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Группа компаний «РаПан»

Чувашская Республика, г. Чебоксары, Пр.И.Яковлева, 15

тел: (8352) 55-62-80, 63-77-71, факс: (8352) 28-95-36
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Бизнес «под ключ»
 в отрасли малоэтажного строительства

Группа компаний «РаПан», специализирующаяся на индустриальном производстве и строительстве быстровозводимых малоэтажных энергосберегающих зданий с применением в качестве основных конструктивных элементов деревянных сэндвич-панелей (ОСП+ПСБс+ОСП) предлагает сотрудничество в организации высокоэффективного бизнеса в реальном секторе экономики!  

Бизнес основан на создании малого предприятия позволяющего комплексно решать задачи индустриального мелкосерийного и индивидуального строительства жилых зданий, объектов социального, производственного и коммерческого назначения на основе сборочных комплектов собственного производства.

Группа компаний «РаПан» предлагает готовое технологическое решение, позволяющее максимально снизить риски и избежать многих ошибок при организации бизнеса. Предложение включает в себя комплект оборудования, обеспечивающего полный комплекс технологических операций, необходимых для производства сборочных комплектов в заводских условиях, а также пакет документации с подробным пошаговым описанием технологии производства, технико-экономическим обоснованием бизнеса и внутренними регламентирующими документами.

Предлагаемое оборудование разработано и подобрано специалистами ГК «РаПан» исходя из собственного успешного производственного опыта, и гарантированно позволяет изготавливать сборочные комплекты зданий в соответствии с требованиями действующей в РФ нормативно-технической документации.

Оборудование:
1. Линия производства сэндвич-панелей. Высокоэффективная работа предлагаемого комплекта оборудования основана на использовании уникальной технологической линии изготовления сэндвич-панелей, разработанной и изготовленной специалистами инженерно-технического центра ГК «РаПан» с учетом многолетнего опыта, накопленного в собственном производстве и детального анализа предложений, существующих на рынке.

Уникальность линии заключается в применении оригинальных технических решений, обеспечивающих комплекс серьезных технических и технологических преимуществ по сравнению с существующими функциональными аналогами:

- пневматическая система прессования обеспечивает высочайшую точность и стабильное качество изготовления панелей;

- повышенная безопасность эксплуатации оборудования достигнута за счет исключения гидравлических систем высокого давления;

- «Ноу-хау», реализованные в системе клеенанесения позволяют гибко регулировать производительность за счет возможности применения клеев с различными характеристиками (время открытой выдержки, время полимеризации, вязкость, способ активации), без жесткой привязки к определенной марке клея и виду его расфасовки.

- полуавтоматический режим работы линии снижает требовательность оборудования к качеству электроснабжения производства;

- низкое энергопотребление линии позволяет организовать электропитание от компактного автономного источника электроэнергии;

- компактные габаритные размеры линии позволяют организовать производство практически в любом производственном помещении длиной от 9 метров, или даже, при необходимости, разместить его в непосредственной близости от места строительства, в т.ч. во временных сезонных помещениях, палатках, под навесом.

- модульная конструкция линии обеспечивает мобильность производства – подготовка линии к транспортировке и развертывание ее в рабочее состояние на месте производства занимает не более 3 часов.
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ТТХ линии:
- размер склеиваемых сэндвич-панелей – 2800х1250 мм, 2500х1250 мм.;

- гарантированная производительность* - от 150 кв.м. панелей в смену;

- обслуживающий персонал – 3 человека;

- габаритные размеры линии (без емкости с клеем) – 8500х1500х1200 мм.;

- максимальная потребляемая мощность – 2,4 кВт (380 В.)

* производительность, при необходимости,  может быть увеличена за счет применения клея с иными характеристиками
2. Форматно-раскроечный станок. Предназначен для раскроя сэндвич-панелей в соответствии с конструкторской документацией на изделия сборочного комплекта дома. Станок комплектуется подвижной кареткой, позволяющей производить точную раскройку панелей любого размера, склеенных на линии производства сэндвич-панелей.
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 ТТХ станка:
- максимальная длина распила – 2800 мм.;

- максимальная ширина распила – 1270 мм;

- диапазон наклона пильного диска – 0-45о;

                                                             - мощность двигателя 380 В.  – 6,5 кВт.

3. Станок для выборки пенополистирола. Предназначен для точной выборки пазов под конструкционный брус в торцах раскроенных сэндвич-панелей..
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ТТХ станка:
- максимальная глубина паза – 50 мм.;

- длина фрезерного стола – 3000 мм;

- потребляемая мощность двигателя 380 В.  – 2,0 кВт.

4. Стационарная циркулярная пила. Предназначена для продольных резов при изготовлении деревянных погонажных изделий – конструкционного бруса-шпонки, конькового бруса, мауэрлатов, опорных колонн и т.д.
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    ТТХ станка:
- диапазон наклона пильного диска – 0-45о;

- потребляемая мощность двигателя 380 В.  – 4,4 кВт.

4. Стационарная торцовочная пила. Предназначена для точного нарезания по длине составных элементов при изготовлении деревянных погонажных изделий – конструкционного бруса-шпонки, конькового бруса, мауэрлатов, опорных колонн и т.д.
ТТХ станка:
- длина стола (подающего/приемного) –6000/3000 мм.;

- диапазон наклона пильного диска – -47 +45о;

- регулировка угла распила - -50 +60о;
- потребляемая мощность двигателя 220 В.– 1,6 кВт.

5. Комплект ручного инструмента. В комплект входят все ручные, ручные электрические и измерительные инструменты, необходимые для выполнения технологических операций, для которых применение стационарных станков невозможно или экономически нецелесообразно.
6. Все станки укомплектованы локальными системами сбора стружки. Системы локального удаления и сбора стружки обеспечивают соблюдение санитарных норм и требований правил пожарной безопасности для производственных помещений, связанных с процессом деревообработки.
Документация:
Пакет документации, поставляемый в комплекте с технологическим оборудованием, составлен на основе собственного успешного опыта организации данного бизнеса, и представляет собой сборник информации, необходимой и достаточной для эффективной организации бизнес-процесса.

Основные разделы пакета документации подробно описывают технико-экономическое обоснование бизнеса с учетом всех затратных статей, а также полный цикл организации производственного процесса – от проектирования здания до возведения его на строительной площадке:

Часть 1. Проектирование. В данном разделе описывается процесс проектирования здания, разработки комплекта конструкторской документации, выдаваемой на производство в качестве технического задания на изготовление элементов сборочного комплекта. В качестве примера-пояснения прилагается проект индивидуального жилого дома. 

Кроме того, в приложении приводятся действующие на территории РФ нормативные документы, требования которых необходимо учитывать при проектировании зданий – СниПы, ВСН, СанПИНы и т.п.

Часть 2. Производство. Раздел посвящен процессу производства сборочных комплектов зданий. Документация подробно описывает все аспекты производства от входного контроля и подготовки используемого сырья и материалов до организации складского учета и отгрузки готовой продукции. 

Основная часть раздела отводится технологическому регламенту, в котором пошагово описываются все технологические операции производственного процесса, приводятся нормы расхода основных видов сырья, материалов, комплектующих и энергоресурсов. Подробно описана схема контроля производства и управления технологическим процессом, система управления качеством.

В приложение к разделу включены комплекты должностных инструкций всех участников производственного процесса, инструкции по ТБ, ПБ, МО, перечень обязательных инструкций по рабочим местам, формы операционных листов и материальных отчетов производства продукции, а так же прочие документы, необходимые для правильной организации производственного предприятия.

Часть 3. Строительство. Раздел посвящен процессу возведения зданий из сборочных комплектов заводского изготовления.

Документация раздела подробно описывает все аспекты строительства – инструкции по изготовлению фундаментов, монтажу элементов сборочного комплекта, приводится перечень используемого при монтаже зданий инструмента и технологической оснастки.

В разделе даются рекомендации по организации монтажной бригады, безопасному производству и контролю качества строительных работ.

В приложению к разделу приводятся инструкции по ОТ и ТБ, нормативные документы, регламентирующие процесс строительства.

Оптимальная производительность предприятия, организованного в соответствии с предлагаемой организационной схемой и оснащенного вышеописанным комплектом технологического оборудования, при двухсменной работе, составляет 10 домов, общей площадью по 150 кв.м., в месяц (или сопоставимое по строительному объему количество иных строительных конструкций).
Предлагаемый вариант комплектования технологическим оборудованием предполагает стапельную схему организации производства без жесткого разделения производственных участков на специализированные рабочие места. 

Данная схема организации производства позволяет эффективно организовать работу в режиме малого предприятия с минимальным количеством персонала (ориентировочно – 15 человек) на небольших производственных площадях – от 200 кв.м. отапливаемых помещений и 400 кв.м. закрытых складских площадей.
При необходимости, данная комплектация может быть дооснащена дополнительным оборудованием для обеспечения необходимой производительности (до 35 домов /мес.)

Организация бизнес-процесса производства и строительства быстровозводимых зданий по технологии «РаПан» предполагает непосредственное участие специалистов Группы компаний «РаПан» для решения следующих организационных задач:

· запуск производственного процесса:

· разработка оптимальной логистической схемы производства с привязкой к существующей производственной базе

· поставка, монтаж и пуско-наладка комплекта технологического оборудования
· обучение персонала заказчика:

· обучение производственного персонала;

· обучение специалистов по монтажу сборочных комплектов зданий, изготовленных по технологии «РаПан»;

Стоимость комплексного предложения составляет 4,05 млн. руб.
Более подробную информацию по данному предложению можно получить, ознакомившись с интернет-сайтом ГК «РаПан» - www.rapanst.ru
                                                                 www.sisteh.ru
Руководитель ГК «РаПан»
 
                                                  В. М. Гребенников

Тел. раб: 8(8352) 55-62-80

Тел. сот: 8-917-650-67-97

E-mail: grebennikov@volga-print.ru
           grebennikov1955@mail.ru
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