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Founded : 1910

Consolidated Revenue*: ¥9,315 Billion

Employees*:  361,745

Group Companies*: 913

Main business activities in : 

– Power and Industrial Systems

– Electronic Devices

– Information and telecommunication systems

– Digital Media & Consumer Products

– High Functional Materials and Components  

*FY 2010

Hitachi Company Profile
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Development of Accelerator Devices by Hitachi

J-PARC 50GeV Synchrotron KEK STF1 Cryostat

Project(Institute)

Proton Synch. (KEK)

Photon Factory (KEK)

CDF (Tukuba Univ./FNAL)

TRISTAN (KEK)

HIMAC (NIRS)

Spring-8 (RIKEN)

KEK-B (KEK)

RIBF (RIKEN)

J-PARC (JAEA/KEK)

STF (KEK)

Super KEK-B (KEK)

ILC (KEK/International)

2011～1971～ 1981～ 1991～ 2001～

We are here.

RIKEN Superconducting Ring Cyclotron
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- Experienced in Accelerator Devices, 

Magnets(Normal/Superconducting), Vacuum Chambers, etc.

- Contribution to ILC development and production

- Participation in SRF2005, Visit to DESY in 2005

- Manufacture of KEK STF1 Cryostat

- Launch Cavity Development, Completed our First Cavity   

(TUPO030)

Motivation for This Study

GDE/KEK members visit Hitachi on Feb. 8th, 2011 

2
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A Model for Industrialization

5

Hub-Laboratory A

・cryomodule testing facility

・cryomodule assembly factory

(including cavity string assembly)

pre-assembly factory

parts supply company parts supply company parts supply company

support post  + 2K GHe return pipe + 

+ upper radiation shields

Cavity & Q-mag

(performance is comfirmed by Lab)

Hub-Laboratory B

ILC Site Responsibility

・Lab : performance

・Company : build-to print

manufacturing
Host-Laboratory

3
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Study of Cryomodule Mass Production

Specification of ILC Cryomodule

Total Length 12m

Cryogen Saturated Superfluid He

Cooling Temperature 2K

Radiation Shields Dual Shields (5K, 80K)

Support Post GFRP Cylinder Type

Average Field Gradient 31.5MV/m (Operation)

4
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Boundary Condition of this study

• Production Quantities and Period  (presented by GDE)

– 20% quantities production in 6 years @one factory

– Cryomodule : KEK-STF type, Dual shields (5K, 80K)

– Regulation : High Pressure Gas Safety Code in Japan

– Scope : performance in room temperature

7

Parameters Value

# 9-cell cavity 14,560 ---> 16,000

# cryomodule 1,680 ---> 1,700

Set-up & Pre-production period 2 years

Full production period 5~6 years

# cryomodule / year (total) 280~340 cryomodules / year
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Cryomodule Assembly Flow

8

Cryomodule Assembly Flow developed in STF1

① Upper Cold Mass Assembly

② Cavity String Assembly, Alignment

③ Cold Mass Assembly, Alignment

④ Tube Welding, Leak Test

⑤ Pressure Test, with Examiner

⑥ Lower Cold Mass Assembly

⑦ Cold Mass Insertion into Vacuum Vessel

⑧ Outer Parts Installation (Couplers, etc.)

⑨ Vacuum Vessel Closing

with Preparation for Low Temperature Test

1 3

5 6

7 9
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Examples of Factory Layout

Mass production layout study using KEK existing assembly hall

5
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An Assembly Hall in KEK site

Size of an Assembly Hall Building : 120 m x 50 m

Infrastructure : Crane, Electricity, Water

120 m

5-1

20 ton Crane x 2

15 ton Crane x 1

Carry-in Entrance

W4m x H5m
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An Assembly Hall in KEK site

回収配管置場（標準手持）

オフサイト工場

オンサイトに納入 部分組立（回収管＋上側シールド板）

作業架台

110ｍ

受電盤受電盤 冷却水設備

2
5
ｍ

6
ｍ

1
7
ｍ

シャッター巾拡張

W6ｍ×Ｈ5ｍ

Ｎ

空洞

開梱

通い箱

置場

トラック

空洞洗浄

乾燥室

空洞ストリング化

カプラー組立、測定

控室

回収配管置場（標準手持）

部

品

移

動

電

動

台

車

組立部品受入、保管棚

真空容器通い箱置場

真空容器置場（標準手持）

シールド板通い箱置場

シールド板置場（標準手持）

組立用部品置場

真空容器仮置場

４
極

電
磁

石

部
品

置
場

移動式クリーンブース

冷却試験場へ移動

最終試験段取最終試験場完成品置場

高温カプラー組立 全組立、配線まと

回収管＋空洞組合せ

シールド板、他の組立

配管溶接組立、試験

組立用部品置場

４極ＭＧ組立、アライメン

ステーション １

ステーション ２

ステーション ３

ステーション ４

ステーション ５

ステーション ７

ＫＨＫ立会用架台

組立架台（予備）

（生産台数 ４台/月）

ステーション ６

組立用部品置場

着替室

生産管理室 納入部品管理室会議室

立会用予備架台

ステーション ８

＊車の入る搬入口には全箇所エアーカーテンを設ける

＊搬入口前にはタイヤの洗浄場を設ける

回収配管通い箱置場

Factory Layout of Cryomodule Assembly



© Hitachi,Ltd.2011 All rights reserved 12

An Assembly Hall in KEK site

回収配管置場（標準手持）

オフサイト工場

オンサイトに納入 部分組立（回収管＋上側シールド板）
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真空容器仮置場

４
極

電
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石

部
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置
場

移動式クリーンブース

冷却試験場へ移動

最終試験段取最終試験場完成品置場

高温カプラー組立 全組立、配線まと

回収管＋空洞組合せ

シールド板、他の組立

配管溶接組立、試験

組立用部品置場

４極ＭＧ組立、アライメン

ステーション １

ステーション ２

ステーション ３

ステーション ４

ステーション ５

ステーション ７

ＫＨＫ立会用架台

組立架台（予備）

（生産台数 ４台/月）

ステーション ６

組立用部品置場

着替室

生産管理室 納入部品管理室会議室

立会用予備架台

ステーション ８

＊車の入る搬入口には全箇所エアーカーテンを設ける

＊搬入口前にはタイヤの洗浄場を設ける

回収配管通い箱置場

Clean Room

Pre-assembly Factory

To Low Temp. Test

Station 1Station 2Station 3

Station 4

Station 5Station 6

Station 7Station 8 Movable Carriage

Cantilever System

Factory Layout of Cryomodule Assembly
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An Assembly Hall in KEK site
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Clean Room

Cavity String

Assembly

Pre-assembly Factory

Upper

Cold Mass

Cavity

Carry-in

Cold Mass

Assembly

GHe Pipe

Stock

Shields

Stock

Vacuum Vessel

Stock

Tube Welding

Leak Test

Pressure Test

with Examiner

Lower Cold Mass

Assembly

Cold Mass

Insertion

Outer Parts

Installation Vacuum Vessel

Closing

To Low Temp. Test

Final

Test

St. 1
St. 2

St. 3

St. 4

St. 5St. 6

St. 7St. 8

Unpacking

Cleaning
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An Assembly Hall in KEK site

タクトタイム ５日／台

　１ケ月 　２ケ月
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11

ステーション１ ＫＨＫ立会検査

架台に回収管を設置 真空容器段取り

回収管レベル出し ステーション４に移動

空洞組合せ準備 真空容器に挿入

ステーション３に移動 支持体組立

空洞に計測子取付け 棟間台車に移動

空洞アライメントチェック 空洞にＭＬＩ巻き

空洞と回収管の組合せ

空洞受入チェック サポート組立 ステーション５に移動

主要部品の搬入、洗浄 ベアリング組立 磁石冷却アンカー組立 真空容器を組立ベースに設置

組立室に搬入、乾燥 電流リード組立 真空容器レベル出し

コールドマス位置寸法出し

基準面レベル出し 最終リーク試験

空洞を組立架台に設置 ４極磁石組付け 配管に計測子取付 電流リード組立

組立冶具取付 回収管レベルチェック 計測配線まとめ 計測ハーメ接続

空洞アライメント アライメント Ｈｅ配管ＭＬＩ巻き

空洞内をＡｒガス大気 ステーション２に移動

入力カプラー取付 空洞の配線取付 計測子健全性チェック

空洞間ベローズ取付 低温カプラーアンカー付け クリンブース移動設置

ゲート弁、短管取付 供給配管自動溶接 計測子健全性チェック インプットカプラー組立、試験

サポート組立

予冷配管溶接

サポート組立

空洞を真空排気 試験配管取付け

リークテスト ステーション７に移動

空洞内をＡｒガス大気 ８０ｋ下側シールド板組立 試験用配管溶接

Ｈｅ配管耐圧力試験 シールドカバー組立 試験用配管のＬ／Ｔ

Ｈｅ配管真空排気 電流リードアンカー組立 各部閉止カバー取付

Ｈｅ配管リークテスト シールド板ＭＬＩ巻き トップカバー取付

スライドジャッキチューナー取付 Ｈｅ配管ＰＴ 計測子健全性チェック 最終試験場に移動

空洞全数のＲＦ測定

室外に搬出、組立準備

　　グループ１ 　　グループ２

　ステーション１ ステーション２ ステーション３ ステーション４，５   ステーション６ ステーション７、８

空洞組立

作

業

項

目

月/日

Takt time 5days/1module

St. 1 St. 2 St. 3 St. 4,5 St. 6 St. 7,8Clean Room

1st month 2nd month 3rd month

Production Schedule of Cryomodule Assembly
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An Assembly Hall in KEK site

タクトタイム ５日／台

　１ケ月 　２ケ月
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11

ステーション１ ＫＨＫ立会検査

架台に回収管を設置 真空容器段取り

回収管レベル出し ステーション４に移動

空洞組合せ準備 真空容器に挿入

ステーション３に移動 支持体組立

空洞に計測子取付け 棟間台車に移動

空洞アライメントチェック 空洞にＭＬＩ巻き

空洞と回収管の組合せ

空洞受入チェック サポート組立 ステーション５に移動

主要部品の搬入、洗浄 ベアリング組立 磁石冷却アンカー組立 真空容器を組立ベースに設置

組立室に搬入、乾燥 電流リード組立 真空容器レベル出し

コールドマス位置寸法出し

基準面レベル出し 最終リーク試験

空洞を組立架台に設置 ４極磁石組付け 配管に計測子取付 電流リード組立

組立冶具取付 回収管レベルチェック 計測配線まとめ 計測ハーメ接続

空洞アライメント アライメント Ｈｅ配管ＭＬＩ巻き

空洞内をＡｒガス大気 ステーション２に移動

入力カプラー取付 空洞の配線取付 計測子健全性チェック

空洞間ベローズ取付 低温カプラーアンカー付け クリンブース移動設置

ゲート弁、短管取付 供給配管自動溶接 計測子健全性チェック インプットカプラー組立、試験

サポート組立

予冷配管溶接

サポート組立

空洞を真空排気 試験配管取付け

リークテスト ステーション７に移動

空洞内をＡｒガス大気 ８０ｋ下側シールド板組立 試験用配管溶接

Ｈｅ配管耐圧力試験 シールドカバー組立 試験用配管のＬ／Ｔ

Ｈｅ配管真空排気 電流リードアンカー組立 各部閉止カバー取付

Ｈｅ配管リークテスト シールド板ＭＬＩ巻き トップカバー取付

スライドジャッキチューナー取付 Ｈｅ配管ＰＴ 計測子健全性チェック 最終試験場に移動

空洞全数のＲＦ測定

室外に搬出、組立準備

　　グループ１ 　　グループ２

　ステーション１ ステーション２ ステーション３ ステーション４，５   ステーション６ ステーション７、８

空洞組立

作

業

項

目

月/日

Takt time 5days/1module

St. 1 St. 2 St. 3 St. 4,5 St. 6 St. 7,8

5days 5days x 2 5days x 2 5days 5days 5days

Clean Room

5days x 2

Unpacking

Cleaning

Cavity String

Assembly

Tuner 

Assembly

Cold Mass

Assembly

Tube Welding

Leak Test

Pressure Test

with Examiner
Lower Cold Mass

Assembly

Cold Mass

Insertion

Outer Parts

Installation

Vacuum Vessel

Closing

Final

Test

4 modules/ 1 month ---> 212 modules/ 6 years

12.5 % of the entire ILC
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Night and Day Shifts at an Assembly Hall5-2

オフサイト工場

オンサイトに納入 部分組立（回収管＋上側シールド板）

受電盤受電盤 冷却水設備

2
5
ｍ

6
ｍ

1
7
ｍ

Ｎ

部

品

移

動

電

動

台

車

冷却試験場へ移動

最終試験段取最終試験場
完成品置場

高温カプラー組立 全組立、配線まとめ

シールド板、他の組立

配管溶接組立、試験

カプラー組立部品保管場

ステーション ２

ステーション ３

ステーション ４

ステーション ５

ステーション ６

立会用架台

110ｍ

着替室

空洞ストリング化

ＲＦ測定、他

回収管＋空洞組合せ

４極ＭＧ組立、アライメント

ステーション １

手持ち空洞保管

組立部品保管

生産管理室 納入部品管理室

トラック

空洞洗浄室

空洞通い箱置場

空洞手持保管、開梱

回収配管置場（標準手持）

控室

組立部品

保管棚

＊ＭＨ員（クレーン運転員＋玉賭員）を昼夜作業とし輻輳する大物部品の荷下ろし、移動、配膳を整理計画する。

＊ステーション３の組立作業に１グループ〔３人）の夜勤作業を計画する。

配管溶接組立、試験

空洞計測子、磁石アンカー組立組立架台（予備）

＊ステーション５の全組立並びにインプットカプラー組立作業に１グループ〔３人）の夜勤作業を計画する。

＊納入部品の受入保管用として建屋外に３トン門方クレーン１台と大型テント（Ｗ９ｍ×Ｈ５ｍ×Ｌ５５ｍ位）を増設する。

シールド板梱包開梱

シールド板通い箱置場

真空容器開梱、清掃真空容器置場（標準手持）

組立部品（標準手持）

回収配管開梱（標準手持）

回収配管通い箱置場

シールド板（標準手持）トラック

４極電磁石置場、他部品

9
ｍ

55ｍ

シャッター巾拡張

W6ｍ×Ｈ5ｍ
＊車の入る搬入口には全箇所エアーカーテンを設ける

＊搬入口前にはタイヤの洗浄場を設ける

着脱式クリーンブース着脱式クリーンブース

真空容器仮場

組立品仮置場

＊５Ｋ、８０Ｋの下側シールド板はクレーンを使わなくとも取付られる寸法又は冶具（装置）等を考える。

Ｈｅ配管単品（標準手持）

Night Shift: Assembly

Night Shift: Arrangement

St. 3

St. 5

St. 6

Additional

Warehouse

55m x 9m

Outer Parts

Installation Convey and Arrange

Large Parts (every night)

Lower Cold Mass Assembly

Including Sensors, Anchors, etc.
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Night and Day Shifts at an Assembly Hall

　１ケ月 　２ケ月
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21

タクトタイム ３日／台

回収管受入チェック ステーション３に移動 真空容器段取り

架台に設置 空洞に計測子取付け 回収管を挿入冶具に設置

回収管レベル出し 空洞にＭＬＩ巻き 真空容器に挿入

空洞組合せ準備 支持体組立

基準面レベル出し

棟間台車に移動

磁石冷却アンカー組立

空洞アライメントチェック 電流リード組立

空洞受入チェック 空洞と回収管の組合せ

主要部品の搬入、洗浄 サポート組立 ステーション５に移動

組立室に搬入、乾燥 ベアリング組立 真空容器を組立ベースに設置

クリンブース移動設置

配管に計測子取付 電流リード組立

計測配線まとめ 計測ハーメ接続

空洞を組立冶具に設置 ４極磁石組付け Ｈｅ配管ＭＬＩ巻き

空洞アライメント 回収管レベル出し ＫＨＫ立会検査

空洞内をＡｒガス大気 空洞アライメント

インプットカプラー組立、試験

空洞の配線取付 計測子健全性チェック

低温カプラーアンカー付け

入力カプラー取付 ステーション２に移動 計測子健全性チェック

空洞間ベローズ取付 供給配管自動溶接

ゲート弁、短管取付 サポート組立 試験用配管溶接 冷却試験に移動

予冷配管溶接 試験用配管のＬ／Ｔ ▼

サポート組立 各部閉止カバー取付

試験配管取付け 下側シールド板組立 トップカバー取付

空洞を真空排気 シールドカバー組立 最終試験場に移動

リークテスト 電流リードアンカー組立

空洞内をＡｒガス大気 シールド板ＭＬＩ巻き

試験エリヤに移動 計測子健全性チェック

Ｈｅ配管耐圧力試験 最終リーク試験

空洞を台車上に設置 Ｈｅ配管真空排気

スライドジャッキチューナー取付 Ｈｅ配管リークテスト

空洞全数のＲＦ測定 Ｈｅ配管ＰＴ

空洞台車を移動

グループ１ グループ２ グループ３

      ステーション１       ステーション2       ステーション3  ステーション4  ステーション5       ステーション6

昼夜勤務作業 昼夜勤務作業

空洞組立

組立場所

作

業

項

目

月/日

Takt time 3days/1module

7 modules/ 1 month ---> 340 modules/ 6 years

20 % of the entire ILC !

St. 1 St. 2 St. 3 St. 4 St. 5 St. 6Clean Room

3days x 3 3days x 2 3days x 3 3days x 2 3days 3days 3days x 2

Pressure Test

with Examiner

every 3 days

Vacuum Vessel

Leak Test

every 3 days
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New Assembly Building5-3

200m

Optimized Placement 

for Cryomodule Mass Production
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New Assembly Building5-3

Cavity, Parts

Carry-in

Parts

Carry-in

Pre-assembly Factory

Clean Room

200m

Cold Mass

Assembly
Cavity String

Assembly

Tube Welding

Leak Test

Lower Cold Mass

Assembly

Cold Mass

Insertion

Outer Parts

Installation

Vacuum Vessel

Closing

To Low Temp. Test

Final

Test
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New Assembly Building

Takt time 3days/1module
１ケ月 ２ケ月

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21

回収管受入チェック 組立２エリヤに移動 真空容器段取り

架台に設置 空洞に計測子取付け 回収管を挿入冶具に設置

回収管レベル出し 空洞にＭＬＩ巻き 真空容器に挿入

空洞組合せ準備 支持体組立

棟間台車に移動

磁石冷却アンカー組立

空洞を台車にセット 電流リード組立

空洞受入チェック 空洞アライメントチェック 真空容器を組立ベースに設置

主要部品の搬入、洗浄 空洞と回収管の組合せ クリンブース移動設置

組立室に搬入、乾燥 サポート組立 インプットカプラー組立、試験

ベアリング組立

配管に計測子取付

計測配線まとめ

空洞を組立架台に設置 Ｈｅ配管ＭＬＩ巻き クリンブース移動開放

組立冶具取付 組立１エリヤに移動 真空容器レベル出し

空洞アライメント ４極磁石組付け コールドマス位置寸法出し

空洞内をＡｒガス大気 回収管レベル出し 基準面レベル出し

アライメント 空洞の配線取付 電流リード組立

低温カプラーアンカー付け 計測ハーメ接続

計測子健全性チェック 計測子健全性チェック

入力カプラー取付

空洞間ベローズ取付 供給配管自動溶接

ゲート弁、短管取付 サポート組立

予冷配管溶接 試験用配管溶接

サポート組立 下側シールド板組立 試験用配管のＬ／Ｔ

試験配管取付け シールドカバー組立 各部閉止カバー取付

空洞を真空排気 電流リードアンカー組立 トップカバー取付

リークテスト シールド板ＭＬＩ巻き 最終試験場に移動

空洞内をＡｒガス大気 計測子健全性チェック

試験エリヤに移動

Ｈｅ配管耐圧力試験

Ｈｅ配管真空排気 最終リーク試験

スライドジャッキチューナー取付 Ｈｅ配管リークテスト

空洞全数のＲＦ測定 Ｈｅ配管ＰＴ

運搬台車に設置 ＫＨＫ立会検査

グループ１ グループ２ グループ３

ステーション１ ステーション２ ステーション３ ステーション４ ステーション５ ステーション６ ステーション７ ステーション８

空洞組立

全体組立

作

業

項

目

月/日

7 modules/ 1 month ---> 340 modules/ 6 years

20 % is possible only with day shifts



© Hitachi,Ltd.2011 All rights reserved 21

New Assembly Building

Takt time 3day/1module
１-st Month ２ケ月

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 1 2 3 4 5 6 7

Ｎｏ．１

ステーション１ ステーション２ ステーション３ ステーション４ ステーション５ ステーション６ ステーション７ ステーション８ タクトタイム ３日／台

グループ1 グループ2 グループ3 グループ4 グループ5 グループ6 グループ7 グループ8 グループ9 グループ10 グループ１1 グループ１2

Ｎｏ．２ グループ1 グループ2 グループ3 グループ4 グループ5 グループ6 グループ7 グループ8 グループ9 グループ10 グループ１1 グループ１2

ステーション１ ステーション２ ステーション３ ステーション４ ステーション５ ステーション６ ステーション７ ステーション８

Ｎｏ．３ グループ1 グループ2 グループ3 グループ4 グループ5 グループ6 グループ7 グループ8 グループ9 グループ10 グループ１1 グループ１2

Ｎｏ．４ グループ1 グループ2 グループ3 グループ4 グループ5 グループ6 グループ7 グループ8 グループ9 グループ10 グループ１1 グループ１2

Ｎｏ．５ グループ1 グループ2 グループ3 グループ4 グループ5 グループ6 グループ7 グループ8 グループ9 グループ10 グループ１1 グループ１2

Ｎｏ．６ グループ1 グループ2 グループ3 グループ4 グループ5 グループ6 グループ7 グループ8 グループ9 グループ10 グループ１1

Ｎｏ．７ グループ1 グループ2 グループ3 グループ4 グループ5 グループ6 グループ7 グループ8 グループ9 グループ10

Ｎｏ．8 グループ1 グループ2 グループ3 グループ4 グループ5 グループ6 グループ7 グループ8 グループ9

特記事項

１）大物外注部品の生産余力を確保する必要有り。

Ｎｏ．９ グループ1 グループ2 グループ3 グループ4 グループ5 グループ6 グループ7 グループ8

２）ラインを停滞させないような手持ち日数の確保が必要である。（６日分位）

３）各ステーション毎に人員の適正化を見極め、短期間での習熟を図る。

Ｎｏ．10 グループ1 グループ2 グループ3 グループ4 グループ5 グループ6 グループ7

４）タクトタイムを３日／台として可能なレイアウトを完備する。.

５）組立設備、冶具並びに試験設備、冶具などは専用の物を確保する。.

グループ1 グループ2 グループ3 グループ4 グループ5 グループ6

５）用役なども専用の設備を確保する。.

グループ1 グループ2 グループ3 グループ4 グループ5

作

業

日

数

月/日

Takt time 3days/1module

Series Production @Takt time 3days/1module

Gr. 1

Gr. 1

Gr. 1

Gr. 1

Gr. 2 Gr. 3

3days

3days

3days
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Cost study of Cryomodules mass production

>Labor cost : estimated by workhours of direct workers ( rate :200$/Hr)

>Industrial Studies for the 12% and 20% production in 2+6 years

unit:%

A B C D

Use of an Existing

Assembly Hall

Case A with Night

and Day Shifts
New Building

Case C built at

Company

【212】  

62 % 96 % 96 % 96 %

@ 1.00 @ 0.96 @ 0.96 @ 0.96

29 % 48 % 36 % 36 %

@ 1.00 @ 1.04 @ 0.77 @ 0.77

3 9 % 11 % 22 % 22 %

3-1 ( 1.9% ) ( 3.1% ) ( 3.1% ) ( 3.1% )

3-2 ( 7.0% ) ( 7.6% ) ( 19.1% ) ( 19.1% )

3-2-1
Equipement

　(Clean Room etc.）
(( 6.2% )) (( 6.2% )) (( 8.7% )) (( 8.7% ))

3-2-2 Remodeling (( 0.8% )) (( 0.8% ))

(( 0.5% )) (( 10.3% )) (( 10.3% ))

(120m x 50m) Warehouse (200m x 50m) (200m x 50m)

3-3 － － －

       (Land,

        depreciation

           charges etc.)

100 % 155 % 154 % 154 % +α

@ 1.00 @ 0.96 @ 0.96 @ 0.96
Total

2 Labor cost

Buildings cost

Pre-assembly Bldg

Cryomodules Assembly

Bldg

Extra

1
All parts production cost

(excluding cavities)

Building3-2-3

Case

Quantities of cryomodule 【340】  



© Hitachi,Ltd.2011 All rights reserved 23

Summary/Conclusions

1. Studied cryomodule mass production in 2 cases 

2. Got 12.5% production @an assembly hall

3. Got 20% production with night and day shifts                                    

@an assembly hall

4. Show 20% production @ new building

5. Cost study in 4 cases

> @ an assembly hall with night and day shifts  

& @ new building        >> similar

> Company site cost will depend on the site 

Need more concrete study

6
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