО «Арамильский завод стальных конструкций»

	От 200-350 т/мес.


В настоящее время все предприятия Свердловской области вынуждены   размещать заказы по оцинковке в г.Самара, г.Киров в связи с отказом ОАО «Уралэлектромедь» принимать заказы.
Прогноз емкости рынка и объемов продаж оцинкованных изделий




Кристаллическая поверхность оцинкованного металла

Горячее оцинкование — покрытие металла (обычно железа или стали) слоем цинка для защиты от коррозии путем окунания изделия в ванну с расплавленным цинком при температуре около 460 °C. Под атмосферным воздействием чистый цинк (Zn) вступает в реакцию с кислородом (O2) и формирует оксид цинка (ZnO), с последующей реакцией с двуокисью углерода (CO2) и формированием карбоната цинка (ZnCO3), обычно серого матового, достаточно твердого материала, останавливающего дальнейшую коррозию материала.

Горячее оцинкование считается одним из самых надежных, экономичных и потому распространенных методов защиты железа и стали от коррозии.
Для металлоконструкций горячее оцинкование является бесспорно самым распространенным видом покрытия.

Толщина цинкового слоя колеблется от 40 до 85 мкм, обычно - от 45 до 65 мкм.

По данным American Galvanizer Association горячее оцинкование обеспечивает защиту от коррозии:

· В промышленной среде : 65 лет 

· В тропической среде : 70 лет 

· В пригородной среде : 85 лет 

· В загородной среде : 120 лет. 

	


Ванна с расплавленным цинком для горячего цинкования
	


Горячеоцинкованная балка
	


Горячеоцинкованный уголок
	


Стальная труба, готовая к горячей оцинковке


Достоинства
1. Коррозионная устойчивость в 5-7 раз превышает электрооцинкованный крепеж и приближается к устойчивости нержавеющей стали.

2. Покрытие само себя восстанавливает на поврежденных участках.

3. Покрытие более устойчиво к сколам при ударах, чем аналогичные по коррозионной устойчивости полимерные лакокрасочные покрытия.

4. Покрытие устраняет поверхностные дефекты, приводящие к разрушению резьбы под нагрузкой.

5. По прочности оцинкованный крепеж превышает крепеж из нержавеющей стали, широко распространен класса прочности 8.8, доступен 10.9.

6. Покрытие препятствует водородному охрупчиванию крепежа.

7. Горячеоцинкованный крепеж дешевле нержавеющего в 3-4 раза, и всего на 20- 40% дороже электрооцинкованного.

8. Красится, благодаря шероховатой пористой поверхности. Главным функциональным достоинством горячеоцинкованного крепежа является существенная экономия на эксплуатации сооружений, благодаря отсутствию необходимости их перекрашивать.
При анализе работы в изготовлении опор ВЛ возникла большая проблема с оцинковкой изделий т. к. Уралэлектромедь отказала в своих услугах.

Рост потребности в в данном виде услуг подтверждается выдержками с сайта Урлэлектромедь: 
  Уралэлектромедь увеличит мощность цеха горячего цинкования

24.06.2010

«Цех горячего цинкования работает на пределе своей производственной мощности, - сообщил А. Ашихин, главный инженер комбината Уралэлектромедь (входит в состав Уральской горно-металлургической компании), корпоративной газете «За медь». - В 2009 г. было оцинковано 30,4 тыс. т металлоизделий».
По его словам, на сегодняшний день проведена оценка потенциального портфеля увеличения заказов на цинкование, показавшее возможность роста производства до 49 тыс. т в год. 
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Верхняя Пышма (Свердловская область) 

ОАО «Уралэлектромедь» (предприятие металлургического комплекса УГМК) примет участие в XII специализированной выставке транспорта, автомобилей, техники и оборудования, транспортных услуг, которая пройдет в Иркутске с 18 по 21 апреля 2006 года. Выставка организована под патронажем Торгово-промышленной палаты РФ и Союза дорожников Иркутской области. 

На выставке «Уралэлектромедь» представит различные образцы оцинкованных металлоконструкций, потребителями которых являются различные отрасли промышленности. Однако основной акцент будет сделан на презентацию оцинкованных дорожных ограждений. 

«Выбор именно этой продукции неслучаен, – говорит руководитель маркетинговой службы «Уралэлектромеди» Алексей Колчин. – Наши исследования показали большую перспективность рынка Сибирского региона. К примеру, в связи с реализацией в Иркутской области крупных промышленных проектов там начинается активное развитие инфраструктуры, особенно – электроэнергетики и транспортной системы. 

«Учитывая, что по современным нормативам строительства автодорог в России необходимо применение оцинкованных дорожных ограждений, мы уверены, что выставка пройдёт удачно с точки зрения деловых контактов, особенно учитывая уникальность нашей услуги в Сибирском регионе», - отметил Алексей Колчин. 

Отметим также, что наряду со строительными предприятиями, активный интерес к услугам по горячему цинкованию металлоконструкций проявляют и представители нефтегазового комплекса. 

 «Уралэлектромедь» была выбрана площадкой для строительства цеха горячего цинкования во многом по географическим причинам. Сегодня основные предприятия, занимающиеся горячим цинкованием, расположены в европейской части России. Однако их практически нет на Урале и Дальнем Востоке, где сосредоточены крупные производители металлоконструкций и основные потребители этой продукции. Своим новым производством УГМК рассчитывает закрыть эту нишу.
Оценка конкурентов и выбор конкурентной стратегии.


На сегодняшний день основными конкурентами  в оцинковке является:

· ОАО «Уралэлектромедь»

График осуществления кредитных вложений.


Продолжительность инвестиционной фазы рассматриваемого проекта (время осуществления кредитных вложений) составляет:

· по оптимистическому варианту развития – 12  месяца с начала реализации проекта;

· по реалистическому варианту развития – 15 месяца с начала реализации проекта;

· по пессимистическому варианту развития – 15 месяцев с начала реализации проекта.

В течении соответствующего периода,  будет приобретено и доставлено технологическое оборудование.

График осуществления вложений 

(по реалистическому варианту развития).
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Планируемые объемы сбыта по интервалам планирования

После завершения установки, монтажа и отладки технологии оборудование полностью готово к работе. С момента ввода в действие основного оборудования устанавливается следующий режим работы (по реалистическому варианту развития):


Диаграмма 
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Данными для расчета предполагаемых объемов сбыта послужил анализ текущей ситуации. 
Начиная с первого года, с момента ввода оборудования, планируется полная загрузка производственных мощностей. 


Распространение оцинкованных изделий будет реализовываться напрямую потребителю, на основании заключенных договоров. Продвижение товаров будет производиться за счет рекламы нового оборудования и стимулирования отдела сбыта (на предприятии действует система премирования – 0,05% от поступления денежных средств).


На выпущенную продукцию выдается сертификат качества.


Анализ рынка  показывает, что закладываемые в расчет объемы можно считать обоснованными. 
Финансовый план

Финансовый план составлен на четыре года с момента начала реализации инвестиционного проекта, исходя из среднеотраслевого периода окупаемости долгосрочных вложений. 


Методика оценки, используемая в расчетах, соответствует принципам бюджетного подхода. В соответствии с принципами бюджетного подхода горизонт исследования (срок жизни проекта) разбивается на временные интервалы (интервалы планирования), каждый из которых рассматривается с точки зрения притоков и оттоков денежных средств. На основании потоков денежных средств определяются основные показатели эффективности и финансовой показательности проекта.


Расчет производился за три года. 

График работы на оборудовании двухсменный, 528 часов в месяц.

Стоимость оцинкованных изделий предполагается оставить неизменной на весь срок окупаемости кредитных вложений.

В стоимость сырья, материалов и энергоресурсов использованных для производства оцинкованных изделий, заложено ежегодное повышение цены на 10%.

Амортизация нового оборудования рассчитана на 15 лет и составляет 6,67% в год.

Для финансового анализа оцинкованных изделий взята средневзвешенная цена одного изделия – 418,60Евро, вес 1 тн., количество выпускаемых деталей при 100% загрузки оборудования – 2000т. за месяц.
Ставка для расчета процентов за кредит взята – 17%.

Ставка налога на имущество – 2,2%.

Ставка налога на прибыль – 20%.

Выплата кредита предполагается равными долями в течение 3-х лет.

                                      Доходы проекта


Доходы проекта формируются за счет получения прибыли от:

· увеличения объема производства оцинкованных изделий;

Текущие затраты


В качестве метода расчета и калькулирования себестоимости продукции выбран расчет по переменным издержкам, как наиболее обеспечивающий базу для анализа при принятии управленческих решений. При этом постоянные расходы, состав и ставки налогов приняты неизменными на протяжении всего периода исследования.

В составе текущих затрат проекта выделяются и обосновываются:

· Стоимость цинка, специальные растворы
· Затраты на оплату

· Общепроизводственные расходы 

· Коммерческие расходы 

· Прирост затрат, связанных с реализацией проекта

Описание текущих (производственных) затрат проекта по интервалам планирования приведено в Таблицах
Кредитные затраты

Потребность заемных средств на организацию цеха составляет 224 267 551,00(Двести двадцать четыре миллиона двести шестьдесят семь тысяч пятьсот пятьдесят один) руб лей

                      Структура кредитных вложений
(в фиксированных ценах тыс. Евро)
	Наименование мероприятий
	Стоимость 
тыс.руб
	За счет каких средств

	Приобретение оборудования
	123 620 700,00
	кредит

	СМР
	40 000 000,00
	кредит

	НДС
	22 251 726,00
	кредит

	Таможенный сбор
	100 000,00
	кредит

	Транспорт (доставка оборудования)
	10 320 000,00
	кредит

	 Приобретении цинка
	11 550 000,00
	кредит

	 Приобретение химических растворов
	4 059 295,00
	кредит

	Оборудование приобретенное в России
	755 830,00
	собственные средства

	Пуско-наладочные работы
	11 610 000,00
	кредит

	Итого стоимость проекта:
	224 267 551,00
	


Оборотный капитал

Помимо кредита в постоянные активы организации необходимо поддерживать запас оборотных средств (пропорционально изменению объема производства) обеспечивающий бесперебойную работу производства.

Потребность в оборотном капитале определена с учетом оборота основных составляющих текущих активов и текущих пассивов. В частности:

· Запасы основных материалов ориентированы на режим поставки сырья для производства оцинкованных изделий, в норму оборотных средств в днях включено: прохождение материала в пути от оплаты счета до прибытия, приемка, разгрузка, складирование, пребывание в виде текущего складского запаса, пребывание в виде страхового запаса. Периодичность отгрузки со склада предприятия Покупателем – 3 дня; страховой запас – 30дней.

· Условиям оплаты продукции является 100% предоплата.

· Резерв денежных средств – 30 дней.

· Периодичность выплаты заработной платы в месяц – 2 раза. 

В качестве источников финансирования производственной деятельности будут выступать: 

· 100 % авансы покупателей.

Характеристика эффективности проекта

На основании исходных данных, характеризующих проект, построены прогнозные  формы финансовой отчетности:

· отчет о прибыли 
· отчет о движении денежных средств

· балансовый отчет 
Расчет точки безубыточности

Qкр=С/(P-ν)     

Qкр= 1,17 т.
где    С – постоянные расходы


Р – цена единицы продукции


ν – удельные переменные затраты на единицу продукции
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