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دستگاهها و تجهیزات خط تولید:مشخصه طرح

( 1140,1 میلیون ریال)%14,6بخش داخلی:ظرفیت تولید سالیانه:
( 714,8 هزار دلار)%85,4بخش خارجی:واحدظرفیتنام محصول

تن1000لفافه با پایه آلومینیوم

زمین و ساختمانها:

مترمربع1800مساحت زمین:
مترمربع849سطح زیربنا:

مترمربع298سالن تولید:شاخصهای عملیاتی
مترمربع310انبار:روز270تعداد روز کاری:             

مترمربع71تاسیسات و تعمیرگاه :1تعداد نوبت کاری:            
مترمربع150اداری ، رفاهی:ساعت8زمان هر نوبت کاری:  

مترمربع30فضای باز:

درصد تامین مواد اولیه
سرمایه گذاری:(30,4 میلیون ریال)%0,1داخلی :
(2877,8 هزار دلار)%99,9خارجی:

میلیون ریال11799.6دارائیهای ثابت:
میلیون ریال10689.5سرمایه در گردش:

میلیون ریال22489.1کل سرمایه گذاریتعداد کارکنان
میلیون ریال11799.6سرمایه گذاری مجری طرح:نفر1مدیریت:
میلیون ریال8551.6وام کوتاه مدت:نفر1مهندس:
نفر1تکنسین:

نفر5کارگر ماهر:
هزینه های تولید:نفر8کارگر ساده:
نفر20کل پرسنل:

میلیون ریال2219.2هزینه های ثابت:
میلیون ریال28810.2هزینه های متغیر:

میلیون ریال31029.4کل هزینه های سالیانه:تاسیسات عمومی:

73,0برق مصرفی سالیانه واحد (مگاوات ساعت)
شاخصهای اقتصادی طرح:945,0آب مصرفی سالیانه واحد (مترمکعب):

سوخت مصرفی سالیانه واحد  :
 % 61,5نرخ بازده مالی طرح31,6گاز طبیعی (هزار متر مکعب):

 % 28,5درصد ارزش افزوده برمبنای فروش8,1گازوئیل  (مترمکعب):
 % 27,7درصد سهم منابع داخلی16,2بنزین (متر مکعب):

 % 19,8درصد تولید در نقطه سر به سر0,0برج خنک کننده (متر مکعب / ساعت):
سالهای برگشت سرمایه0,0تصفیه شیمیایی آب (مترمکعب/ساعت):

590,0سرمایه گذاری ثابت سرانه (میلیون ریال)0,0دیگ بخار (تن/ساعت):
 % 75,0درصد کارکنان تولید به کل کارکنانهوای فشرده:

 % 64,4نسبت سود به سرمایه نقدیباسکول:
تصفیه پساب:
اطفاء حریق:

جمع بندی مشخصات اصلی طرح تولید لفافه بسته بندی با پایه آلومینیوم (1-1) جدول

1-2

1-3

1-1

1-6

1-7

1-8

1-4

2 سال و 6 ماه 1-10

ندارد
فاضلاب انسانی

1-5

1-9

ندارد

9 کپسول آتش نشانی تعداد
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 معرفی و کاربرد محصول
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        مقدمه

، مالی و اقتصادی طرح، لازم ارد که پیش از هر گونه بررسی فنیهر محصول ویژگیها و مشخصات خاصی د
شناخت صحیحی از مشخصات و انواع مختلف محصول، بدون . است این خصوصیات به درستی شناخته شوند

ملیات تولید و محاسبات بعدی تردید، راهنمای مناسبی جهت تصمیم گیریهای لازم در انتخاب روش و ع
 .مورد نیاز خواهد بود

در این ارتباط یکی از موثرترین روشهای قابل استفاده، به کارگیری استانداردهای مدون ملی و جهانی هر یک 
) نامگذاری بروکسل(علاوه بر این جهت بررسی بازار لازم است تا شماره تعرفه گمرکی . باشد از محصولات می
شخص گردد تا درباره روند واردات و صادرات محصول و مقررات آن شناخت لازم حاصل محصولات نیز م

 .شود
         

        تعریف، ویژگیها و مشخصات فنی محصول1-2
   بــسته بنــدی محــصول مــورد بررســی قــرار و کــاربرد، طبقــه بنــدی، مشخــصات فنــی ودر ایــن بخــش نــام 

  .خواهد گرفت

  
         رد محصول نام و کارب1-1-2

 ـ       ضـخامت  ه محصول موردنظردراین طرح لفاف با پا یه آلومینیوم بوده که عبا رت از یک لایه فویل آلومینیوم ب
 گرم بر متر مربع که      40و یک لایه آسترى ازکا غذگریس پروف  باگراماژ          ) باعملیات آنیلینگ   ( میکرون   10-7

لفـاف بـا لایـه    . مینیوم آن لاک اندود شده می باشدتوسط واکس به همدیگر چسبیده شده و قسمت فویل آلو       
بـا وزن   ... پاکت سیگار و  )  انواع شیرینى جات   - ماست - پنیر -عمدتاً کره (آلومینیوم در بسته بندى مواد غذائى       

  . رود کار میه  کیلوگرم ب1حداکثر 
 



 لفافه بسته بندی با پایه آلومینیوم                                           » 1386«                 معرفی محصول/ وم دفصل 

 7

   طبقه بندی محصول2-1-2
 به روش تهیه وکاربرد آنها به گروههـاى زیـر           لفاف هاى بسته بندى چند لایه محصولات صنایع غذائى باتوجه         

  .شوند طبقه بندى می
 لفاف هاى لمینت شده که عبارت از چسبانیدن دو لایه لفاف تک لایه به هم توسط چسب یا واکس و یـا                  -1 

 حرارت
 یا چند لایه مواد ترموپلاستیکى از طریق یک قالـب           2 که عبارت است از ترکیب       نی لفاف هاى کواکستروژ   -2
)DIE( 
 .شندبا لفاف هاى روکش اکستروژن که دولایه کردن یک لایه فیلم اکسترود شده در هنگام مذاب می -3

 .باشد لفاف بسته بندى مورد نظر دراین طرح با توجه به طبقه بندى فوق جزءگروه اول و لمینت با واکس می

  
   مشخصات فنی محصول3-1-2

 شکل ظاهرى

 ـ   1200 میکـرون وعـرض مـاکزیمم        40 به ضخامت کلى     محصول مورد نظر بصورت لفاف دو لایه       ه  میلیمتـر ب
 .صورت رول پیچى شده برروى لوله هاى مقوائى درقطرهاى مختلف می باشد

  
  و فنى و شیمیائىیمشخصات فیزیک

لفاف هاى بسته بندى براى محصولات غذائى بسته به نوع مواد بسته بندى شده داراى ترکیب هاى مختلفـى                   
   دیگـر نـوع لفـاف بـستگى بـه ویژگیهـا و ترکیـب شـیمیایى ماننـد سـازگارى شـیمیائى،                         بعبارت. می باشند 

نفوذ ناپذیرى و فیزیکى مانند شرایط محیطى، انبار، حمل ونقـل،  مقاومـت مکـانیکى،  وزن محـصول و عمـر                    
ه و  بعنوان مثال مواد غذائى منجمد شده،  مواد غذائى  استریلیزه شده،  مـواد غـذائى خـشک شـد                    . لفاف دارد 

در بسته بندى مواد غذائى  بایـد  توجـه داشـت کـه مـواد غـذائى                   . پاستوریزه  شده لفاف هاى مختلفى دارند      
در مقابل اکسیژن و نور حساس مـی باشـند لذابایـد لفـافى اسـتفاده شـودکه مقـاوم دربرابـر                      ) بخصوص کره (

 شیمیایى مواد غذائى باید طورى ترکیب لایه ها نیز با توجه به ترکیب و خواص فیزیکى و         . اکسیژن و نور باشد   
باشد که اولاً مواد مصرفى در ساختار لایه ها با ماده غذائى  هیچگونه فعال و انفعالاتى شیمیائى ایجاد کنـد و                      
از نوع مجاز براى مصرف  بسته بندى مواد غـذائى باشـد و  دومـاً در طعـم اصـلى و محتـوى در طـول زمـان                              

ه آلومینیوم براى مواد غذائى و بخصوص براى کـره طبـق اسـتاندارد شـماره                لفاف با پای  . نگهدارى تاثیر ننماید  
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3115  ISIRI     تحت ویژگیهاى لفاف هاى آماده شده با لایه آلومینیوم براى بسته بندى مـواد خـوراکى بایـد 
 .داراى لایه هاى زیر باشد

د معطـر و جلـوگیرى از    میکرون براى جلوگیرى ازنفوذ روغن کـره و مـوا    7-10 فویل آلومینیوم بضخا مت      -1
 .نورخورشید

  گرم بر مترمربع40 کاغذ گریس پروف با گراماژ -2
  

 ویژگى و مشخصات فیزیکى فویل آلومینیوم

فویل آلومینیوم را   .  گرم برسانتى مترمکعب بوده و سطح آن مات می باشد          7/2وزن مخصوص فویل آلومینیوم     
عملیات حرارتـى بـه منظـور        (Annealingط آنیلینگ   پذیرنمودن و قابلیت تا شدن تحت شرای      |براى انعطاف   

ضخامت آلومینیـوم  بـصورت فویـل بـراى بـسته            . قرارمى دهند ) نرم کردن،  همگن کردن و آزاد کردن تنش        
امـا اغلـب در بـسته بنـدى نمـودن مـواد غـذائى از فویـل                  .  میکرون می باشد   7-20بندى نمودن مواد غذائى     
از ویژگیهاى فویل آلومینیوم بکاررفته دربسته بندى       . ن بهره می گیرند    میکرو 10 تا   7آلومینیومى به ضخامت    

 .میتوان موارد زیر را نام  برد
 آلومینیومى از نفـوذ     ی فویل آلومینیوم غیر قابل نفوذ به نور و هوا بوده و به همین دلیل مواد اولیه بسته بند                  -

 . ى مى نمایدرطوبت، نور، اکسیژن، میگروارگانسیم و کاهش مواد معطر جلوگیر
درفویل آلومینیوم لاک اندود شده انتقال آلومینیـوم بـه مـواد            .  یکى از مزایاى آن این است که سمى نیست         -

 میلى گرم آلومینیـوم توسـط       40 تا   10بطورکلى روزانه   .  میلى گرم براى  هر کیلوگرم می باشد        1غذائى فقط   
 . می گرددجیره غذائى وارد بدن انسان می شودکه این مقدار نیز دفع

 . فویل آلومینیوم از ورود و خروج گرما محافظت می کند-
  

 ویژگى و مشخصات فیزیکى کاغذگریس پروف

 گـرم بـر مترمریـع  بـوده و           40داراى گرامـاژ    . کاغذ گریس پروف که به آن پارشمنت مصنوعى نیز مى گویند          
و مقاومت در مقابل رطوبت و چربى       این کاغذ از نظر سفیدى      . می باشد ) کاغذ روغنى (مقاوم به چربى و روغن      

 .در درجه بالاترى قراردارد
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 اجزاء متشکله محصول
  :کاغذگریس پروف

 گرم به ازاى هرکیلـو  520 گرم برمتر مربع  به میزان یک مترمربع به ازاى هر مترمربع محصول یا        40باگراماژ  
  محصول

  :فویل آلومینیوم
 گـرم بـه ازاى هرکیلـو    350ه ازاى هر مترمربع محصول یا      میکرون به میزان یک مترمربع ب      7-10به ضخامت   

  محصول 
  : واکس

  گرم  به ازاى هرکیلو محصول80 گرم به ازاى هر متر مربع  محصول یا 6
  :لاک

   گرم به ازاى هرکیلو محصول50 گرم به ازاى هر متر مربع محصول یا 4
    

   بسته بندی محصول4-1-2
 آسیب دیدن لبـه آنهـا پـس از تولیـد بـصورت بـرش داده شـده در        لفاف هاى بسته بندى جهت جلوگیرى از      

عرضهاى مختلف بصورت رول پیچى شده برروى لوله هاى مقوائى در قطرهاى مختلف توسط کاغذ کرافت یـا                  
 .سفارش مشترى لفاف پیچى می گردد

        
        عرفه گمرکی محصولت شماره 5-1-2

در داد و ستدهای بین المللی جهت کد بندی کالاها در امر صادرات و واردات و تعیین حقوق گمرکی و سـود                      
یکی از طبقـه بنـدیها نامگـذاری بروکـسل و دیگـری             . شود   بیشتر از دو نوع طبقه بندی استفاده می        ،بازرگانی

    .باشد طبقه بندی مرکز استاندارد تجارت بین الملل می
ورد استفاده در بازرگانی خارجی ایران، طبقـه بنـدی بروکـسل اسـت کـه بنـابر نیازهـا و                     روش طبقه بندی م   

   . تقسیم بندیهای بیشتری در زیر تعرفه ها انجام گرفته استکاربردهای خاص موجود، بعضاً
و ورودی   نـوع کالاهـا، حقـوق        ،)زیر تعرفه ( کد سیستم هماهنگ شده      ،شماره تعرفه گمرکی  ) 2-1(در جدول   

   .ورود محصول درج گردیده استشرایط 
) 2(حقوق پایـه، طبـق مـاده        . حقوق ورودی مندرج در ستون مربوطه شامل حقوق پایه و سود بازرگانی است            

اصـلاح مـوادی از قـانون برنامـه سـوم توسـعه           ) 2/11/1381موسوم به قانون تجمیع عـوارض مـصوب         (قانون  
وق گمرکی، مالیات، حق ثبت سفارش کـالا، انـواع          اقتصادی، اجتماعی و فرهنگی جمهوری اسلامی ایران، حق       
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ارزش گمرکـی کالاهـا     % 4عوارض و سایر وجوه دریافتی از کالاهای وارداتی تجمیع گردیـده اسـت و معـادل                 
به مجموع این دریافتی و سود بازرگانی که طبق قوانین مربوطه توسط هیأت وزیـران تعیـین                 . تعیین می شود  

  .شودمی شود، حقوق ورودی اطلاق می 
  مشخصات گمرکی کالا) 2-1(جدول 

 شرایط ورود حقوق ورودی نوع کالا کد سیستم هماهنگ شده شماره تعرفه

7607 76072010 
ورق و نوار تازک از آلومینیوم به 

  میلیمتر2/0ضخامت حداکثر 
4  

               
   استاندارد محصول6-1-2

الا از اهم  وظایف تولیدکننده می باشد درایـن راسـتا            جهت عرضه هر کالاى مصرفى در بازار، داشتن کیفیت ب         
 وجهـانى جهـت  صـادرات الزامـى          یرعایت استانداردهاى ملى جهت مصرف داخلى واستانداردهاى  بین الملل         

ازطرف دیگر هرکالائى دربازارهاى مختلف رقبائى داشته و لازم است جهـت بـالا بـردن میـزان فـروش                    . است
جهت رسیدن به این امـر      . ت به موازات کاهش قیمت تمام شده مورد نظر باشد         درمیدان رقابت، حداکثر کیفی   

از اسـتانداردهاى   . باید استانداردهاى ملى وجهانى را جهت رسیدن به حداقل کیفیت مطلوب مد نظـر داشـت               
 تحت عنوان  ویژگیهاى لفاف هاى آماده شده بـا لایـه آلومینیـوم بـراى بـسته      ISIRI 3115ملى می توان از 

 DIN29630 ,JISZ1520 مواد خوراکى نام برد و از استا نداردهاى جهانى می توان از استا نداردهاى بندى

,BS1470 در خصوص لفاف هاى داراى فویل آلومینیوم و ویژگیهاى آن نام برد  . 
  
         ینش کالاهای قابل جان2-2

  عنـوان مـواد اولیـه بـراى      ه  ى محصولات ب  لفاف با پایه آلومینیوم کالاى واسطه اى  بوده و در صنایع بسته بند             
 انـواع   - ماسـت  - پنیـر  -عمدتاً کـره  (لفاف با پایه آلومینیوم در بسته بندى مواد غذائى          . میرود بسته بندى بکار  

همچنین کاغذ امتزاج شده با فویل آلومینیوم بـراى         . می رود  بکار... و پاکت سیگار و   )  آب نبات  -شیرینى جات 
 .می رود ا و سوله هاى صنعتى بکارعایقهاى پوششى ساختمانه

  
         بررسی بازار و قیمت فروش3-2

تواند عامـل بـسیار مـوثری در          بررسی امکانات فروش برای محصول تولید شده در هر واحد جدید صنعتی می            
ر در این ارتباط با در نظر گرفتن ویژگیهای خاص ه ـ. ونه واحدها باشدگارزیابی موقعیت اقتصادی و آینده این   
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مـورد  ) بر مبنـای انـواع کـاربرد محـصول        (صنعت، وضعیت تولیدات داخلی و میزان مصارف و نیازهای داخلی           
گیرد و با تعیین میزان کمبود تولید داخلی محصول، باید سهم قابل کسب بازار بـرای   تحلیل و بررسی قرار می  

   . واحدهای جدید ارزیابی گردد
مکن است امکانات ویژه ای را برای فروش و بازاریابی محـصولات            از سوی دیگر ویژگیهای خاص هر صنعت، م       

   .آن فراهم آورد که در هر مورد باید به طور جداگانه مورد بررسی قرار گیرد
در این قسمت مسائل فوق الذکر در ارتباط بـا امکانـات فـروش محـصول جهـت ارزیـابی نهـایی شاخـصهای                        

گیرد و قیمت فروش محصول مشابه بر مبنای نرخهـای رسـمی              اقتصادی واحد مورد بررسی و ارزیابی قرار می       
   .بازار ارائه خواهد گردید

  
   بررسی روند مصرف1-3-2

لفافه بسته بندى با پایه آلومینیوم از بازار گسترده اى در سطح کشور برخوردار است و در بـسته بنـدى مـواد                       
  . می رود بکار...  و پاکت سیگار و) آب نبات- انواع شیرینى جات- ماست- پنیر-عمدتاً کره(غذائى 

  
  بررسی روند واردات و صادرات2-3-2

  .آمار واردات و صادرات این محصول به پیوست آمده است
          

         بررسی قیمت فروش محصول مشابه3-3-2

ه شـده   پارامترهای مختلفی بر قیمت محصول موثر خواهند بود که برخی از پارامترهای مهم در ذیل شرح داد                
    :است

ای را در     باشـد و نقـش عمـده         قیمت مواد اولیه مصرفی که یکی از مهمترین هزینه های متغیر تولیـد مـی               -1
   .تعیین قیمت تمام شده محصول دارد

 منطقه جغرافیایی احداث واحد به خصوص از لحاظ دسترسی به منابع تامین مواد اولیه و کانونهای مصرف                  -2
   .ط را تحت تاثیر قرار خواهد دادمحصول، هزینه های مربو

 کیفیت محصول تولیدی و میزان ضـایعات و         ، نوع تکنولوژی مورد استفاده از طریق تاثیر بر سرمایه گذاری          -3
   . بر قیمت فروش محصول موثر خواهد بود…

   .صول داردهای متغیر تولید و قیمت تمام شده مح  هزینه نیروی انسانی مورد نیاز تاثیر مستقیم در هزینه-4
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 ظرفیت تولید واحد بر روی قیمت فروش محصول موثر است، به این ترتیب که افـزایش ظرفیـت تولیـد از                  -5
   .گردد های سربار باعث کاهش قیمت تمام شده محصول می طریق سرشکن نمودن هزینه

ای تولید را تـامین     ه  بایست هزینه   با توجه به نکات فوق، قیمت فروش محصول تولید شده علاوه بر این که می              
   .نماید، باید در حدی باشد که بتوان سهمی از بازار را بدست آورد

گذاری باید به نحوی باشد کـه         همچنین در صورتی که صادرات محصول تولیدی نیز مد نظر قرار گیرد، قیمت            
   پذیر باشد رقابت با تولیدکنندگان خارجی امکان

بـه فـروش    ریال   40000هر کیلوگرم از این محصول حدود        ارهای داخلی  در باز  با توجه به استعلام انجام شده     
   .رسد می
  

  نتیجه گیری
در خصوص نیاز بـه محـصول   . لفافه بسته بندى با پایه آلومینیوم مصرف روزافزونى در صنایع بسته بندى دارد          

  . می باشد نیاز به احدات واحد در خصوص تولید لفافه با پایه آلومینیوم،با توجه به واردات آن
    
  
  
  
  
  
  
  
  



فصل سوم

مطالعات فنی
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       مقدمه
طراحی و احداث صنایع نیازمند شناخت مبانی تئوری و برخورداری از دیدگاههای تجربی و عملی متناسب با                 

.باشد شرایط اقتصادی و فرهنگی حاکم و دانش فنی موجود جامعه، به منظور نیل به اهداف تولید می
 تطـابق تکنولـوژی     ،عیـین میـزان سـرمایه گـذاری       بررسی امکان احداث واحد ازحیث نحوۀ تأمین مواداولیه، ت        

 مطالعـات هماهنـگ و      ،…صنعت مورد نظر با میزان تخصصها و مهارتهای بالقوه و بالفعل موجود در کـشور و               
.نماید چند جانبه اقتصادی، فنی، اقلیمی و جغرافیایی را ایجاب می

اد و محصولات، شناخت فرآینـدهای      ای ازتحقیقات درخصوص ماهیت مو      مطالعات فنی ایجاد صنایع، مجموعه    
ایـن  . باشـد  آلات مـورد نیـاز مـی        مختلف تولید و تکنولوژیهای موجود و بررسی سیستمها، تجهیزات و ماشـین           

گیـرد کـه بـا        بررسیها در راستای نیل به هدف توسعه، تولید و افزایش کیفیت محصولات تولیدی صورت مـی               
 کـشور، پاسـخگویی بـه نیـاز بـازار و رقابـت بـا سـایر             بهبود بافت فنـی واحـدهای جدیدالتأسـیس در داخـل          

.سازد تولیدکنندگان جهانی را امکان پذیر می
هـای   گیـرد و پـس از بررسـی         در بررسی های فنی ابتداء روشهای مختلف تولید محصول مورد مطالعه قرار می            

شـته باشـد، انتخـاب      لازم مناسبترین تکنولوژی که با فرهنگ کـاری و توانائیهـای بـالقوه صـنعت تناسـب دا                 
.گردد می

توان دستگاهها و تجهیزات مـورد نیـاز را بـر اسـاس فرآینـد       با انتخاب مناسبترین روش تولید هر محصول می      
.منتخب، انتخاب نمود

در این فصل، علاوه برتشریح فرآیندهای مختلف تولید و انتخاب مناسـبترین فرآینـد، کنتـرل کیفیـت واحـد                    
  گـردد و     سپس ظرفیـت و برنامـه تولیـد بـر اسـاس بررسـی بـازار تعیـین مـی                   . د شد تولیدی شرح داده خواه   

بر این اساس کاربرد و میزان مواد اولیۀ مورد نیاز و تعداد و نحوۀ عملکرد دستگاههای موجـود در خـط تولیـد           
 نیـاز  شرح داده خواهد شد و پس از تعیین طرح استقرار ماشین آلات و جریان مواد، تأسیسات زیربنائی مـورد  

در ادامه بـر اسـاس اصـول مهندسـی     . گیرند جهت انجام و ادامۀ فعالیتهای تولیدی واحد مورد بررسی قرار می          
گـردد و سـپس نقـشۀ جانمـایی           صنایع، نیروی انسانی مورد نیاز و مساحت بخـشهای مختلـف محاسـبه مـی              

  ه ایـن فـصل نیـز برنامـه         درخاتم ـ. گـردد   اختمانهای تولیدی، اداری، رفاهی، بهداشتی وخدماتی ترسیم مـی        س
 .زمان بندی طرح مورد توجه قرارگرفته است
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   معرفی روش های مختلف تولید1-3
فرآیند تولید لفافه با پایه آلومینیوم از مواد اولیه تا حالت نهائى مستلزم عبـور از مراحـل عملیـاتى اسـت کـه                        

روشهاى مختلفى مانند لمینـت بـا       . دمتناسب با شرایط تکنولوژیکى داراى روشهاى تولیدى مختلفى می باشن         
چسب هاى بدون حلال و با حلال وجود دارد و لـیکن از لمینـت واکـس در تولیـد لفـاف هـاى بـسته بنـدى            

علت انتخاب واکس لمینت این است که واکس براى ایجاد نفـوذ ناپـذیرى  بیـشتر در برابـر      . استفاده می شود  
ى از نفوذ بخار آب درکاغذ واکس خورده به روش مرطوب به            رطوبت بکار می رود و از آنجائیکه قدرت جلوگیر        

مراتب بیشتر ازکاغذ واکس زده شده به روش خشک می باشد و از این نوع براى  بـسته بنـدى نمـودن مـواد                         
 مرحلـه   8کـه ایـن روش در       . غذائى استفاده می شود بنابراین در این طرح از این روش اسـتفاده شـده اسـت                

 .ر ذیل هر مرحله به تفکیک بررسى شده استاساسى صورت می گیرد و د

  
   تشریح فرایند تولید منتخب2-3
  رول بازکن ها-1

دراین مرحله ابتدا رولهاى مربوط به فویل آلومینیوم، وکاغذ به واحدهاى رول بازکن دسـتگاه منتقـل شـده و                    
براى اینکـه   . مى یابد توسط رولهاى راهنما بست قسمتهاى مختلف و نها یتاً به رول جمع کن دستگاه هدایت                

کاغذ ورودى و فویل آلومینیوم بصورت تنظیم شده و بدون انحـراف عرضـى بـه قـسمتهاى مختلـف دسـتگاه                       
 استفاده می شود که سیستم فوق با استفاده از چشمى Web giudeهدایت شود از سیستم کنترل حاشیه یا 

فاده از رول وب گایـد سـاخته شـده از الیـاف             تنظیم شده به لبه کاغذ در صورت انحراف کاغذ یا  فویل با است             
ل ی ـدرولیکى با تغییر جهت رول موجب تنظیم انحراف کاغذ یا فو          یشیشه سلولزى، چوب پنبه اى و سیستم ه       

همچنین براى جلوگیرى از کشش یا تنش کاغذ یا فویل که موجب کشیدگى در آنها، درنتیجه بروز                 . می شود 
ــشکلاتى در واحــدهاى لمینــت مــی شــود از        سیــستم کنتــرل تــنش بــصورت اتوماتیــک اســتفاده      م

بـا اسـتفاده از سیـستم پنومـاتیکى،         ) ناشى ازکم شدن قطـر رول     (که درصورت کشش کاغذ یا فویل        می شود 
الکترموتورها، سیستم هاى کنترل سرعت و کلاچ هاى مربوط به رول بازکن موجب شل شدن یا سفت شـدن                   

 .رول می شود
  
  وا حد کوتینگ-2

واکـس در سـینى هـاى     .  گرم براى هر متر مربع به فویل کوتینگ مـی شـود  6زان  یحله واکس به م   در این مر  
میـزان  ). با استفاده ازتیغه هالى فلزى بنام دکتربلیـد       . ( واحد کوتینگ  ذوب شده و به فویل مترینگ می شود          
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  نـگ قابـل تنظـیم    د و جلـو و عقـب بـردن رول کوتی   ی ـوکنترل کوتینگ با تنظیم زاویه  و فـشار تیغـه دکتربل           
 .می باشد

  
  واحد لمینت-3

لمینه کردن روشى است که طبق آن دو نوع ماده از دو حلقه نوردى جـداگا نـه توسـط  واکـس بـه یکـدیگر                           
دراین مرحله فویل کوتینگ شده با واکس از قسمت کوتینگ از یک طـرف وکاغـذ گـریس                   . متصل می گردند  

در واحد لمینت توسـط رولهـا و        . واحد لمینت هدایت می شود     از طرف دیگر به      2پروف از قسمت رول بازکن      
کنتـرل فـشار و   . سیلندرهاى فشارى فویل آلومینیوم و کاغذ را به هم فشار داده شده و بـه هـم مـى چـسبند      

از جمله عوامل کنترل کیفـى      . چسبندگى با تنظم فشار سیلندرها و رولها با عقب و جلو بردن تنظیم می شود              
ل عدم چروک شدن کاغذ و فویلى آلومینیوم،  وجود حباب بـین دو لایـه هنگـام لمینـت،         در این مرحله کنتر   

 .روى هم افتادن دقیق دولایه هنگام لمینت و چسبیدن دولایه بصورت یکنواخت می باشد
  
  واحد لاک زنى -4

پاره شدن آن   در هنگام فرم دادن فویل،        . فویل آلومینیوم نازک بطور طبیعى حاوى منافذ بسیار ریز می باشد          
جهت براى جلوگیرى از وجود منافـذ و بخـصوص خـوردگى            . در قسمت منافذ به طور سریع امکان پذیر است        

در این مرحله لاک توسـط      . فویل از روشهاى مختلفى استفاده میشودکه لاک زنى یکى از این روشها می باشد             
از مخزن لاک واحـدکوتینگ بـه ترکیـب         ) با استفاده از تیغه هاى فلزى بنام دکتربلید       ( سیستم مترینگ لاک    

میـزان لاک بـا تنظـیم       . کوتینگ می شـود   ) کاغذ و فویل آلومینیوم لمینت شده     (هدایت شده از واحد لمینت      
 .زاویه و فشار تیغه دکتربلید و جلو و عقب بردن رول کوتینگ قابل تنظیم می باشد

  
  خشک کن-5

  نى براى خشک شـدن آن از تونـل خـشک کـن اسـتفاده               دراین مرحله بخاطر استفاده از لاک در واحد لاک ز         
می شود بدین ترتیب که محصول لمینت شده توسط رولهاى راهنما به قسمت خـشک کـن دسـتگاه کـه در                      

میـزان دمـا    . بالاى دستگاه قرار دارد هدایت شده و درآنجا  توسط  هواى گرم ایجاد شـده خـشک مـی شـود                     
تـوان   دما را می  . نمایشگرهاى دیجیتال نمایش داده می شود     توسط دماسنج هاى ترموکوپل دار سنجش و در         

 .با توجه به سرعت لمینت و مواد ورودى  بنا به تجربه کنترل نمود
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  رول جمع کن-6

  لایه هاى لمینت شده پس از قسمت خشک کـن توسـط رولهـاى راهنمـا بـه واحـد رول جمـع کـن هـدایت                
بنابراین از رول جمـع کـن       .  رول بازکن را دارد    2 کردن   با توجه به اینکه رول جمع کن وظیفه جمع        . می شود 

 شفت بوده و پس از پرشدن شفت        2بدون توقف استفاده می شود بدین ترتیب که واحد رول جمع کن داراى              
 .اولى به شفت دوم بصورت اتوماتیک هدایت می شود

  
  برش-7

.  مـشترى بـرش داده مـی شـود         لفاف هاى تولید شده پس از رول جمع کن دستگاه لمینت بنا به درخواسـت              
دراین مرحله کنترل کشش،  پارگى       .  اینچ جمع می شوند    3لفافها دراین مرحله براى لوله هاى مقوائى به قطر          

بر اثر کندى  تیغه هاى  برش، غیرقابل استفا ده بودن مواد برش داده شده در صورت انحـراف در بـرش بایـد                         
  .کنترل گردند

  
  بسته بندى-8

و آزمونهـاى  لازم  طبـق        .  داده شده با توجه بـه نمونـه گیـرى تـصادفى انتخـاب مـی شـوند                  لفاف هاى برش  
 براى پارامترهایى شامل قدرت چسبندگى لایه ها، عمرمفید، ضخامت و پارگى  بر روى آنهـا                 3115استاندارد  

 بـه   سپس پس از تایید توسط کاغذ کرافت یا سفارش مشترى لفاف پیچى می گردد و سـپس                . انجام می شود  
 .ت می شودیانبار محصول هدا

  
 بررسی ایستگاهها، مراحل وشیوه های کنترل کیفیت 3-3 

در ایـن راسـتا هـر    . باشـد  رشد و تکامل صنایع جهان تاحدود زیادی مرهون رقابت بین واحدهای صنعتی مـی  
یـن رونـد بـه     واحد صنعتی با افزایش کیفیت محصولات خود، سعی درکسب سهم بیشتری از بـازار را دارد و ا                 

کنتـرل کیفیـت    . مرور زمان باعث بهبود کیفیت محصولات و در نتیجه رشدکیفی جوامع صنعتی شـده اسـت               
این عملیـات  . گیرد جهت تعیین صحت عمل تولید، مطابق مشخصات فنی تعیین شده برای محصول انجام می 

ا جلوگیری به عمل آمـده و  ه گردد تا ضمن جلوگیری ازتولید محصولات معیوب، ازهدر رفتن سرمایه    سبب می 
.قیمت تمام شده محصول کاهش یابد

 :توان به صورت زیر خلاصه کرد به طور کلی اهداف کنترل کیفیت را می
حفظ استاندارهای تعیین شده
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شخیص و بهبود انحرافات درفرآیند تولیدت
تشخیص و بهبود محصولات خارج از استاندارد

حدهارزیابی کارآیی افراد واا
توان گفت کنترل کیفیت عبارت است از اطمینان از تهیه و تولید کالا و خدمات، بـر طبـق         به عبارت دیگر می   

استاندارهای تعیین شده و بازرسی به عنوان یکی از اجزاء جدایی ناپـذیرکنترل کیفیـت بـه منظـور شـناخت                     
مراحـل  . گیرد  حدهای صنعتی انجام می   عیوب و تهیه اطلاعات مورد نیاز برای سیستم کنترل کیفی در همۀ وا            

 :بازرسی کلی با توجه به وضعیت هرصنعت به ترتیب ذیل می باشند
درمرحله تحویل مواد اولیه) 1   
درمرحله آغاز تولید) 2   
قبل ازآغاز عملیات پر هزینه ) 3   
قبل از شروع عملیات غیر قابل بازگشت ) 4   
گردد اتی که سبب پوشیده شدن عیوب میپیش از آغاز عملی) 5   
درمرحله پایانی کار) 6   

  .هریک از این مراحل بازرسی ممکن است درمحل عملیات یا آزمایشگاه انجام گیرد
 هر یک ازمراحـل ضـروری کنتـرل کیفـی و محـل انجـام ایـن                  ،دراین واحد با توجه به ویژگیهای این صنعت       

 .نچه گفته شد، کنترل کیفیت را باید در سه مرحله اعمال نمودمطابق آ. آزمایشها تعیین خواهد شد
   

کنترل کیفیت مواد اولیه) 1   
کنترل حین تولید) 2   
کنترل نهایی) 3   

.شود که هریک از موارد فوق در زیر شرح داده می
  
  کنترل کیفیت مواد اولیه) 1 

دار بوده و مواد اولیه این طرح  باید با  توجـه بـه پارامترهـاى  هـر یـک                      مواداولیه باید از کیفیت خوبى برخور     
درخصوص کاغذ ضخامت و تولرانس آن، آسیب دیدگى لبه، سرعت عبورگاز، میزان نفـوذ بخـار                . کنترل گردند 

در مورد واکس  یکنواختى و قدرت چـسبندگى آن را بایـد کنتـرل               . آب و اشعه ماورا بنفش باید کنترل گردد       
 .در فویل آلومینیوم  نیز  هرگونه آسیب دیدگى را باید کنترل نمود. نمود
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کنترل حین تولید) 2 
در حین تولید براى جلوگیرى از تولید ضایعات و افزایش کیفیت محصول تولید شده  باید در مراحل مختلـف                    

لایه، میزان لاک و    کنترل  وجود حباب بین دولایه، روى هم افتادن دقیق دو          . تولید کنترل کیفى صورت گیرد    
در برش نیز پارگى لفافـه براثرکنـدى تیغـه هـاى بـرش و غیـر قابـل                . واکس و ضخامت آن کنترل می گردند      

 .استفاده  بودن لفافه برش داده شده درصورت انحراف دربرش کنترل گردند
  
  کنترل نهایی) 3 

زم طبـق اسـتانداردهاى مربوطـه       آزمون هاى لا   توجه به نمونه گیرى تصادفى انتخاب شده و        محصول نهائى با  
از جملـه میتـوان قـدرت چـسبندگى لایـه هـا،              . پارامترهاى بررسى شامل مـواردزیر مـی باشـد        . صورت گیرد 

ازنظر تعداد منافذ سوزنى طبـق      ( عمرمفید،  ضخامت و پارگى و درخصوص فویل عارى بودن از وجود سوراخ              
 بودن از پوسته هاى کنده شـده بـا یـد کنتـرل              یار، یکنواختى ضخامت درکلیه سطوح و ع       )3010استاندارد  

 . تدوین شده است3115نحوه آزمون هر یک از مواد در استاندارد . گردد

  
 تعیین ظرفیت، برنامه تولید و شرایط عملکرد واحد4-3 

 گـذاری  انتخاب ظرفیت و برنامۀ تولید مناسب برای واحدهای صنعتی علاوه بر بهره بـرداری بهینـه از سـرمایه         
نظر به این که احداث واحـدهای صـنعتی   . انجام شده، عاملی در جهت کسب بیشترین سود ممکن خواهد بود          

ای است که در بعضی موارد تقریباً ثابت است، لذا انتخاب ظرفیتهـای خیلـی کـم،                گذاری اولیه   مستلزم سرمایه 
گذار را مجبور بـه        بالا، سرمایه  علاوه برآن در صنایع انتخاب ظرفیتهای     . سازد  سودآوری طرح را غیر ممکن می     

خت کانونهـای مـصرف، نیازهـای       لذا در این بخش با توجه به بررسی بازار، شـنا          . کند  تأمین سرمایه زیادی می   
 موجود در صنایع  ، ظرفیت طرح باتوجه به سودآوری ظرفیتهای بالا و محدویتهای           …، امکان صادرات و   داخلی

 .گردد ونیازهای مصرفی تعیین می
  .باشد ب ظرفیت تولید براى احداث یک واحد جدید معمولاً پارامترهاى زیر مورد توجه میدرانتخا

توسـط واحـدهاى    ) بـل کـسب بـازار     بعبـا رت مناسـبتر سـهم قـا          (  تقاضاى بازار بـراى محـصولات واحـد          -
 .الاحداثجدید

یتهاى فنـى و     حداقل ظرفیت اقتصادى  با توجه بـه پارامترهـاى  فنـى و تکنولـوژیکى و یـا سـایر محـدود                       -
 .تکنیکى

 . امکانات صادرات محصول-
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 . محدوده  ظرفیت متداول واحد هاى موجود و فعال-
 .   محدوده  ظرفیت جهانى  متداول-
 ).بعنوان مبنا( حداقل ظرفیت ماشین آلات موردنیاز -
 . محدودیت هاى سرمایه گذارى-
 . نقطه سربسر تولید-

 تن قابل اجـرا بـوده و بنـابراین          3000ازار، ایجاد واحدى با ظرفیت      با توجه به اطلاعات دردسترس و بررسى ب       
 ـ             ت با یظرف    تـن درنظرگرفتـه     1000میـزان   ه  توجه به محدودیت هاى سرمایه گذارى و ظرفیت هـاى رایـج ب

 5/7شـیفت کـارى و     متر در دقیقه می باشدکه بـا احتـساب یـک   180ظرفیت ماشین آلات معادل . می شود
براى شیفت  % ( 70 گرم براى هر مترمربع محصول،  راندمان         80 و با در نظرگرفتن      عت در هر شیفت کارى    سا

 )و ماشین آلات 
  :ظرفیت عملى برابر است با

   )180 × 2/1 × 60(  × 8 × 270× ) راندمان دستگاه  % ( 70 = 19595520متر مربع در سال                  
 با احتساب راندمان شیفت

  19595520×  % 70 = 13716864                                                             متر مربع در سال      
 تن  1000 تن بوده که براى سادگى محاسبات        1097مربع  معادل     گرم براى  هر متر     80توجه به وزن    ظرفیت با   

 .درنظرگرفته می شود
 .گردد ال برآورد می س تن در1000با در نظر گرفتن موارد فوق، ظرفیت این طرح، 

 مـشکلات بازاریـابی و ورود       ، دارای مشکلات فنی داخلی    ،بدیهی است که اکثر صنایع در سالهای اولیه احداث        
  . به صحنه رقابت می باشند

 .باشد می) 3-0(بر این اساس برنامه تولید پیشنهادی برای پنج سال اول راه اندازی به صورت جدول 
  

 رصد تولید نسبت به ظرفیت اسمی در پنج سال اول راه اندازید) 3-0(جدول

سال سال اول
 دوم

سال 
 سوم

   سال
 چهارم

سال پنجم 
 به بعد

75 85 100 100 100 

  
ست که  امواردی  از جمله   بالا بودن هزینه های متغیر تولید، مشکلات ناشی از مدیریت واحدهای چند شیفت              

گـذاری انجـام      ازسوی دیگر تمایل به استفاده بیـشتر از سـرمایه         . تاسدرتمایل به کاهش شیفتهای کاری مؤثر     
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گذاری ثابت، مشکلات ناشی از عملکرد ناپیوسته خط تولیـد، زمانهـای              شده، توانایی افزایش ظرفیت با سرمایه     
. باشند اندازی خط تولید از جمله مواردی هستند که در افزایش شیفتهای کاری دخیل می تلف شده در راه

زمـان مفیـد    . گردد   ساعته در روز منظور می     8این واحد با در نظرگرفتن چنین مواردی، یک شیفت کاری           در  
 .باشد  ساعت می5/7کار در هر شیفت کاری با توجه به بیکاریهای مجاز  

 روز در   270تعداد روزهای کاری درسال با توجه به تعطیلات رسمی و تعطیلات فصلی رایج در ایـن صـنعت،                   
 .شود رفته مینظر گ

 
  معرفی مواد اولیه طرح و برآورد مصرف هر یک5-3

در این بخش با توجه به مشخصات فنی محصول، مواد اولیه مورد نیاز مصرفی معرفی و مشخـصات فنـی آنهـا      
ه در   با توجه به ماهیت فرایند تولید و با توجه به توضیحات ارائه شـد              ،سپس برای اختصار کلام   . گردد  بیان می 

 میزان مصرف هر یک از مواد معرفی شده برای تولید یـک واحـد محـصول        ، در قالب یک جدول    ،)3-2(بخش  
همچنـین بـا    . ذکر و بر اساس میزان ضایعات و ظرفیت تولید طرح، مقدار مصرف سالیانه محاسبه مـی گـردد                 

لازم بـه   .  گیری می گردد   توجه به مشخصات فنی عنوان شده برای هر ماده نسبت به منابع تامین آنها تصمیم              
ذکر است که در این بررسی از ذکر مواد و ملزومات غیر اصلی و کم مصرف که دارای ارزش فنـی و اقتـصادی                        

. گردد ناچیزی هستند، خودداری می
 .شود  درصد ارزش مواد مصرفی کارخانه به این اقلام اختصاص داده می5/3به همین منظور 

          

   فی مواد اولیه مورد نیاز طرح معر1-5-3

شد، که در زیـر مـورد        براى تولید محصول طرح نیاز به دو دسته مواد اولیه اصلى، مواد اولیه بسته بندى می با                
  . شده استبررسى واقع

 
 مواد اولیه اصلى

 :فویل آلومینیوم-
 میکـرون و    7-9 بـا ضـخامت      فویل آلومینیوم براى تولید لفاف با پایه آلومینیوم بکار مـی رود و بـصورت رول               

میزان مصرف آن براى    . برحسب کیلو با توجه به مشخصات قید شده در فصل اول خریدارى و معامله می شود               
بـا  . در قسمتهاى مختلف تولید می باشد     % 3 گرم بوده  و میزان ضایعات آن بطور متوسط حدود            350هرکیلو  
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زان فویل آلومینیوم مورد نیاز در یک سال برابـر اسـت    توجه به ظرفیت سالانه طرح  و با  احتساب ضایعات می  
  :با 

 1000 × 350/0 ÷97/0 =361 تن                        

 :س پروفیکاغذ گر-
کاغـذ مـورد اسـتفاده بـا        . کاغذ گریس پروف یکى از لایه هاى تشکیل دهنده لفاف با پایه آلومینیوم می باشد              

 گـرم و    520مصرف آن بـراى هرکیلـو       . خریدارى و معامله می شود     گرم برمتر مربع و برحسب کیلو      40گراماز  
بـا توجـه بظرفیـت سـالانه  طـرح و            . درقسمت هاى مختلف تولید می باشـد      % 3میزان ضایعات آن در حدود      

  :احتساب ضایعات میزان کاغذ گریس پروف مورد نیاز در یکسال برابراست با
 1000 × 520/0 ÷97/0 = 1/536 تن                         

 :واکس-
واکس در لفاف با پایه آلومینیوم براى چسبانیدن لایه ها به یکـدیگر بکاررفتـه و برحـسب کیلـو خریـدارى و                       

هاى درقـسمت % 3 گرم بوده و میزان ضایعات آن در حـدود           80میزان مصرف آن براى هرکیلو      . معامله می شود  
 احتساب ضعایعات میزان واکس مورد نیاز دریـک         با توجه به ظرفیت سالانه طرح و با       . مختلف تولید می باشد   

  :سال برابراست با
 1000 × 80/0 ÷97/0 =5/82 تن                         

 :لاک-
. شـود  لاک براى لاک اندودکردن لفاف با پا ید آلومیفیوم بکا ررفته وبر حسب کیلو خریدارى و معـا ملـه مـی                    

 در قسمت هاى مختلف تولیـد % 3 ان ضعایعات ان در حدود گرم بوده و میز  50 براى هرکیلو    نمیزان مصرف آ  
  :با احتساب ضایعات میزان لاک مورد نیاز دریک سال برابراست با با توجه به ظرفیت سالانه طرح و. باشد می

  1000 × 050/0 ÷97/0 = 6/51تن                   
 :مواد اولیه براى بسته بندى-

محـصول بـوده و     % 2/0میزان مـصرف آن     .  کرافت استفاده می شود    براى بسته بندى محصولات طرح از کاغذ      
با توجه به ظرفیت سالانه  طرح  و بـا           . درقسمت هاى مختلف تولید می باشد     % 2میزان ضایعات آن در حدود      

  :احتساب ضایعات میزان کاغذ کرافت مورد نیاز دریک سال برابراست با
  1000× % 2/0 ÷ 98/0 = 04/2تن                    

:نماید مواد اولیه  مصرفی واحد را معرفی می) 3-1(جدول 
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  مواد اولیه) 3-1(جدول 
 جهت لایه روئی لفاف با لایه آلومینیوم: فویل آلومینیوم  1

 لایه داخلی لفاف: کاغذ گریس پروف  2

 جهت چسباندن لایه ها در لفاف: واکس  3

 جهت لاک اندود کردن فویل: لاک  4

 جهت بسته بندی: افت کاغذ کر 5

  
 برآورد مصرف مواد اولیه 2-5-3

و مشخصات فنی محصول، میزان مصرف مواد اولیه اصلی و میـزان ضـایعات آنهـا در             ) 3-1(با توجه به جدول     
 ،همچنین با توجه به مشخصات فنی عنوان شده و امکانات کارخانجات داخلـی            . درج شده است  ) 3-2(جدول  

. یک از مواد اولیه تصمیم گیری شده استنسبت به محل تامین هر
  

  برآورد مصرف سالیانه مواد اولیه مورد نیاز واحد) 3-2(جدول 
 مشخصات فنی نام مواد اولیهردیف مصرف سالیانه

  مصرف میزان
 در محصول

 درصد
بع  واحد مقدارضایعات

من
ین

تام
 

خارج تن 361 %3  گرم در هر کیلو350  میکرون7-9 فویل آلومینیوم 1
خارج تن 536,1 %3  گرم در هر کیلو520 گریس پروف کاغذ گریس پروف 2
خارج تن 82,5 %3  گرم در هر کیلو80 پارافین واکس 3
خارج تن 51,6 %3  گرم در هر کیلو50 0 لاک 4
داخل تن 2,04 %2  درصد محصول2/0 کرافت کاغذ کرافت 5
              

  
ات خط تولید دستگاهها و تجهیز6-3 

باشد، چـرا     ترین ارکان طراحی واحدهای صنعتی می       آلات و دستگاههای مناسب از اساسی       به کارگیری ماشین  
گذاری نقـش مـؤثری       سازی سرمایه   تواند در بهبود کیفیت محصول و بهینه        آلات مناسب می    که انتخاب ماشین  

  ، ضـمن بیـان مشخـصات فنـی         )3-2(ش  در این بخش با توجه به توضـیحات ارائـه شـده در بخ ـ             .داشته باشد 
ماشین آلات منتخب و نحوه تامین آنها از داخل یا خارج کشور، با استفاده از رابطه کـسر ماشـین، تعـداد هـر        

:گردد یک از ماشین آلات طرح محاسبه می
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    )ثانیه( زمان فرایند هر قطعه * تعداد قطعات تولیدی 
  تعداد ماشین مورد نیاز=   

    تعدادروزهای کاری در سال* تعداد شیفت ) * ثانیه( زمان مفید هر شیفت * ین راندمان ماش
     

 نحـوه اسـتقرار     ، با توجه به چگونگی جریـان تولیـد        ،پس از محاسبه تعداد دستگاهها و ماشین آلات مورد نیاز         
   .گردد ماشین آلات در سالن تولید ارائه می

ت و قید و بستهای مورد نیاز که دارای قیمت پائینی هستند، مورد             لازم به ذکر است که در این برآورد ابزارآلا        
 درصد ارزش ماشین آلات اصلی به این مـوارد اختـصاص            5گیرند و در بخش محاسبات مالی         بررسی قرار نمی  

 .یابد می
  
     معرفی تجهیزات و دستگاههای خط تولید1-6-3

ت میتوان به ظرفیت، توانکارى و همچنـین دیگـر مشخـصات            از فاکتورهاى لازم درتعیین وانتخاب ماشین آلا      
فنى آنها نظیر سرعت، دقت و کیفیت عملکرد، برخوردارى از سیستمهاى کنترل و همچنین میزان اسـتهلاک                 

ا ی ـتالین آلات از کشور ا    یدرطرح حا ضر با  توجه  به نیازهاى  خط تولید و مراحل تولید، ماش               . آنها اشاره نمود  
 . تانتخاب شده اس

  
  :لمینت / دستگاه واکس کوتینگ-

این دستگاه جهت کوتینگ واکس به فویل آلومینیوم و لمینت آن با کا غذ و لاک کردن محصول نهـائى بکـار                      
 .نشان داده شده است) 3-3(مشخصات فنى آن در جدول . می رود

  
 :دستگاه برش-

برش داده می شود برای این منظور یک        لفافه تولید شده بسته به نوع سفارش مشترى در اندازه هاى مختلف             
) 3-3(مشخصات فنى دسـتگاههاى بـرش در جـدول    .  سانتیمتر در نظر گرفته می شود130دستگاه با عرض  

  .نشان داده شده است
:اطلاعات فنی هر یک از ماشین آلات مورد نیاز خط تولید را ارائه می نماید) 3-3(جدول 
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  جهیزات خط تولیدآلات و ت معرفی ماشین)  3-3(جدول 
 توضیحات نام ماشین ردیف

 دستگاه لمینت 1

 واحد لاک زنی، واحد 1 واحد لمینت، 1 واحد کوتینگ، 1 واحد رول بازکن، 2دستگاه لمینت کوتینگ با 
دستگاه . ذوب واکس، رول خنک کننده واکس ذوب شده، واحد خشک کن و یک رول جمع کن

کنترل اتوماتیک حرارت، کنترل حاشیه ورودی مواد همچنین دارای تجهیزات مربوط به سیستم 
. ، سیستم کنترل کشش مواد ورودی به صورت اتوماتیک و پمپ های مربوط به لاک می باشد)وب گاید(

  متر در دقیقه180 سانتیمتر و طرفیت 120عرض دستگاه 

 دستگاه برش 2

 که هریک دارای یک رول  سانتیمتر120 سانتیمتر و عرض 100دستگاه برش رول به رول با عرض 
 5 رول جمع کن، سیستم برش با استفاده از تیغه های دوار برای برش با عرض برش حداقل 2بازکن و 

سانتیمتر و سیستم پنوماتیکی برای دفع ضایعات لبه فیلم برش شده و سیستم کنترل لبه لفاف با 
 .ی باشنداستفاده از چشمی کنترل و سیستم مکانیکی برای تنظیم رول ورودی م

  
 تعـداد و منـابع تـامین هـر یـک از             ،خلاصـه مشخـصات فنـی     ) 3-3(با توجه به توضیحات مندرج در جدول        

.ارائه شده است)  3-4(آلات خط تولید در جدول  ماشین
  

  آلات و تجهیزات خط تولید فهرست ماشین) 3-4(جدول 

 تعداد مشخصات فنی نام ماشینردیف
منبع 
 تامین

 خارجی 1  متر در دقیقه180با طرفیت  دستگاه لمینت 1

 خارجی 1  سانتیمتر120 سانتیمتر و عرض 100با عرض  دستگاه برش 2
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       نقشۀ استقرار ماشین آلات2-6-3 

آلات بررسـی شـود و بـر          با توجه به فرآیند تولید محصول و توالی عملیات مورد نیاز، لازم است روابط ماشـین               
با رعایت موارد فوق، طبـق اصـول مهندسـی صـنایع نقـشۀ          . روابط، ماشینها درکارگاه مستقر شوند    اساس این   

  .باشد می) 3-0(آلات طرح مطابق شکل  استقرار ماشین
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    نقشۀ جریان مواد3-6-3 
، نمودارجریـان گـردش   )3-0(آلات مطابق شکل با توجه به روند تولید و توالی عملیات و نقشه  استقرار ماشین 

این نمودار جهت ارزیابی طرح استقرار تهیـه شـده و   . مشخص شده است) 3-1(واد درسطح کارگاه در شکل      م
 .روانی جریان مواد درحد مطلوب روی آن قابل مشاهده است

  نقشۀ جریان مواد) 3-1(شکل                                                     
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3-7-2  تعمیرگاه

   اساسی ترین و زیربنائی ترین تأسیسات هر واحد صنعتی ، تأسیسات برق می باشد، زیرا تقریباً همۀ                            
. از طرفی نیروی برق، تأمین کننده انرژی مربوط به سایر              دستگاههای اصلی خط تولید نیاز به برق دارند          
تأسیسات و همچنین روشنایی کارخانه خواهد بود      . به منظور بررسی تأسیسات برق مورد نیاز واحد، ابتداء مقدار         
برق مصرفی هریک ازبخشهای تولیدی،تأسیسات، محوطه و      .... برآورد می گردد، سپس تأسیسات مورد نیاز تأمین      

آن معرفی خواهد شد.

3-7-3  تأسیسات برق

   از مواردی که در مبحث کنترل کیفی محصول (بخش 3-3) به عنوان آزمایشهای مورد نیاز محصول ذکر 
گردید ، واضح است که به دلیل ویژگیها و شرایط خاص آزمایشها، وجود یک آزمایشگاه در واحد ضروری است.

   بنابراین در این واحد آزمایشگاهی برای انجام آزمایشهای مذکور پیش بینی می گردد که دارای تجهیزات 
آزمایشگاهی مورد نیاز باشد. این تجهیزات عبارتند از:  ویسکوزیته متر برای واکس، گیچ ضخامت برای کاغذ و 

فویل آلومینیوم، میکروسکوپ برای مشاهده منافذ فویل آلومینیوم، ابزارهای عمومی آزمایشگاهی

3-7-1 آزمایشگاه

   به منظور انجام تعمیرات اولیه و اضطراری دستگاهها و تجهیزات واحد، تعمیرگاهی با امکانات محدود پیش                     
. خاطر نشان  .  این تعمیرگاه دارای امکانات زیر می باشد  گیره کارگاهی و انواع ابزار دستی                   بینی می گردد 

می سازد در صورت نیاز به تعمیرات اساسی ، از خدمات واحدهای فعال خارج از کارخانه بهره گیری خواهد شد

   هر واحد تولیدی علاوه بر دستگاههای اصلی تولید، جهت تکمیل یا بهبود کارآیی ، نیاز به یک سری                             
. انتخاب این  … دارد تجهیزات و تأسیسات جانبی نظیر آزمایشگاه، تعمیرگاه، تأسیسات آب، برق، سوخت و               
. تأسیسات موارد باید با توجه به شرایط منطقه ای، ویژگیهای فرآیند و محدودیتهای زیست محیطی انجام گیرد               

و تجهیزات مورد نیاز این طرح بر اساس موارد فوق، تشریح می گردد.

3-7  تجهیزات و تأسیسات عمومی
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ردیف
1
2
3
4

   توان مورد نیاز تجهیزات نصب شده در تعمیرگاه واحد نیز ، 1 کیلووات برآورد می گردد.

0
3

   به منظور برآورد برق مورد نیاز ساختمانها تخمینی از مقدار برق برحسب مساحت ساختمانها زده می شود                      .
برای هر متر مربع زیربنای سالن تولید، ساختمانهای اداری، رفاهی وخدماتی به طور متوسط                 20 وات برق در    
نظرگرفته می شود . همچنین برای هر متر مربع مساحت انبارها و تأسیسات         10 وات منظور می گردد   . بنابراین با 
توجه به مساحت ساختمانها که به تفضیل دربخش       (9-3) به بحث پیرامون آن پرداخته می شود،      13,8 کیلووات 

برای روشنایی ساختمانها برق پیش  بینی می گردد.

61دستگاه برش

1

جمع(Kw)تعداد دستگاه
جدول (5-3) برآورد برق مصرفی تولید

تجهیزات تولید جانبی

23123,0دستگاه لمینت

برق مورد نیازخط تولید الف)

برق مصرفی(Kw)نام دستگاه

. در این بخش با توجه به نوع و             برق مصرفی خط تولید، بخش عمده ای ازبرق مورد نیاز کارخانه می باشد                
. مجموع کاتالوگ دستگاهها، حداکثر برق مورد نیاز هر دستگاه استخراج شده، درتعداد دستگاه ضرب می شود                

این مقادیر مطابق جدول (5-3) ، برق خط تولید را تشکیل می دهد.

برق مورد نیاز تاسیسات  و تعمیرگاه ب)

6,0
10,0بخش بسته بندی

3,0

   با توجه به اینکه این واحد تولیدی دارای یک نوبت کاری                8 ساعته در روز می باشد، اگر چه برای روشنایی         
محوطه در مواقع ضروری تعداد     7 چراغ پایه بلند پیش بینی می گردد و لیکن به علت خاموش بودن دستگاهها              
و تجهیزات تولیدی در هنگام شب، برق پیش بینی شده برای واحد، نیاز روشنایی واحد را برآورده می سازد و                      

لذا احتیاجی به در نظر گرفتن توان برق اضافه تری برای واحد نمی باشد. 

برق روشنایی ساختمانها و محوطه ج)

   توان برق مورد نیاز تاسیسات مقادیر قابل ملاحظه ای را به خود اختصاص نمی دهد و عمدتا شامل توزیع و                        
چرخش سوخت و مایعات در تاسیسات گرمایش واحد می باشد که جمعا 1 کیلووات برآورد می گردد. 

32,0 (Kw) جمع کل برق مصرفی
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نام بخشردیف
فرآیندتولید1
تأسیســات و تعمیرگاه2
ساختمانـها3
محوطه4
سایــر *5

   به منظور تأمین برق مورد نیاز، یک انشعاب                 60 کیلووات ازشبکه سراسری برق درخواست می شود که          
) مد نظر  هزینه های اشتراک، کنتور، تابلوهای کنترل و سیم کشی داخلی آن درفصل چهارم              (محاسبات مالی 

قرار خواهد گرفت . 

Kw ملاحظاتبرق مصرفی
جدول (6-3) برآورد برق مصرفی واحد

مطابق  بند (الف)

روشنایی داخل ساختمانها 13,8
مطابق  بند (ب)

32,0
2,0

0,0

55,0جمع کل برق مورد نیاز واحد
* اختصاص مقدار 15 درصد از مجموع توان برق مورد نیاز فرایند تولید، تاسیسات، ساختمانها و محوطه به منظور برآورد بیشترین درخواست برق به 

هنگام راه اندازی یا مواقع دیگر می باشد. 

%15  بیشتر  از حد مورد نیاز جهت مواقع  راه اندازی  و ضروری7,2
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   تعداد روز کاری در سال        * تعداد نوبت کاری   * زمان روشنایی  *20وات * مساحت سالنهای تولید   * ضریب
همزمانی( 0,7) 

I- مصرف برق دستگاهها و تجهیزات اصلی و تأسیسات عمومی به صورت ذیل محاسبه می گردد:
* حداکثر * ضریب همزمانی  ( 0,8)  * ساعت مفید کاری    * تعداد نوبت کاری         تعداد روز کاری در سال            

توان موردنیاز مجموع دستگاهها و تجهیزات اصلی و تاسیسات عمومی.

IV- برق ساختمانهای اداری، رفاهی و خدماتی به صورت ذیل محاسبه می شود:
   تعداد روزکاری در سال       * هشت ساعت  *20وات * مساحت ساختمانهای اداری ، رفاهی و خدماتی       * ضریب

همزمانی( 0,7) 
باتوجه به فرمولهای فوق ومشخصه  های عملکرد واحد و مساحت ساختمانها و محوطه، برق مصرفی سالیانه واحد               
در مجموع   73 مگاوات ساعت برآورد می گردد    . هزینۀ خرید برق سالیانه واحد در فصل چهارم مورد توجه قرار            

خواهد گرفت.

III- برق روشنایی محوطه که به صورت ذیل محاسبه می گردد:

   تعداد روز کاری در سال          * تعداد نوبت کاری   * زمان روشنایی   *10وات * مساحت انبارهاو تاسیسات   *
ضریب همزمانی( 0,7) 

برق مصرف سالیانه د)
     برق مصرفی سالیانه واحد براساس زمان کار هریک از بخشهای مصرف کننده برق و توان مورد نیاز این                           

قسمتها محاسبه می شود. مجموع موارد ذیل، برق مصرفی سالیانه واحد را تشکیل می دهد: 

II- مصارف برق جهت روشنایی و سایر وسایل جانبی درکل سطح زیربنای تولیدی (سالنهای تولید، انبارها و 
تأسیسات) با احتساب ضریب همزمانی به صورت ذیل محاسبه می شود:

   کل روزهای سال * تعداد چراغ محوطه *300وات * دوازده ساعت
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ردیف
1
2
3

   با توجه به عدم نیاز فرایند تولید به آب در این واحد، آب مورد نیاز فقط به مصرف آشامیدنی، بهداشتی و نیز                         
آبیاری محوطه خواهد رسید. 

 همچنین همچنین جهت نقل و انتقالات لازم در انبارها و سالن تولید یک دستگاه لیفتراک گازوئیلی                 2 تنی در  
نظر گرفته می شود.

8 متر مکعب 2 - مخزن زمینی آب به گنجایش

3-7-5  تجهیزات حمل و نقل

نام ایستگاه مورد مصرف
آب فرآیند تولید و تأسیسات

لوله کشی آب جهت توزیع آب در سطح کارخانه به قطر انشعاب اصلی یک اینچ - 1

جمع کل آب مورد نیاز واحد

3,0
0,5

3-7-4  تأسیسات آب

   آب بهداشتی و آشامیدنی مورد نیاز روزانه واحد بر اساس مصرف سرانه هر نفر                      150 لیتر برآورد می گردد    .
همچنین جهت تأمین آب مورد نیاز برای آبیاری محوطه، به ازاء هر متر مربع فضای سبز                     1,5 لیتر در روز    

منظور می شود. با در نظرگرفتن موارد فوق، آب مصرفی واحد مطابق جدول(7-3) پیش بینی می گردد.

3,5

حجم آب مصرفی (مترمکعب در روز)
0,0

ملاحظات
----

برآورد آب روزانه واحد (3-7) جدول

بهداشتی و آشامیدنی
 آبیاری فضای سبز

   در این واحد یک دستگاه وانت بار جهت تدارکات پیش بینی می گردد. 

   در همین راستا به منظور ذخیره سازی آب مصرفی              2 روز واحد و توزیع آب در سطح کارخانه ، با پیش بینی            
20 درصد بیشتر از مقدار مورد نیاز، تاسیسات ذیل در طرح منظور می گردد. 

   با توجه به حجم آب مصرفی روزانه واحد، آب مورد نیاز از طریق لوله کشی تامین می گردد. 

ساختمانها
محوطه
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1

2
جمع

30
30 60

0

بنابراین سوخت مصرفی تأسیسات گرمایش 117 مترمکعب گاز طبیعی در روز برآورد می گردد.

سوخت مورد نیاز تأسیسات گرمایش ب)

شرحردیف
سوخت مصرفی روزانه (لیتر)

ملاحظات

جدول (8-3) سوخت مورد نیاز وسایل نقلیه

   در این واحد صنعتی ، سوختی در فرایند تولید به مصرف نمی رسد.

   برآورد سوخت مورد نیاز گرمایش واحد با توجه به سطح سالنهای تولید، ساختمانهای اداری، رفاهی                           
. مقدار سوخت مصرفی روزانه به ازای هر یکصد متر مربع زیربنای سالن تولید،                     وخدماتی انجام می شود   
. این رقم با   آزمایشگاه، ساختمانهای اداری، رفاهی و خدماتی       25 متر مکعب گاز طبیعی تخمین زده می شود         

توجه به آب هوای معمولی کشور به طور متوسط درنظر گرفته شده است.

0

لیفتراک 2 تنی 

تدارکات واحد و ایاب و 60
ذهاب مدیرعامل وانت دو تنی و خودروی سواری

3-7-6  تأسیسات سوخت رسانی

سوخت مورد نیاز خط تولید الف)

سوخت مورد  نیاز  وسایل نقلیه ج)
   برآورد سوخت مورد نیاز وسایل حمل و نقل واحد مطابق جدول (8-3) می باشد.

گازوئیل بنزین

   یکی از منابع تامین انرژی در واحدهای صنعتی، سوخت می باشد            . به دلیل اهمیت گرمایش، چنین تاسیساتی     
. موارد مصرف سوخت در واحدهای مختلف صنعتی شامل تامین          در همه واحدهای صنعتی پیش بینی می شود      
دمای مورد نیاز فرایند تولید، گرمایش ساختمانها و سوخت وسایل نقلیه می باشد            . در این واحد، پس از برآورد      

مقدار و نوع سوخت مورد نیاز، تاسیسات مورد نیاز سوخت رسانی واحد پیش بینی می گردد. 
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تجهیزات اطفاء حریق الف)

    به همین منظور تاسیسات مورد نیاز مانند ایستگاه تقلیل فشار، شمارنده               (کنتور) و لوله کشی گاز طبیعی در     
طرح پیش بینی می گردد   .  همچنین مخزن گازوئیلی به گنجایش  متر مکعب مورد نیاز           30 روز واحد، با سایر    

تجهیزات سوخت رسانی مانند پمپ و لوله کشی پیش بینی می گردند. 

3-7-7  سایرتأسیسات

   سوخت خودروهای بنزینی به صورت روزانه از خارج از واحد تأمین می شود و نیازی به پیش بینی و                              
ذخیره سازی نخواهد داشت.

. در    در اکثر واحدهای صنعتی کپسولهای آتش نشانی تکافوی نیازهای ایمنی و اطفاء حریق واحد را می کند                    
این واحد نیز باتوجه به اینکه مواد و محصولات قابلیت احتراق زیادی ندارند، از همین سیستم استفاده می گردد                 .
. به ازای هر   100 متر مربع زیربنا، یک عدد       تعدادکپسولهای آتش نشانی به مساحت ساختمانها بستگی دارد         
کپسول آتش نشانی در نظر گرفته می شود  بنابراین تعداد             9 کپسول آتش نشانی در این واحد پیش بینی           

می گردد. 

   به منظورگرمایش سالن تولید از بخاری صنعتی به تعداد یک دستگاه به ازای هر                       270 متر مربع زیربنا    
. همچنین جهت گرمایش ساختمانهای اداری، رفاهی وخدماتی و آزمایشگاهها از سیستم                 استفاده می شود 
گرمایش مرکزی  (شوفاژ) استفاده می شود . همچنین جهت سرمایش سالن تولید به ازای هر       200 مترمربع زیربنا  
یک دستگاه کولر آبی شش هزار و برای سرمایش ساختمانهای اداری ، رفاهی و خدماتی نیز به ازای هر                      100
متر مربع زیربنا یک دستگاه کولر آبی چهار هزار در نظرگرفته می شود            . به منظور تهویه سالن تولید نیز به ازای        
هر150 متر مربع یک دستگاه تهویه در نظرگرفته می شود         . بنابراین جمع تأسیسات فوق مطابق جدول       (3-9)

می باشد. 

تأسیسات گرمایش و سرمایش ب)

   علاوه برتأسیساتی که دربخشهای قبلی پیش بینی گردید، در واحدهای صنعتی تأسیسات جانبی دیگری نیز                  
وجود دارد. در این بخش تأسیسات اطفاء حریق، گرمایش وسرمایش و… مورد بررسی قرار می گیرند.

   بنابراین با توجه به محاسبات انجام شده سوخت مصرفی روزانه واحد،               117 متر مکعب گاز طبیعی و     30 لیتر 
گازوئیل و 60 لیتر بنزین برآورد می گردد. 
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تعدادردیف
12
21
32
42
52

3-8-1  برآوردپرسنل تولیدی

شرح

. از جمله این       پارامترهای مختلفی در تعیین تعداد و تخصص نیروهای انسانی واحد تولیدی دخالت دارند                   
عوامل می توان به سطح تکنولوژی مورد استفاده، تمایل به اشتغال زایی یا اتوماسیون، حدود تخصص و مهارت                  

مورد نیاز اشاره کرد. برآورد نیروی انسانی طرح در دو بخش پرسنل تولیدی و غیرتولیدی انجام می شود.

   در این بخش با توجه به لیست ماشین آلات ارائه شده دربخش                (6-3) ، پرسنل کارگاه برآورد می گردد حد      
تخصص مورد نیاز برای کار با یک ماشین و میزان وابستگی ماشین به کارگر                    (درجه اتوماسیون ماشین  )، از 
عوامل تعیین کننده ای است که مشخص می کند هر ماشین چه تعداد پرسنل و با چه مهارتی لازم دارد                 . با توجه 
: مهندس، تکنسین،  به موارد فوق، مهارتهای مورد استفاده درصنایع به ترتیب تخصص و مهارت عبارتند از                  
. در این واحد با توجه به ویژگیهای فنی فرآیند و حدود تخصصی مورد نیاز ماشین                   کارگر ماهر و کارگرساده   

آلات ، پرسنل تولیدی شامل خط تولید، انبار و آزمایشگاه مطابق جدول (10-3) برآورد شده است.

3-8 محاسبه نیروی انسانی مورد نیاز

کولرچهارهزار

جدول (9-3) تأسیسات گرمایش وسرمایش

سیستم گرمایش مرکزی (شوفاژ)
کولر شش هزار

برق اضطراری
   به منظور تامین برق مورد نیاز فرایند تولید در مواقع قطع برق و جلوگیری از آسیب رسیدن به فرایند تولید ،                        

دیزل ژنراتوری برای تولید 60 کیلو وات در طرح پیش بینی می گردد.

تهویه

بخاری صنعتی

   کارآیی و اثربخشی هرسازمان تا حدود زیادی به مدیریت صحیح و به کارگیری مؤثر منابع انسانی بستگی                       
دارد. تعیین تعداد مشاغل و تنظیم شرح وظایف هر شغل در طبقات مختلف سازمان، از اصول اساسی تشکیلات                 

یک واحد می باشد. مراحل اولیه هر طرح با برآورد نیاز نیروی انسانی و تعیین پست سازمانی همراه می باشد.
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کارگرسادهکارگرماهرتکنسینمهندس
10155
21000
0002انبار مواد اولیه3
40001

1158

تعدادنوع مسئولیتردیف
1مدیریت1
2اداری و مالی2
1تأسیسات وتعمیرگاه3
1خدمات4

5

شرح وظایف

   جهت انجام امورفنی وسرویس مستمر دستگاهها و تأسیسات            1 نفرتکنسین فنی تعمیرات و تأسیسات برای       
واحد منظور می گردد.

15

   در این قسمت ، باتوجه به تعداد پرسنل تولیدی و میزان مبادلات تجاری واحد و                  … پرسنل غیرتولیدی واحد  
برآورد می گردد. پرسنل غیرتولیدی شامل موارد زیر می باشد:

پرسنل اداری، مالی وخدماتی ب) 

3-8-2  برآورد پرسنل غیرتولیدی

الف)مدیریت

   برای انجام امور دفتری ، حسابداری ، کارگزینی و               …،  2 نفرکارمند اداری و مالی در نظرگرفته می شود         .
همچنین برای امور سرایداری و نگهبانی ، آبدارچی و نظافت نیز           1 نفر مورد نیاز می باشد    . شرح وظایف این افراد   

. درجدول (11-3) درج شده است
پرسنل تأسیسات و تعمیرگاه ج)

2
1

   مدیر عامل یا مدیر کارخانه مسئولیت مستقیم کل عملیات را بر عهده دارد و مدیریت کلی تولید، مدیریت                        
امور مالی، مدیریت فروش و بازرگانی واحد از جمله مسئولیتهای مدیر عامل خواهد بود              . در واحدهای کوچک و   

متوسط، حجم این عملیات به گونه ای است که یک نفر برای تصدی این مسئولیت کافی است. 

جمع پرسنل

خط تولید

انبار  محصول

جمع پرسنل

1آزمایشگاه

نیروی انسانی

11

بخش ردیف

بنابراین با توجه به جداول (10-3) و (11-3)، تعداد کل پرسنل این واحد تولیدی 20 نفر برآورد می گردد.
جمع پرسنل غیرتولیدی

جدول (11-3) نیروی انسانی غیرتولیدی

مدیر عامل که مدیریت کلی تولید، امور مالی، فروش و بازرگانی را بر عهده دارد
یک نفر کارمند اداری و مالی و یک نفر تدارکات

تکنسین فنی جهت تعمیرات جزئی  دستگاهها و تاسیسات
سرایدار، نگهبان

جدول ( 10-3) برآورد نیروی انسانی تولید
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   برای محاسبه سالن تولید، ابتدا مساحت خالص دستگاهها ازکاتالوگهای مربوط به دستگاه استخراج                          
می شود.سپس با توجه به خصوصیات کاری هردستگاه، فضای مورد نیاز جهت مواد اولیه و محصول خروجی                    
. این دستگاه، مانور اپراتور، تعمیرات و نگهداری و         … برآورد شده، به مساحت خالص دستگاه افزوده می گردد        
جمع، مساحت مورد نیاز هر دستگاه را بیان می کند         . سپس با در نظرگرفتن تعداد دستگاه مورد نیاز جمع کل          
مساحت هر نوع ماشین محاسبه می شود     . برای کارهای غیر ماشینی نیز مساحت میزکار و محوطه مورد نیاز به            

همین صورت محاسبه می گردد. جمع مساحتهای فوق، مساحت ماشین آلات یا تجهیزات را تشکیل می دهد.

   اختصاص فضای مناسب وکافی جهت امور تولید وتأسیسات کارخانه از نظرسهولت در امر تردد کارکنان و                      
جابجایی مواد اولیه و محصولات حائز اهمیت است       . مساحت مربوط به هریک از قسمتهای واحد تولیدی اعم از          
سالن تولید، انبارها، تأسیسات وتعمیرگاه ، آزمایشگاه، ساختمانهای غیرتولیدی و در نهایت زمین و                          

محوطه سازی دراین بخش برآورد می گردد.

   درخاتمه همین بخش نقشه استقرار ساختمانها بر مبنای محاسبات انجام شده ارائه می شود.

3-9 محاسبه سطح زیربنا و مساحت مورد نیاز

 به منظور تأمین مساحت راهروها، گسترش آتی و سایر موارد مورد نیاز، مساحت ماشین آلات در فضای مانور                    
ضرب می شود . این عدد مساحت کل سالن تولید می باشد      . با توجه به توضیحات فوق مساحت سالن تولید        298

متر مربع فضای مسقف و 0 متر مربع فضای غیر مسقف برآورد می گردد.

3-9-1 مساحت سالن تولید
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ماشین آلات/ تجهیزاتردیف
مساحت 

مسقف هر 
ماشین

فضای 
مسقف لازم 
مانور اپراتور، 

مواد ، 
تعمیرات  

و…

مساحت 
غیرمسقف 
هر ماشین

فضای 
غیرمسقف 
لازم مانور 

اپراتور، مواد 
، تعمیرات  

و…

تعداد

جمع کل 
فضای 
مسقف 

(مترمربع)

جمع کل 
فضای 

غیرمسقف 
(مترمربع)

28,030,00,00,0158,00,0دستگاه لمینت1
3,020,00,00,0123,00,0دستگاه برش2
0,020,00,00,0120,00,0بخش بسته بندی3
8,010,00,00,0118,00,0تجهیزات تولید جانبی4

119,00,0
298,00,02,5

جمع مساحت ماشین آلات / تجهیزات
مساحت کل با اعمال ضریب مانور جریان مواد وگسترش آتی (مترمربع)

جدول (12-3) برآورد مساحت سالن تولید/کارگاه …(مترمربع)
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   علیرغم حرکتهای اخیر صنایع به سوی کاهش موجودی انبار، انبارها به عنوان یکی از ارکان مهم کارخانجات                    
. لذا درکشورهای درحال توسعه از      محسوب می شوند و در اکثر قریب به اتفاق واحدها غیرقابل حذف هستند              
جمله ایران که وضعیت بازارهای فروش مواد و محصولات دارای نوسانات نسبتاً زیادی می باشد، برای جلوگیری                 
از وقفه های تولید، لازم است که انبارهای مناسبی در واحد پیش بینی شود             . درصنایع کوچک و متوسط انبارها    
تنوع زیادی ندارند، زیرا با توجه به حجم نسبتاً کم مواد و محصولات، معمولاً دو انبار مواد اولیه و محصول                         
تکافوی نیازهای واحد را می نماید    . در بعضی واحدها با توجه به حجم کار ممکن است انبار قطعات نیز یش بینی              

شود و یا اینکه کلیه وظایف این بخشها به یک انبار کلی محول شود.

به طور معمول وظایف زیر به انبار مواد اولیه محول می شود:

    وظایف دیگری نیز از قبیل صورت برداری و گزارش وضعیت موجودیها به منظور تهیه گزارشات مالی شرکت                     
و همچنین سفارش خرید مواد اولیه و قطعات مورد نیاز نیز به این بخش محول می گردد                . طراحی انبار محصول  
با توجه به تنوع کمتر اقلام انبار شده نسبت به انبار مواد راحتتر می باشد ولی با توجه به وظایف این بخش مثل                      
تحویل گرفتن و مراقبت از کالای ساخته شده، بسته بندی و ارسال محصولات و تهیه گزارشات و اسناد لازم در                    

مورد ورود و خروج اقلام، اهمیت این بخش نیز کاملاً مشهود است.

2-  انبارکردن قطعات خریداری شده که در انتظار ورود به جریان تولید هستند.
3- انبارکردن لوازم یدکی و دیگر قطعات مورد استفاده.

1- انبارکردن مواد خام که در انتظار ورود به جریان تولید هستند.

    لذا طراحی انبارها باید به گونه ای باشد که علاوه بر تأمین فضای کافی برای موارد فوق از هدر رفتن سرمایه                         
. با توجه به موارد فوق و دوره های سفارش انبارها،             برای احداث انبار و نگهداری موجودی جلوگیری شود          

محاسبات طراحی انبارهای این واحد در ادامه بیان می گردد.

   صرف نظر از آن که انبارها مجزا یا تلفیق شده باشند، وظایف هر انبار مشخص شده و مسئول انبار                      (یا مسئول 
هر انبار) درمحدوده وظایف تعیین شده عمل می کند.

3-9-2  مساحت انبارها
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عنوانردیف
مساحت 

سرپوشیده
(m2)

مساحت
فضای باز

(m2)
130تأسیسات برق1
810تأسیسات آب2
020تأسیسات  سوخت3
200تأسیسات گرمایش4
100سایرتأسیسات5
200تعمیرگاه6

7130

موتورخانه شوفاژ

مخزن ذخیره آب
تاسیسات گاز

ترازو 400 کیلوگرمی/کمپرسور 400 لیتری برای ماشین لمینت

   به منظور ذخیره مواد اولیه مورد نیاز طرح، لازم است تا با توجه به میزان مصرف سالیانه، دوره سفارش گذاری                     
و انبارداری هر یک از مواد اولیه و نحوه قرار دادن آنها در انبار، مساحت انبارش هر یک از آنها محاسبه گردد                        .
این فضا با توجه به نوع ماده و شرایط نگهداری آن می تواند در فضای مسقف و یا در فضای باز صورت پذیرد                         .
بنابراین در جدول   (13-3) ، پس از بررسی هر یک از موارد فوق، با توجه به فضای لازم جهت راهروها، مانور و                   
گسترش آتی انبار، جمع بدست آمده از مساحتهای انبارش تمامی مواد اولیه، در ضریب مانوری ضرب و سپس                   

در انتهای جدول مساحت انبار مواد اولیه محاسبه گردیده است.

3-9-2-1  انبار مواد اولیه

3-9-3 مساحت تأسیسات و تعمیرگاه

   همچنین در این واحد به منظور انجام تعمیرات جزئی و اتفاقی، مساحت                   20 متر مربع به منظور احداث      
تعمیرگاه اختصاص می یابد.

جدول (15-3)  برآورد مساحت تأسیسات

جمع

 با توجه به تأسیسات مورد نیاز این واحد شامل تأسیسات برق، آب، سوخت و                …، مساحت مورد نیاز درجدول    
(3-15) برآورد شده است.

3-9-2-2  انبار محصول
. در این جدول پس از محاسبه فضای           فضای مورد نیاز انبار محصول در جدول            (14-3) برآورد شده است    
خالص انبار مورد نیاز، با اعمال ضریبی به منظور در نظر گرفتن فضای مانور مورد نیاز داخل انبار و گسترش                       

آتی، مساحت مورد نیاز انبار محصول محاسبه شده است.

تابلوی برق دیزل ژنراتور 

تعمیرات جزئی و اتفاقی دستکاهها

ملاحظات
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مساحت (m2)نام بخش

40,0
40,0
15,0
150,0 جمع کل مساحت بخشها

   با توجه به آزمایشهای قید شده در بخش            (3-3) و تجهیزات آزمایشگاهی مورد نیاز این واحد و همچنین با          
... در این واحد، آزمایشگاهی به مساحت        20 متر مربع   در نظر گرفتن حجم کار روزانه آزمایشگاه، پرسنل و            

مورد نیاز می باشد. 

3-9-5 مساحت ساختمانهای اداری، رفاهی وخدماتی

3-9-4 مساحت آزمایشگاه

نگهبانی و سرایداری
سالن غذاخوری و نمازخانه

رفاهی و بهداشتی

55,0ساختمانهای اداری و خدماتی

   در بخشهای قبل فضای مورد نیاز برای بخشهای تولیدی و بخشهای سرویس دهنده به تولید                      (مثل انبارها، 
تأسیسات ، تعمیرگاه و     …) مورد توجه قرارگرفت  . از آنجائی که سرویسهای دیگرکارخانه مثل بخشهای اداری،        
رفاهی و خدماتی نیز در ایفای وظایف واحد، نقش عمده ای دارند، لازم است فضای مورد نیاز این بخشها نیز به                     
طریق مناسبی برآورد شود   . بخشهای اداری به منظورهای مختلف مثل اداره کارخانه، ارائه سرویس به کارکنان ،             
. درصنایع … درکارخانه ها احداث می شوند      ارائه سرویس به مشتریان و طرفهای قرارداد تأمین مواد و                
ساختمانهای اداری متمرکز و معمولاً در معرض دید یعنی درقسمت جلوی اولین ساختمان بعد از در ورودی                    
. سایر سرویسها نیز در محلی مناسب که دسترسی استفاده کنندگان را میسر سازد مستقر                  کارخانه می باشند 

می شوند .

   در محاسبه مساحت مورد نیاز بخشهای اداری، برای اتاق مدیر واحد             20 مترمربع، به ازای هر مهندس      15 متر 
. همچنین برای ساختمان نگهبانی و       مربع و به ازای هر کارمند اداری          10 مترمربع تخصیص یافته است      
سرایداری  40 مترمربع منظور می گردد   . محاسبه مساحت بخشهای دیگر و جمع بندی محاسبات فوق بر اساس           

تعداد پرسنل تولیدی و غیرتولیدی واحد در جدول (16-3) درج گردیده است.

جدول (16-3) برآورد مساحت ساختمانهای اداری، رفاهی وخدماتی
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0,0
0
0

   برای محاسبه اجزاء ساختمان و محوطه سازی لازم است مساحت کل مورد نیاز بخشهای تولیدی، خدمات                     
تولید (انبارها، تأسیسات ، تعمیرگاه   )، اداری، رفاهی و   … محاسبه شوند . بر اساس محاسبات بخشهای قبل ، این      

مساحتها درجدول (17-3) جمع بندی شده است.

مساحت زمین
خاکبرداری وتسطیح

30 849 جمع کل مساحت بخشها
   برای برآورد مساحت زمین مورد نیاز واحد، جمع مساحت ساختمانها  و فضای باز در عدد                    2 ضرب می گردد  .
این ضریب برطبق اصول و استانداردهای طراحی کارخانه به منظور تأمین محوطه سازی، راهروها و خیابان                    

کشی، گسترش آتی و… تعیین گردیده است.

   پس از محاسبه زمین مورد نیاز، مساحت بخشهای مختلف محوطه سازی به صورت زیر برآورد می گردند:

مساحت سرپوشیدهنام بخش
(m2)

مساحت فضای باز
(m2)

3-9-6 مساحت زمین، ساختمان و محوطه سازی

خیابان کشی وپارکینگ
فضای سبز
دیوارکشی

1800
1100
200
300
360

انبار

آزمایشگاه

298,0
310
150
71
20

تولید

جدول(17-3) مساحت ساختمان ها

نام بخش
جدول (18-3) مساحت اجزای محوطه سازی

(m2)مساحت موردنیاز

   به منظور روشنایی محوطه نیز به ازای هر هشتاد مترمربع یک چراغ پایه بلند درنظر گرفته می شود                     . بر این 
اساس تعداد چراغهای محوطه 7 عدد برآورد می شود.

   معادل مجموع زیربنای ساختمانها، پارکینگ ، خیابان کشی و فضای باز مورد نیاز خاک برداری و تسطیح در                     
. برای خیابان کشی و پارکینگ    20 درصد مساحت  زمین و برای فضای سبز نیز            40 درصد  نظرگرفته می شود 
مساحت زمین در نظرگرفته می شود    . مساحت حصارکشی نیز با محاسبه طول حصارکشی و ارتفاع دیوار بدست           
می آید. حصارکشی کارخانه به ارتفاع      2 متر می باشد که یک متر پایین آن از جنس آجر و سیمان و بالای آن                

نرده آهنی می باشد. جمع بندی برآورد مساحتهای فوق درجدول(18-3) درج شده است.

تأسیسات و تعمیرگاه
اداری، رفاهی وخدماتی

0
30
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واحدمقدار
900دو مورد فویل آلومینیوم و کاغذ گریس پروف با یکدیگر محاسبه شده اند.181 تن6تن361فویل آلومینیوم1
268000 تن6تن536,1کاغذ گریس پروف2
00مساحت مورد نیاز در قسمت سایر منظور شده است41 تن6تن82,5واکس3
00مساحت مورد نیاز در قسمت سایر منظور شده است26 تن6تن51,6لاک4
00مساحت مورد نیاز در قسمت سایر منظور شده است0 تن2تن2,04کاغذ کرافت5

*
300
1200
2400

واحدمقدار
83200 تن1تن1000لفافه با پایه آلومینیوم1

200

50,00

مساحت 20 متر مربع پیش بینی می گردد

جدول (13-3) برآورد مساحت انبار مواد اولیه

توضیحاتمیزان انبارداری
مساحت 

سرپوشیده 
(m2) انبارش

مساحت فضای 
(m2) باز  انبارش

میزان مصرف سالیانه
نام مواد اولیهردیف

دوره
انبارداری 

(ماه)

جمع مساحت خالص مواد اولیه
مساحت کل انبار مواد اولیه با اعمال ضریب مانور جریان مواد وگسترش آتی (2)

مساحت اختصاص داده شده به سایر مواد اولیه مورد نیاز واحد

جدول(14-3) برآورد مساحت انبار محصول

مساحت 
سرپوشیده 

(m2) انبارش

مساحت فضای 
(m2) باز  انبارش نام تولیداتردیف

دورهمیزان تولید سالیانه
انبارداری 

(ماه)

جمع مساحت خالص تولیدات

مساحت کل انبار محصول با اعمال ضریب مانور جریان مواد وگسترش آتی (2,5)

توضیحاتمیزان انبارداری
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•اخذ مجوزهای مربوطه از ادارات ذیربط1

••تهیه زمین و انعقاد قرارداد آب و برق2

••سفارش ساخت و خرید ماشین آلات3

••سفارش ساخت و خرید تأسیسات4

••••••اجرای عملیات ساختمان و محوطه سازی5

••••••نصب و راه اندازی ماشین آلات و تأسیسات6

••تولید نمونه آزمایشی7

•اخذ پروانه بهره برداری8

یف
رد

بنابراین ضرورت دارد مجری پروژه با دید جامعی حجم هرکدام از فعالیتها از مرحله تحقیقات اولیه و انتخاب مشاور                   
تا مرحله بهره برداری واحد صنعتی را برآورد نماید و زمان مناسب برای هر فعالیت را پیش بینی کند.

سپس با شناخت روابط پیش نیازی فعالیتها زمان شروع و خاتمه فعالیتها را طوری برنامه ریزی کندکه بتواند در                      
مدت تعیین شده پروژه را تحویل دهد، چرا که تأخیر در اجرای پروژه در برخی موارد باعث وارد نمودن خساراتی                       

خواهد شد که جبران آن بسیار سخت می باشد.

. احداث یکی از ارکان مهم اجرای پروژه ها که ضامن موفقیت پروژه می باشد، برنامه ریزی دوران اجرای پروژه است                  
واحدهای صنعتی نیز از این قاعده مستثنی نیست.

در این برنامه فعالیتهای اساسی اجرای پروژه با اخذ مجوزهای مختلف از ادارات ذیربط شروع شده و به اخذ پروانه                      
بهره  برداری ختم می شود  . زمان انجام هریک از فعالیتها نیز با توجه به حجم فعالیتها و مشکلات احتمالی در اتمام به                

موقع فعالیت تخمین زده می شود.

سال اولشرح عملیات

زمان بندی فعالیتها ضمن سازماندهی فعالیتها و قاعده مندکردن آنها باعث مدیریت بهتر و تخصیص به موقع منابع                  
می گردد. به این منظور اولین قدم ، شکستن یک پروژه به فعالیتهای اساسی است که انجام به موقع آنها باعث                        

خاتمه موفقیت آمیز پروژه می گردد.

از جمله این مشکلات می توان به مقررات اداری اخذ مجوز، مشکلات سفارش ماشین آلات و مشکلات راه اندازی                     
آزمایشی و… اشاره کرد.

لذا با توجه به ویژگیهای این صنعت ، برنامه ریزی زمان بندی           (نمودارگانت) اجرای طرح درشکل   (4-3) نشان داده 
شده است.

شکل (4-3) نمودار زمان بندی اجرای پروژه

10-3 زمان بندی اجرای پروژه

سال دوم
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مقدمه
به منظور تعیین میزان سوددهی و شاخصهای اقتصادی طرح، ابتدا لازم است بررسی های مالی که                      
مشتمل بر برآورد هزینه ها     (کل هزینه های سرمایه ای ، هزینه های مواد اولیه، تعمیرات و نگهداری ،               
بالاسری کارخانه ، استهلاک   ) و تنظیم جداول مالی می باشد، صورت گیرد      . به منظور تعیین وضعیت مالی    
نیز می بایست جداول سود و زیان، گردش وجوه نقدی و ترازنامه طرح برای دوره معین                         (5 سال )
. این جداول باید همزمان و هماهنگ تکمیل گردند زیرا در آنها ارقام مشترکی                پیش بینی وتنظیم گردد  

وجود دارند که نیاز به همترازی خواهند داشت
 تجزیه و تحلیل وضعیت مالی طرح ایجاب می نماید تا پاره ای از نسبتها و شاخصهای اقتصادی مطرح در                   
صنعت نیز محاسبه شوند تا بر مبنای میزان مطلوبیت هر یک از آنها             (که به شرایط خاص هرکشور مرتبط     

می باشد)، دیدگاه کامل و جامعی نسبت به برآوردهای مالی، اقتصادی و مبانی آنها حاصل گردد.
دراین فصل براساس برآوردهای فنی به عمل آمده، با ارائه معیارهای محاسبه هر یک از موارد برآورد                      
سرمایه ثابت و در گردش و توضیح پیرامون هر یک ، هزینه های ثابت و متغیر طرح، پیش بینی و قیمت                     
. سپس مهمترین شاخصهای مالی و       تمام شده و همچنین سود سالیانه طرح محاسبه گردیده است              
. در پیوست طرح، محاسبات فنی و مالی طرح انجام شده و به              اقتصادی طرح مورد بررسی قرارگرفته اند    
دنبال آن جداول سود و زیان، گردش وجوه نقدی و ترازنامه طرح آمده است و همچنین با توجه به                         

شاخصهای اقتصادی محاسبه شده، توجیه پذیر بودن طرح مشخص می شود.
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: 1-1- برنامه تولید سالیانه

واحد

تن

1- اطلاعات مربوط به سرمایه درگردش و برآورد آن: 

سالیانه براساس ظرفیت

اسمی (میلیون ریال)
تولیدات

محاسبات و بررسیهای مالی این فصل براساس شرایط عملکرد واحد که تعیین شده است انجام می شود                 .
خلاصه این اطلاعات درجدول (1) مشاهده می گردد.

جدول (1) شرایط عملکرد واحد

1000 لفافه با پایه آلومینیوم

کل ارزش تولیدات قیمت عمده فروشی
هر واحد
(هزارریال)

ظرفیت سالیانه

40000,0 40000,0

40000,0جمع کل تولیدات سالیانه:
تعداد روز کاری در این واحد 270 روز در سال می باشد که در 1 نوبت کاری 7,5 ساعته در روز به فعالیت مشغول می باشد. 

در این قسمت بر اساس محاسبات و بررسی های فنی به عمل آمده ، هزینه های مربوط به سرمایه                         
درگردش واحد، ازجمله مقدار و هزینه مواد اولیه مصرفی، تأمین انواع انرژی              (آب ، برق، سوخت و    …)،

خدمات نیروی انسانی (حقوق، مزایا و بیمه کارکنان) و سایر موارد برآورد خواهند شد.
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2-1 - مقدار و ارزش مواد اولیه مصرفی:

(هزاردلار)(میلیون ریال)(دلار)واحدمقدار
43700,01577,6تن361

18400,0986,4تن536,1
1437,50,0118,6تن82,5
1897,50,097,9تن51,6
029,40,0تن2,04

1,097,3
30,42877,8

مواد اولیه مورد نیاز طرح و مقادیر هر یک از آنها به تفکیک محاسبه شده است و قیمتهای مواد اولیه                        
براساس استعلام ازشرکتهای معتبر داخلی و بازارهای عمده فروشی تعیین گردیده است                 .جدول (2)

برآورد هزینه تأمین مواد اولیه اصلی واحد را نشان می دهد.

جدول (2) برآورد هزینه تأمین مواد اولیه مصرفی

جمع کل ارزش سالانه مواداولیه

ارزش سالیانه

26794,0جمع کل ارزش سالانه مواد مصرفی (هر دلار 9300 ریال) :

ارزش
(ریال)

سایرمواد اولیه غیر مذکور 3,5 درصد

فویل آلومینیوم
0کاغذ گریس پروف

واکس
لاک

کاغذ کرافت

نام مواد مصرفی
مصرف سالیانه

0
0

14400000

0
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: 3-1 - هزینه های تأمین  انواع  انرژی  مورد نیاز 

واحد
مگاوات ساعت

مترمکعب
هزارمترمکعب

مترمکعب
لیتر

مترمکعب

جدول (3) هزینه های تأمین  انواع  انرژی  مورد نیاز
هزینه کل  (میلیون ریال)

31,6170000

انواع انرژی مورد نیاز شامل آب ، برق و سوخت می باشند که مقادیر مورد نیاز هر یک از آنها محاسبه                        
گردیده است . بهای واحد هر یک از انواع انرژی برمبنای آخرین نرخ های اعلام شده از سوی وزارتخانه های              
مربوطه تعیین گشته و بر مبنای آن هزینه مربوط به آنها محاسبه شده است             . نتایج این اطلاعات درجدول   

(3) قابل مشاهده می باشد.

برق
آب خام

73,0
بهای واحد (ریال)مصرف سالیانه

200000
1000

گازطبیعی
گازوئیل

بنزین
نفت سیاه(مازوت)

30000021,9
945,01,3 1350

8,1
16200,0

0,0
جمع

5,4

0
46,4

1,6
16,2
0,0

شرح
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: 4-1 - هزینه خدمات نیروی انسانی

تعداد

1
1
1
5
8
1
2
1
20

جدول (4) هزینه های  خدمات نیروی  انسانی
متوسط حقوق

ماهانه 
(هزار ریال)

برآورد تعداد نیروی انسانی مورد نیاز در رده  های مختلف، انجام گردیده است و مبنای محاسبه حقوق                    
. بر اساس مبانی فوق، کلیه برآوردهای نیروی         ماهیانه هریک از پرسنل نیز معیارهای متداوال می باشد         
انسانی مورد نیاز و هزینه های مربوط به حقوق و مزایای سالیانه هر یک از آنها و جمع کل هزینه های                        
. لازم به ذکر است جهت برآورد نسبتاً دقیق از پاداش و عیدی و اضافه کاری                    مزبور، تعیین می گردند  
. همچنین بر اساس مصوبات     احتمالی ، محاسبه حقوق سالیانه بر مبنای        14 ماه درسال انجام می گیرد     
سازمان بیمه تأمین اجتماعی     23% ازکل حقوق پرسنل، به عنوان حق بیمه تأمین اجتماعی           (شامل بیمه 
خدمات درمانی، بیمه از کارافتادگی، بیمه بازنشستگی و بیمه بیکاری            )، هزینه بیمه سهم کارفرما می        
) چکیده این محاسبات را نشان       . جدول  (4 باشدکه باید به مجموع حقوق پرداخت شده اضافه گردد            

می دهد.

شرح

77,0

حقوق و مزایای  سالیانه (14 ماه) 
(میلیون ریال)

مدیر
مهندس
تکنسین

5500
4400
3300

تعداد کل کارکنان
اضافه کار پرسنل تولیدی و تکنیسنهای فنی

کارگر ماهر

جمع حقوق و دستمزد سالیانه کارکنان

تکنیسین فنی (تعمیرگاه، تاسیسات و …)

کارمندان اداری و مالی
نگهبان، کارگر ساده و خدمات

2500

1900

61,6
46,2

175,0

0,0

224,0

26,6

46,2
61,6

718,2

هزینه رفت و آمد کارکنان ( هر نفر 3000,0 هزار ریال)
جمع کل حقوق و مزایای سالیانه

 حق بیمه کارکنان ( هر نفر 23,0 درصد)

2000کارگر غیر ماهر
3300
2200

165,2
60,0

943,4
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: 5-1 - جمع بندی اجزاء و برآورد سرمایه درگردش

ج) انرژی مورد نیاز:

د) هزینه  های فروش:

هـ) سایرهزینه  ها:

(هزاردلار)
0,0

1065,9
0,0
0,0
0,0
53,3

1119,210689,5

100
68
68
20

جمع کل سرمایه درگردش
13,4

280,9
سایر هزینه های جاری ( 5,0 ) درصد

11,7
14,814,8

509,1
هزینه های فروش

5,1
0,0

235,9

455,1
9912,9
235,9
11,7

تأمین مواد اولیه داخلی
تأمین مواد اولیه خارجی
حقوق و مزایای کارکنان

انواع انرژی مورد نیاز

جمع (میلیون ریال) (میلیون ریال)
ارزش کل

تعداد روزهای کاریشرح

جدول (5) جمع اقلام سرمایه درگردش

هزینه مواد اولیه و قطعات مصرفی واحد برای یک دوره سفارش               (مواد داخلی  45 روز کاری و مواد     
خارجی 100 روز کاری )  به عنوان بخشی از سرمایه در گردش منظور می شود.

سرمایه درگردش طرح، براساس محاسبه مواد و انرژی مورد نیاز و همچنین پرسنل واحد مطابق الگوی                  
ذیل انجام می شود: 

معــــادل 68 روز کاری محاسبه و در برآورد        ) 0,25 ســال هزینه حقوق و دستمزد کارکنان به مدت
سرمایه در گردش منظور می شود.

68 روز کاری واحد، به عنوان بخش دیگری از سرمایه در گردش در                   هزینه تأمین انرژی مورد نیاز
محاسبات منظور می گردد.

20 روز واحد ، قسمت دیگری از سرمایه در گردش را تشکیل می دهد               . لازم به ذکر   هزینه های فروش
0,5 درصد ارزش فروش سالیانه می باشد. است که هزینه های فروش

در خاتمه برای افزایش قابلیت اطمینان محاسبات و کاهش ریسک احتمالی ،                5 درصد موارد فوق به     
. جمع اقلام  جمع حاصله اضافه می شود تا موارد احتمالی که درنظر گرفته نشده است، جبران شود                    

ارائه گردیده است. (5) سرمایه در گردش در جدول

الف) مواد اولیه و قطعات مورد نیاز:

ب) حقوق و دستمزد کارکنان:
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: 2 - اطلاعات مربوط به سرمایه ثابت و برآورد آن

با گذشت زمان،سرمایه های ثابت به استثنای زمین         (منظور زمینی است که برای احداث ساختمان مورد        
استفاده قرارمی گیرد )، قابلیت بهره دهی خود را از دست می دهند        . بدین لحاظ بهای تمام شده این قبیل       
دارایی ها، باید در طی عمر مفیدشان ، به طور منظم به تدریج به حساب هزینه منظور گردد                  . این کاهش 
تدریجی بهای تمام شده،    ‹‹استهلاک›› خوانده می شود . ارزش قابل بازیافت دارایی مستهلک شده درتاریخ      
خروج ازخدمت، ارزش اسقاطی خوانده می شود     . مازاد بهای تمام شده نسبت به ارزش اسقاط دارایی ثابت،         
نشان دهنده مبلغی است که باید طی دوره عمرمفید دارایی به عنوان هزینه استهلاک درحسابها منظور                  

شود.

منظور از سرمایه ثابت، آن گروه از دارایی های متعلق به واحد صنعتی است که ماهیتی نسبتاً ثابت یا                      
. به دائمی دارند و به منظور استفاده درجریان عملیات جاری شرکت و نه برای فروش، نگهداری می شوند                 

سرمایه ثابت، دارایی های سرمایه ای یا دارایی بلند مدت نیز اطلاق می گردد.
از اجزاء تشکیل دهنده سرمایه ثابت می توان دستگاهها و تجهیزات خط تولید، تأسیسات زیربنایی، زمین                
، ساختمان و محوطه سازی، وسائط نقلیه، اثاثیه و لوازم اداری، هزینه های قبل از بهره  برداری و                 … را نام 
برد. گرچه هیچ معیاری برای حداقل طول عمر لازم جهت شمول یک دارایی درطبقه سرمایه ثابت وجود                
ندارد، اما این قبیل دارایی ها باید بیش ازیک سال دوام داشته باشند، زیرا هزینه های پرداخت شده برای                   

اقلامی که هرساله ازبین می روند، جزء هزینه های تولید سالیانه محسوب می شود.
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 عمرردیف
 مفید
(سال)

 ارزش
 اسقاط
(درصد)

 درصد
 استهلاک
 نسبت به
قیمت کل

11030%7%
21010%9%
31030%7%
42030%3.50%
5510%18%
610_10%
710_10%
85_20% هزینه های قبل از بهره برداری

ساختمان
اثاثه و لوازم اداری- رفاهی

هزینه های پیش بینی نشده
سرمایه ثابت غیرمذکور

شرح

ماشین آلات اصلی
تأسیسات عمومی

وسائط نقلیه

چنانچه ارزش اسقاط درمقایسه با بهای تمام شده دارایی، قابل توجه نباشد، درمحاسبه استهلاک می توان               
از آن صرف نظرکرد    .روشهای مختلفی برای محاسبه هزینه استهلاک وجود دارد که متداول ترین آن               
،محاسبه هزینه استهلاک به روش خطی است      . در این روش که در این طرح از آن استفاده می شود مازاد            
بهای تمام شده دارایی نسبت به ارزش اسقاط، به طور مساوی درطول دوره عمر آن تقسیم می شود و هر                   
ساله این مقدار به حساب هزینه های استهلاک منظورمی شود         . با در نظر گرفتن این اصل، ارزش اسقاط،        

عمر مفید و درصد استهلاک موارد مختلف طرح به شرح جدول زیر محاسبه شده است.

درادامه، اجزاء سرمایه گذاری ثابت طرح با توجه به برآوردهای فنی محاسبه خواهد شد.
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: 1-2 - هزینه ماشین آلات و تجهیزات خط تولید

5 درصد از کل هزینه های تامین تجهیزات برآورد می شود.  هزینه نصب و راه اندازی به صورت
بر اساس مبانی فوق و استعلام به عمل آمده درخصوص هر یک از ماشین آلات و تجهیزات خط تولید،                     

هزینه تأمین آنها درجدول (6) ارائه شده است.

هزینه ماشین آلات و تجهیزات به کاررفته درخط تولید          (اعم از داخلی یا خارجی    ) بر اساس استعلام های   
به عمل آمده از شرکتهای معتبر، برآورد گردیده است که علاوه بر نرخهای ارائه شده از سوی این                          
… صرف خواهد شد که شامل مواردی همچون         سازندگان، هزینه هایی نیز جهت نصب و راه اندازی و          
نصب و راه اندازی، حمل و نقل، لوله کشی، برق کشی، عایق کاری، فونداسیون، ابزار دقیق، ساختار فلزی،                 

رنگ کاری و غیره می باشند.
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(هزاردلار)(میلیون ریال)(دلار)
15692500,0569,3
1805000,080,5
100,00,0
100,00,0

130,00,0
6,532,5
6,532,5

997,1---- 
1140,1714,8

دستگاه برش
بخش بسته بندی

 سایر موارد غیر مذکور ( 5 درصد موارد فوق )
هزینه نصب (5 درصد موارد فوق )

هزینه های داخلی خرید خارجی ( 15  درصد بخش ارزی )
جمع ارزش ماشین آلات و تجهیزات  اصلی

0
0تجهیزات تولید جانبی

(هزارریال)
ارزش کل برآورد ارزش هر دستگاه

تعدادنام ماشین آلات و تجهیزات

جدول (6) هزینه های تأمین ماشین آلات و تجهیزات خط تولید

0دستگاه لمینت
0

ماشین آلات و تجهیزات تعمیرگاه و آزمایشگاه 
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: 2-2 - هزینه تجهیزات وتأسیسات عمومی

جدول (7) هزینه تجهیزات و تأسیسات عمومی

بر اساس تجهیزات و تأسیسات برآوردشده  و قیمتهای استعلام شده برای هریک، سرمایه گذاری مورد نیاز               
این تأسیسات درجدول (7) برآورد شده است.

دیگ بخار

کیلووات

                           گازوئیل
                           مازوت

تأسیسات گرمایش ساختمانها
تأسیسات سرمایش و تهویه ساختمانها

                           گاز طبیعی

0,0

مترمکعب در ساعت
مترمکعب

سیستم چرخش روغن داغ
اطفاء حریق
هوای فشرده
تصفیه پساب

مگاژول بر ساعت

45,0
18,0

مترمربع
مترمربع

مترمکعب در ساعت
مترمکعب در ساعت

تن در ساعت
0,0

برجهای خنک کننده

مترمکعب
0,0
0,0

تأمین سوخت مورد نیاز:

0,0
2,0

ا  ر ز    ش      کل  (میلیون ریال) واحد

58,0

عنوان
71,5تأمین برق از شبکه سراسری

سایرتأسیسات اضافی غیرمذکور

مقدار
55,0
60,0
4,2

15,6

ندارد
فاضلاب انسانی

ندارد

برق اضطراری توسط دیزل ژنراتور
ایجاد تأسیسات لازم جهت تأمین آب

468,0
0,0

کیلووات
مترمکعب در روز

0,0
0,0
0,0
0,0
3,6
0,0

10,0
0,0
3,0
0,0

0,0
468,0

0,0
تصفیه شیمیایی آب(بدون املاح)

باسکول

108,0

سیستم ارتباطی تلفن

تعداد 9 کپسول آتش نشانی

جمع ارزش تأسیسات عمومــی

دو خط
ترازو 400 کیلوگرمی/کمپرسور 400 لیتری 

319,1
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: 3-2 - هزینه زمین، ساختمان و محوطه سازی

0600,00,0انبارهای غیرمسقف
0400,00,0سالن تولید غیرمسقف

2000,0

110,0
190,0

0,0

2000,0

مجموع  کل  سرمایه گذاری ساختمان  و محوطه سازی
مساحت  و هزینه  های  زمین  مورد نیاز

زمین

447,0
465,0
40,0

142,0

1,2
90,0

158,4
3,9

71

2000,0
55
95

2000,0

7

1500,0
298
310

55,0
سرمایه گذاری ساختمان و محوطه سازی

سردخانه

آزمایشگاه
تأسیسات و تعمیرگاه

ساختمانهای اداری
ساختمانهای  رفاهی ،  سرایداری  و …

دیوارکشی
چراغهای محوطه (به عدد)

20

4500,0

1800100,0

0

180,0

1702,5

انبارهای مسقف

هزینه واحد (هزارریال)مقدار (مترمربع)شرح

1100

سالن تولید مسقف

50,0
6,0

300,0
440,0
550,0
1500,0

200
300
360

خاکبرداری و تسطیح
خیابان کشی و پارکینگ

فضای سبز

هزینه کل (میلیون ریال)

هزینه خرید زمین و هزینه  های محوطه سازی         (خاکبرداری وتسطیح، خیابان کشی و پارکینگ، فضای       
) ونیز هزینه های ساختمان سازی    (سالن سبز، دیوارکشی و چراغهای پایه بلند برای روشنایی محوطه            
تولید، انبارها، تعمیرگاه، تأسیسات وآزمایشگاه، ساختمانهای اداری و سایر موارد          ) تماماً براساس قیمتهای  
. مقادیر مورد نیاز برای هریک از موارد فوق          اخذ شده برای شرایط محل احداث واحد محاسبه می گردد          

تعیین گردیده است و درجدول (8) جمع بندی هزینه های این اقلام ارائه گردیده است.

برآورد هزینه های زمین، محوطه سازی و ساختمان سازی (8) جدول
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4-2 - هزینه وسائط نقلیه عمومی و وسایل حمل و نقل: 

5-2- هزینه لوازم و اثاثیه اداری و رفاهی:

1
0

100,0
0,0
0,0

275,0
سایر موارد 

لیفتراک     برقی ( 1تن /2 تنی/  3تنی)

80,0

جمع سرمایه گذاری مورد نیاز برای وسائط نقلیه

100,0
0,0
0,0

275,0
0,0

455,0
0,0

لیفتراک  گازوئیلی  (2 تنی /3 تنی)

کامیون (4 تنی/ 10 تنی)

اتومبیل سواری
وانت 2 تنی

1

0
0

1

بهای واحد(میلیون ریال) تعداد نوع وسیله
80,0

بهای کل (میلیون ریال)

با توجه به حجم امور اداری و نیز وسایل رفاهی موردنیاز ، در این واحد تولیدی،                 200 میلیون ریال بابت   
تهیه اثاثیه و لوازم اداری، رفاهی و ... در نظر گرفته می شود.

جدول (9) هزینه وسایل نقلیه عمومی و حمل و نقل

. فهرست ، تعداد، مبانی محاسبه قیمتها و نیز           تعداد و انواع وسایل مورد نیاز واحد تعیین شده است             
مجموع مربوط به کل وسائط نقلیه عمومی و حمل و نقل درجدول (9) ذکرگردیده است.
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: 6-2- هزینه های قبل از بهره برداری

این هزینه ها   0 درصد میزان وام بانکی می باشد که در این طرح معادل هشتاد درصد سرمایه در گردش                 
منظور می گردد.

جمع بندی هزینه های قبل از بهره برداری درجدول (10) ارائه شده است.

هزینه های قبل از بهره  برداری به ترتیب زیر محاسبه و در سرمایه گذاری ثابت کارخانه منظور می گردد. 

… معادل 0,1% و بابت  بابت هزینه مطالعات مقدماتی و تهیه طرح توجیهی و جواز تاسیس واحد و                 
% سرمایه گذاری ثابت منظور   دریافـت مجــوزهــای  لازم جهت تاسیس  و ثبت  شـرکت معادل                0,2

می گردد.

جهت آموزش پرسنل معادل     50 روز حقوق و مزایای پرداختی و به منظور راه اندازی و بهره برداری                  
آزمایشی ، هزینه 5 روز مواد اولیه و انرژی مصرفی در نظر گرفته می شود.

ماهانه 2,5 میلیون ریال و برای مدت بیست ماه در نظر گرفته می شود           . مدت اجرای طرح دو سال در نظر      
گرفته شده است.

ه) هزینه های پیش بینی نشده:
10,0 درصد اقلام فوق الذکر به منظور سایر موارد پیش بینی نشده قبل از بهره برداری در نظر گرفته 

می شود. 

الف) هزینه های مطالعات اولیه:

ب) هزینه ثبت قراردادها و تسهیلات مالی:

ج) هزینه های مربوط به آموزش مقدماتی، راه اندازی و بهره برداری آزمایشی:

د) هزینه های جاری دوره اجرای طرح:
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0,0

0,0

0,0 جمع

626,3

71,2

782,9

11,80,0
23,6
50,0

0,0
0,0

جدول (10) هزینه های قبل  از بهره برداری
(هزاردلار) (میلیون ریال) شرح

هزینه مطالعات مقدماتی، تهیه طرح اجرایی و …. ( 0,1درصد )
هزینه های تاسیس شرکت و دریافت مجوزهای مختلف(0,2درصد )

هزینه های جاری در دوره اجرای طرح
هزینه های آموزش ، راه اندازی و بهره برداری آزمایشی

هزینه های مربوط به دریافت تسهیلات بانکی و سایر هزینه های 
قبل ازبهره برداری ( 10درصد )
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7-2 - جمع بندی اجزاء و برآورد سرمایه ثابت:

سرمایه گذاری ثابت غیرمذکور

ماشین آلات و تجهیزات تولید
319,10,0319,1
455,0

739,8

455,0
180,0

1702,5
200,0
372,4

0,0
782,9

11799,6

25,0
0,0

180,0

0,0

اثاثیه و لوازم اداری- رفاهی

0,0
782,9

4919,5

هزینه های پیش بینی نشده  ( 3,5 ) درصد 

هزینه های قبل از بهره برداری 
جمع کل سرمایه گذاری ثابت

تجهیزات و تأسیسات عمومی
وسائط نقلیه 

زمین
ساختمان و محوطه سازی

ارزش کل

1702,5
200,0

714,8

0,0
0,0
0,0
0,0

جدول (11) جمع بندی اجزاء و برآورد سرمایه ثابت

جمع (میلیون ریال) (هزاردلار) (میلیون ریال)
شرح

1140,17787,7

139,9

جمع بندی اجزاء سرمایه ثابت درجدول      (11) ارائه شده است    .این رقم کل سرمایه گذاری ثابت مورد نیاز      
جهت احداث واحد را تعیین می کند.
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3 - کل سرمایه  گذاری:

: 4 - هزینه های تولید

739,8
1119,2
1859,0

11799,6
10689,5
22489,1

سرمایه ثابت
سرمایه درگردش

جمع سرمایه گذاری کل

4919,5
280,9
5200,4

شرح
ارزش کل

جمع (میلیون ریال)(هزاردلار)(میلیون ریال)

باتوجه به مقادیرسرمایه گذاری ثابت و درگردش محاسبه شده،کل سرمایه گذاری این طرح مطابق                    
جدول(12) برآورد می گردد.

جدول (12) برآورد سرمایه گذاری

برای تولید هرمحصول علاوه برسرمایه گذاری مورد نیازجهت احداث و راه اندازی واحد، هزینه هایی نیز                 
باید به صورت سالیانه و درطول دوره فعالیت واحد منظور کرد           . این هزینه ها شامل اقلامی مانند حقوق       
کارکنان، تأمین انرژی و   … می  باشند . در این بخش هزینه های ثابت و متغیر برآورد می شود تا بتوان بر             

اساس آن نسبت به تهیه ترازهای مالی طرح و محاسبه شاخص های مالی و اقتصادی اقدام نمود.
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1-4 - هزینه های ثابت

85
20
100
10

15

100

3,7

جمع هزینه های تولید

895,2
54,0

801,90,0801,9
9,30,09,3

61,6

1821,9

52,5

2,0

0,0
58,2

69,0
23,6

304,7
2219,2

58,2
69,00,0
23,60,0

304,7
1677,8

406,5
19,6

43,3

1280,6
هزینه های عملیاتی

هزینه تسهیلات دریافتی
جمع کل هزینه های ثابت

هزینه بیمه کارخانه ( 0,2 ) درصد

هزینه استهلاک
هزینه تعمیر و نگهداری

هزینه های پیش بینی نشده تولید ( 3,5 ) درصد

درصد
(ثابت/کل) شرح

حقوق و مزایای کارکنان
انواع انرژی

جمع (میلیون ریال) (هزاردلار)(میلیون ریال)
ارزش کل

هزینه  های ثابت، مخارجی است که با تغییرسطح تولید، تغییرنمی کند          . هرچند با به صفر رسیدن میزان      
تولید  (تعطیلی کارخانه ) بعضی ازاقلام هزینه ثابت نیزحذف می شوند ولی در تجزیه و تحلیلهای مالی با              
. از بارزترین  توجه به کوتاه مدت بودن وقفه فوق، می توان فرض کرد که این هزینه ها وجود دارند                      
. بعضی از اقلام    مثالهای چنین هزینه هایی هزینه بیمه کارخانه و هزینه تسهیلات دریافتی می باشند                
هزینه ای نیز کاملاً ثابت نیستند ولی تا حدودی ماهیت ثابت دارند           . به عنوان مثال هزینه حقوق کارکنان      
دفتر مرکزی و اداری واحد بستگی به میزان تولید ندارد         . همچنین باتغییرات جزئی در مقدار تولید، هزینه      
. لذا برای در نظرگرفتن چنین استقلالی ،         85 درصد هزینه حقوق    حقوق پرسنل تولیدی نیز ثابت است      
. بنابراین برای تفکیک چنین بخشهایی، درصدی از این           کارکنان به عنوان هزینه ثابت منظور می شود        
هزینه ها به عنوان هزینه ثابت در نظرگرفته می شود         . در جدول   (13) اجزاء هزینه ثابت این واحد ارائه و       
جمع بندی شده است   . درستون درصد این جدول، تعیین شده است که ماهیت ثبات این هزینه وحدود              

استقلال آن از میزان تولید چه مقداری است.
جدول (13) برآورد هزینه های ثابت
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2-4 - هزینه های متغیر

100
15
80
90

هزینه تولید غیر مذکور

85
28810,2 789,4 3013,0جمع کل هزینه های متغیر

961,1
0,0

28419,2
391,0

0,0
3013,0

0,0
398,4

0,0
0,0
33,3
101,9

0,0

391,0 هزینه های عملیاتی 

هزینه های پیش بینی نشده تولید ( 3,5 ) درصد

جمع هزینه های تولید

141,5

175,9
13,5

30,42877,826794,0

485,5هزینه تعمیر و نگهداری 

حقوق و مزایای کارکنان
انواع انرژی

141,5
37,1 37,1

مواد اولیه و قطعات

جدول (14)  برآورد هزینه های متغیر

درصدشرح
(متغیر/کل)

ارزش کل
جمع (میلیون ریال)(هزاردلار)(میلیون ریال)

. به عنوان مثال هرچه     هزینه های متغیر اقلامی از هزینه هستندکه با تغییرسطح تولید، تغییر می یابند              
. در این بخش نیز بعضی اقلام نسبت به           مقدار تولید بیشتر شود، مواد اولیه بیشتری مورد نیاز است            
ظرفیت تولید تغییر می کند، ولی بستگی آن        100% نمی باشد. به عنوان مثال با افزایش یا کاهش تولید در        
حدود کم، هزینه حقوق کارکنان تغییر نمی کند، ولی  در صورتی که افزایش تولید، منجر به اضافه کاری                  
شود، هزینه حقوق افزایش می یابد و یا اگر تولید از سطح خاصی کمتر شود ، به کاهش پرسنل منجر                       
. به این منظور   15 درصد از هزینه حقوق کارکنان به عنوان هزینه           می شود و حقوق نیزکاهش می یابد     
متغیر منظور می شود  . در سایر موارد نیز درصدی از اقلام هزینه ای به این بخش اختصاص داده می شود               .

جدول (14) اقلام هزینه متغیر واحد را همراه با درصد وابستگی آن به تغییرات نشان می دهد.
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5- قیمت تمام شده محصول

31029400ریال

6 - صورتهای مالی و شاخص های اقتصادی طرح:

= قیمت تمام شده

789,4
2467,2

3013,0
3071,2

58,2 هزینه ثابت
هزینه متغیر

جمع کل هزینه های سالیانه 

کلیه محاسبات صورتهای مالی    (مشتمل بر سود و زیان و گردش وجوه نقدی و         …) برای زمان اجرای یک   
ساله طرح و طی     5 ساله اول بهره برداری و نیز تعاریف ومحاسبات شاخص های اقتصادی طرح به                   

طورکامل توسط نرم افزارکامپیوتری انجام گرفته است. 

2219,2
28810,2
31029,4

1677,8

شرح
هزینه های سالیانه

جمع (میلیون ریال)(هزاردلار)(میلیون ریال)

با محاسبه هزینه های ثابت و متغیر طرح ،کل هزینه های طرح مطابق جدول(15) جمع بندی می گردد. 

جدول (15) برآورد کل هزینه های سالیانه

با توجه به ظرفیت اسمی واحد، قیمت تمام شده محصول برابر است با :
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7 - ارزیابی مالی و اقتصادی طرح:

ردیف
158,4 % 
236,7 % 
327,7 % 
419,8 % 
5
6
775 % 
864,4 % 

مقدار شرح

درصد کارکنان تولید به کل کارکنان
نسبت سود و زیان ویژه به سرمایه نقدی

2 سال و 6 ماه

درصد سهم منابع داخلی 
درصد تولید در نقطه سر به سر

سالهای برگشت سرمایه
590سرمایه گذاری ثابت سرانه (میلیون ریال)

نرخ بازده داخلی طرح
درصد ارزش افزوده بر مبنای هزینه تولید

نتایج محاسبات کامپیوتری صورتهای مالی و شاخص  های اقتصادی طرح حاکی از سودآوری طرح بوده و                
عمدتاً می توان به شاخص های اصلی آن از قبیل نرخ بازده داخلی، میزان تولید در نقطه سربه سر، سالهای                 
برگشت سرمایه و نسبت سود و زیان ویژه به سرمایه نقدی تاکید نمود که دلیل قاطعی بر توجیه پذیری                    
و پایداری اقتصادی طرح و وجود اطمینان کافی درسرمایه گذاری برای احداث اینگونه واحدها می باشد                .

درجدول (16) این شاخص ها ارائه شده اند.
جدول (16) شاخصهای   مالی  و اقتصادی طرح
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