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فصل اول -  بررسي بازار

  نام  و کاربرد محصول 

منبع  توان  الکتروشيميايي يا باتري   ،  وسيله ايست  که انرژي  آزاد شده  از واکنش شيميايي  را  مستقيما  به  الکتريسيته تبديل مي کند .  باتريها  دو کاربرد اصلي دارند  : اول  از همه اينکه  منابع توان  الکتريکي پرتابل  مي باشد . نمونه هاي شناخته شده امروزي  اين  نوع  کاربردها  شامل  گستره اي  از سلولهاي  دکمه اي  کوچک  که  در ساعتهاي  الکتريکي  استفاده  مي شوند  تا  باتريهاي  سرب -  اسيدي  ،  براي  راه  اندازي  ،  روشنايي   و  توليد  جرقه  در وسائط  نقليه  با  موتور هاي  احتراق  داخلي  است .
کاربرد  دوم  آنها  که  احتمالا  طي  بيست  سال  آينده  اهميت  بيشتري  خواهد  يافت  ، قابليت  بعضي  سيستم  هاي  الکتروشيميايي  در ذخيره  انرژي  الکتريکي  است ،  که از طريق  يک منبع  خارجي  تامين  مي شود  .

واژه   ((  باتري ))   در اصل ،  در مورد  گروهي  از (( سلولها ))  با  آرايش  سري يا  موازي  بکار  مي رفت  اما  اکنون  به  يک  سلول  منفرد  يا  گروهي   از  سلولها  اتلاق  مي شود .

دو  واژه  ديگر  که  بي نياز از توضيح  نمي باشند ،  سلول  ((  اوليه  ))  و  (( ثانويه ))  هستند . سيستم  اوليه  سيستمي  است  که  عمر مفيدش  وقتي  تمام  مي شود  که  واکنشگر هاي  آن  با پروسه  دشارژ ،  مصرف شده  باشند  .  بر خلاف  آن  ،  سيستم  ثانويه ، هنگامي  قادر  به شارژ  يا  دشارژ  مي شود  که  واکنشگر هاي  آن  مصرف  شده  باشد .

ساير  واژه هايي   که  گاهي  جهت توصيف  اين  سيستم  ها  بکار مي روند ،  نظير  انباره  ، باتري ذخيره  کننده  ، باتري قابل  شارژ  و غيره  مي باشند .

تا کنون  بخش  اعظم  صنعت  باتري سازي  جهان در اختصاص  سلول هاي  آبي  ((  سرب – اسيدي  ))  بوده  است  که  علت  اين  چيرگي  ،  ترکيب عواملي  همچون  هزينه پايين ، انطباق پذيري و برگشت پذيري عالي  از نظر سيستم  الکتروشيميايي  مي باشد . باتري هاي  سرب – اسيدي   به  دو صورت منابع  توان پرتابل  و نيز ساکن  ،  مصرف  وسيعي  دارند . از جمله  مصارف پرتابل  مي توان  به کشش  و  خدمات  مربوط  به  وسايط  نقليه  و از جمله  کاربردهاي  ساکن  به منابع  اضطراري  کوچک  تا  سيستم هاي  تراز بندي  بار ،  اشاره  نمود .

انواع  باتري هاي  سرب  -  اسيدي  :

· باتري هاي  SLI 
· باتري هاي  صنعتي  (  کششي  و ساکن  )
· باتري هاي  پرتابل آب بندي  شده  کوچک
· باتري هاي  SLI    

همانطور که  همگي  مي دانند  از اين باتري ها  براي  راه اندازي موتور هاي احتراق  داخلي  اتومبيل ها  و  براي  تامين  انرژي  الکتريکي  قطعات  برقي  در زماني  که  موتور در حال کار نيست  ،  استفاده  مي گردد.  سهم  عمده  باتريهاي  سرب -  اسيدي   در سالهاي  اخير ،  به  افزايش  تعداد خودروها   و   وسائط   حمل و نقل  ،  در سطح  جهان  مربوط  مي شود .  حدود  80  درصد  از تمام  باتري هاي   سرب – اسيدي  به  تامين  اين   بازار  بر مي گردد . 

1   تعريف  ويژگي ها   و مشخصات  محصول 
هر محصول  ويژگي ها  و مشخصات  خاصي  دارد  که  پيش  از هر گونه  بررسي  فني  و مالي  طرح  ، لازم  است  اين خصوصيات  به  درستي  شناخته  شود  .  شناخت  صحيح  مشخصات  و  انواع  محصول  بدون  ترديد  راهنمايي  مناسبي  جهت  تصميم  گيري هاي  لازم  در انتخاب  روش  و عمليات  توليد  و  محاسبات  بعدي  ، مورد نياز خواهد  بود . در اين  ارتباط  يکي  از  موثر ترين  روش هاي  قابل  استفاده  ،  بکار گيري  استاندارد هاي مدون  ملي و جهاني  هر يک  از محصولات  مي باشد  علاوه بر اين  جهت  بررسي  بازار ، لازم  است  شماره  تعرفه  گمرکي  محصولات  نيز مشخص  گردد  تا  درباره  روند  واردات  و  صادرات  محصول  و مقررات  آن  شناخت  لازم  حاصل  گردد .

1-4   طبقه  بندي   محصول  

باتري ها  بسته  به  نوع  کاربرد  آنها  و  ميزان  آمپراژ  مورد  نياز  به انواع  زير طبقه  بندي  مي شوند :

جدول  1-1  طبقه بندي  بر حسب  آمپراژ
	نوع باتري
	آمپراژ  مورد  نياز

	سبک 
	45 A
	50 A
	55 A
	60 A
	65 A
	70 A
	77 A
	88 A

	سنگين
	120 A
	150 A
	160 A
	165 A
	170 A
	180 A
	190 A
	200 A


مشخصات  فني  محصول 

      
مشخصات  فني  باتري  با  توجه  به  ميزان  آمپراژ و نوع  آنها  با  يکديگر  متفاوت  مي باشد .
براي نمونه  مشخصات  فني  باتري 2    AH-L   55    (  مورد استفاده در پژو پرشيا  ،  آردي  ،  سمند ،  دوو ،  پروتون  )  به  شرح  زير  است  :
جدول 2-1  مشخصات  فني
	مشخصات فني
	ابعاد
	وزن ( kg  )

	
	طول (mm )
	عرض (mm )
	ارتفاع (mm )
	0.5+- 11
	0.5 +- 13

	
	241
	175
	186،2
	بدون الکتروليت
	با  الکتروليت


بسته  بندي  محصول 

بسته  بندي  يکي  از عوامل  مهم  و کليدي  در امر توليد  محصول است  که  در مرحله  نهايي  توليد  قرار دارد . بسته  بندي  به  عنوان  يکي  از آلترناتيو هاي  مؤثر  بر فروش  محصول  و  بازاريابي  آن  ،  بايستي  در اکثر صنايع  مورد  توجه  قرار گيرد .
بسته  بندي  ،  آخرين  مرحله  فرآيند  مونتاژ باتريهاست  که  بطور مفصل  در  فصل  2  شرح  داده  خواهد  شد .

    شماره  تعرفه  گمرکي  مواد  اوليه  و محصول 

در داد  و ستد هاي  بين المللي  ،  جهت  کد گذاري  کالا  در امر صادرات  و  واردات  و  تعيين  حقوق  گمرکي  و سود  بازرگاني  ،  بيشتر از  دو نوع  طبقه بندي  استفاده  مي شود .  يکي  از اين  طبقه  بندي ها  ،  نام  گذاري  بروکسل  و  ديگر طبقه  بندي  مرکز  استاندارد  تجارت بين المللي  است . روش طبقه  بندي  مورد استفاده در  بازار خارجي  ايران  ،  طبقه بندي  بروکسل و ديگري  طبقه  بندي  مرکز استاندارد  تجارت بين المللي  مي باشد .
جدول  3-1  شماره  تعرفه  هاي  گمرکي 

	نام کالا / قطعه
	تعرفه گمرکي 
	حقوق پايه
	سود بازرگاني 

	باتري
	8507،10
	4
	36

	پليت يا صفحه
	8507،1090
	4
	16

	جدا کننده (عايق)
	3920،1090
	4
	36


استاندارد  محصول 


جهت جلب اعتماد مصرف  کنندگان  محصول  توليدي و نيز  رعايت  کليه  نکات  مربوط  به کنترل  کيفيت  محصول  ،  توجه  به  استاندارد هاي  موجود ضروري  است  . بطور کلي  در  مورد هر محصول  استاندارد هاي  مختلفي  وجود  دارد .
باتري ها  بر اساس  اندازه  جعبه ها  با  حروف  L 6 , L 5 , L 4 , L 3 , L 2 , L 1    تيپ بندي  مي شوند  که اين  اندازه ها يک  استاندارد جهاني  براي جعبه هاي باتري هاي  مختلف  مي باشد ،  هر چه  عدد بزرگتر  مي شود ،  ابعاد  باتري نيز بزرگتر  مي شود . البته  نامگذاري ها يي  غير از  LX  نيز  وجود  دارد که  مورد  استفاده  باتري هاي  سنگين  مي باشد .
نمونه اي از استاندارد هاي  DIN  آلمان و   JIS  ژاپن  در  جدول آمده  است :
جدول 4-1 استاندارد هاي  بين المللي محصول

	موارد مصرف
	ارتفاع
	عرض
	طول
	ظرفيت 

اسمي 


	شمارهJIS
	شمارهDIN

	
	mm
	Ah 


	
	

	دوو ماتيز ، سيتروئن
	225
	128
	195
	35
	Z40 NS
	54012

	رنو، سپند ، pk
	175
	175
	208
	40
	
	54459

	اپل کورسا
، پژو(205،306106،206( ،گلف ، لانچيا
	190
	175
	208
	44
	
	

	زانتيا ، پرايد ،تويوتا( کراون ) ، ميتسوبيشي ( لانسر)
	190
	175
	245
	50
	
	55066

	پژو پرشيا، آردي ،سمند،دوو(سيلو) ،پروتون
	190
	175
	245
	55
	
	55559

	پيکان،مزدا323،نيسان(وانت،زامياد،پاترول)

جيپ ، روور( پاژن ، لندرور)

تويوتا ( کرسيدا ،هايس )  ، اپل ( وکترا )
	190
	175
	278
	60
	
	56079

	
	225

	175
	260

	60
	Z50N
	

	بي ام و (535،525 ) ، سيتروئن
مرسدس(500،300،280 ، ون) ،اپل (امگا)
	190
	175
	278
	65
	
	56518

56538

	پژو( 405، پرشيا) ،تويوتا(هايس ،لنکروز)
شورلت نوا،پاترول
 ،پاژرو،فيات،سيتروئن مرسدس
 (300،250،220،200،190 ( 

پژو (605 ،505، 305 )
	190

	175
	278
	70
	
	57017

	ميني بوس ، بنز 508، کاميونت 508ميني بوس هيوندا و اويکو
	190
	175
	313
	77
	
	57748


بررسي  بازار 

ويژگي  هاي بازار  محصول  و  سهم  قابل  کسب  يک واحد  توليدي  در بازار  مصرف  کالا ،  در 

تصميم  گيري  براي  احداث  واحد مزبور و  انتخاب  ظرفيت  آن نقش عمده  را  ايفا  مي نمايد . در اين  ارتباط  مهمترين  پارامتر هاي  قابل  بررسي  ،  پتانسيل توليد  موجود  و آتي  کشور ،  ميزان  مصرف بازار  ،  ميزان  واردات  و  صادرات محصولات ، کانون هاي  مصرف و چگونگي  رشد آنها  مي باشد 
   تاريخچه  بازار  در ايران 
از سال  1338  با توجه  به  نياز  مبرم  نيروهاي  مسلح  و  ناوگان  ترابري  کشور به باتري  ،  قرارداد  توليد  باتري هاي  استارتر  با  شرکت  ولهلم هاگن  آلمان  منعقد  شد  .  اجراي  پروژه  چهار سال  طول  کشيد و از سال 1342  توليد  رسمي  باتري هاي  سرب – اسيدي  در شرکت  سهامي  باتري  سازي  نيرو  ( صنايع  صدر فعلي )  آغاز شد .
بنابر اين  از  ابتداي  تاسيس  شرکت  تا  اواسط  دهه  هفتاد  ،  باتري سازي  نيرو  تنها   تامين  کننده  بازار انحصاري  باتري کشور بود که  با  شروع  فعاليت  بخش خصوصي  در  اواخر دهه  هفتاد و همچنين آزاد شدن  ورود باتري  ، اين  بازار از يک  حالت  کاملا انحصاري  به يک بازار  رقابتي ، در حال گسترش  است .  در حال حاضر 6 شرکت  توليد  کننده  باتري  در کشور فعاليت  مي کنند و سهمي  از بازار  کشور را به خود  اختصاص  داده اند . با  وجود تامين باتري مورد  نياز کشور توسط  توليد کنندگان  داخلي  ، واردات  بي رويه  باتري هاي  خارجي  از سال 1380  به شدت افزايش  يافته  و باعث از دست  رفتن  بخشي  از سهم  بازار توليد کنندگان  داخلي شده است .
  بررسي  روند  مصرف 
با  توجه به ميزان  اتومبيل هاي  موجود  در کشور  و همچنين  رشد  افزايش  توليدات  کارخانجات  خودرو سازي  کشور در سال هاي  اخير  مي توان  روند  مصرف  باتري  را پيش بيني  نمود . در اين قسمت  با  در نظر گرفتن  آمار و اطلاعات  توليد  خودرو هاي داخلي  کارخانجات  مختلف  ،  در سال هاي  گذشته  و  برنامه هاي  توليد  آنها  در سالهاي  آتي  ، روند  مصرف  اين محصول  را  بررسي  خواهيم  کرد. 
کليه  اطلاعات  و آمار توليد  انواع  خودرو هاي داخلي  از ابتداي  توليد  تا  يکماهه  اول  سال  1383  و  همچنين  پيش بيني  توليد  انواع  خودرو هاي  داخلي  ، طبق  مستندات  موجود  در وزارت  صنايع  و  معادن  در جدول زير آمده است :

جدول  5-1  آمار  توليد  و  واردات  انواع  سواري  از ابتداي  توليد

	گروه محصول(سواري)
	نام  محصول
	سال 80
	سال 81
	سال 82
	يک ماهه

سال 83
	آمار از ابتداي
توليد تا کنون



	نام  شرکت
	
	
	
	
	
	

	ايران  خودرو
	سواري  پيکان
	128467
	145238
	145537
	7923
	1888983

	
	پژو 405
	23269
	11922
	55000
	
	124415

	
	پژو آردي
	29501
	23908
	20315
	
	122332

	
	پژو پارس
	7843
	16940
	23874
	1644
	55609

	
	پژو استيشن
	117
	173
	612
	
	2687

	
	سمند
	1345
	20136
	58179
	2859
	82563

	
	پژو 206
	14511
	32668
	60231
	3132
	110542

	
	پژو  206  اتوماتيک
	
	1902
	334
	
	2236

	
	پژو  405 انژکتوري
	
	28051
	64403
	3029
	95483

	
	پژو آردي انژکتوري
	
	
	34730
	2616
	37346

	پارس خودرو
	سپند
	10576
	12473
	
	
	50159

	
	مونتاژ نسيم و صبا
	1412
	
	4982
	371
	7591

	
	ماکسيما
	208
	2908
	3278
	100
	6494

	
	پي کي 
	
	
	20214
	840
	21154

	زاگرس خودرو
	پروتون  سدان
	
	120
	390
	12
	522

	
	پروتون  هاچ بک
	
	90
	420
	15
	525


ادامه  جدول  5-1  آمار  توليد  و  واردات  انواع  سواري  از ابتداي  توليد

	سايپا
	رنو  5
	
	
	
	
	137617

	
	ژيان
	
	
	
	
	123059

	
	رنو 21
	
	
	
	
	1364

	
	 نسيم و صبا
	81929
	136191
	209263
	10198
	674032

	
	زانتيا
	3370
	3692
	4695
	1
	11758

	کرمان موتور
	دوو ( سي يلو )
	11516
	16554
	3128
	175
	49500

	
	دوو  ( ماتيز )
	4931
	6990
	306
	
	16268

	کيش خودرو
	سيناد  1
	256
	40
	15
	
	

	
	سيناد  2
	
	80
	310
	
	390

	
	سيناد کوپه
	
	3
	2
	
	5

	گروه بهمن
	مزدا 
	1948
	2304
	3309
	89
	9591

	واردات سواري
	انواع  سواري 
	
	
	
	
	354189

	جمع  سواري 
	321199
	462383
	713545
	33004
	3986414


جدول  6-1  آمار توليد و واردات  انواع  وانت از ابتداي توليد 
	گروه محصول(وانت)
	نام  محصول
	سال 80
	سال 81
	سال 82
	يک ماهه

سال 83
	آمار از ابتداي
توليد تا کنون



	نام  شرکت
	
	
	
	
	
	

	ايران خودروا
	پيکان
	20174
	19362
	27201
	
	317289

	زامياد
	نيسان زاميادي
	19280
	25176
	32028
	1379
	292582

	سايپا
	نيسان
	
	
	
	
	94084

	  گروه بهمن

	مزدا 1000
	
	
	
	
	54525

	
	مزدا  1800
	
	
	
	
	1499

	
	مزدا  1600
	
	
	
	
	101913

	
	مزدا دو کابين
	2063
	2444
	2032
	
	14367

	
	مزدا 2000
	2058
	3428
	3409
	330
	12056

	واردات  وانت
	انواع  وانت 
	
	
	
	
	220444

	جمع  وانت 
	43575
	50410
	64670
	1709
	1108759


جدول 7-1  آمار توليد انواع  سواري  و وانت  دو ديفرانسيل از ابتداي توليد
	گروه محصول 

 (دو ديفرانسيل )
	نام  محصول
	سال 80
	سال 81
	سال 82
	يک ماهه

سال 83
	آمار از ابتداي
توليد تا کنون



	پارس خودرو
	جيپ صحرا
	62
	50
	
	
	11898

	
	وانت سيمرغ
	
	
	
	
	23306

	
	پاترول
	1382
	703
	57
	
	61552

	
	جيپ استيشن آهو
	
	
	
	
	17588

	
	جيپ شهباز کالاسکه اي
	
	
	
	
	17474

	
	جيپ آمبولانس آهو
	
	
	
	
	832

	
	جيپ شهباز کروکي
	
	
	
	
	10570

	
	نيسان سافاري
	
	354
	176
	
	530

	
	وانت دو ديفرانسيل
	3280
	3414
	2625
	100
	9419

	
	نيسان رونيز
	
	213
	2397
	90
	

	
	سرانزا
	
	
	426
	90
	516

	زرين خودرو فتح
	وانت تک کابين سهند
	400
	408
	
	
	1408

	
	وانت دو کابين الوند
	260
	67
	
	
	327

	مرتب
	سواري پاژن
	337
	688
	517
	2
	56846

	
	وانت پاژن نيم تن
	
	
	
	
	14072


	
	وانت پاژن
	22
	12
	223
	7
	10874

	
	موسو
	
	
	852
	57
	909



ادامه 
جدول 7-1  آمار توليد انواع  سواري  و وانت  دو ديفرانسيل از ابتداي توليد

	واردات سواري
	سواري دو ديفرانسيل 
	
	
	
	
	29685

	واردات وانت
	وانت دو ديفرانسيل
	
	
	
	
	21782

	جمع  دو ديفرانسيل
	5743
	5999
	7273
	346
	292378


جدول  8-1  پيش بيني برنامه توليد انواع خودرو هاي داخلي در سال 84

	گروه محصول (سواري)
	نام محصول
	پيش بيني  توليد

سال 84



	نام شرکت
	
	

	ايران  خودرو
	پژو آردي
	85000

	
	پژو 206
	110000

	
	سمند
	110000

	
	پژو 405
	150000

	
	پژو پارس
	40000

	پارس  خودرو


	PK
	24500

	
	ماکسيما
	2200

	
	نسيم و صبا
	30000

	خودرو سازان  بم
	فولکس واگن گل
	10000

	خودرو سازان راين
	هيونداي  ورنا
	12000

	
	هيونداي  اونته
	3000

	خودرو سازان  مديران
	ماتيز 2
	10000



ادامه  
جدول  8-1  پيش بيني برنامه توليد انواع خودرو هاي داخلي در سال 84
	زاگرس خودرو
	پروتون  سدان
	1200

	
	پروتون  هاچ بک
	1500

	سايپا
	زانتيا
	14000

	
	نسيم  و صبا
	260000

	
	ريو
	8000

	کيش  خودرو
	سيناد  2
	2000

	گروه  بهمن
	سواري  مزدا
	5000

	جمع  سواري 
	878400

	گروه محصول 
	نام محصول
	پيش بيني  توليد

سال 84



	نام شرکت
	
	

	ايران خودرو
	وانت
	30000

	زامياد
	وانت  نيسان
	45000

	گروه بهمن
	وانت مزدا 2000
	12000

	پارس  خودرو
	نيسان  رونيز
	2500

	
	پيکاپ
	3150

	زرين  خودرو
	تويوتا
	1200

	
	جيپ تويوتا
	250

	گروه بهمن
	پاجرو
	1500


ادامه  
جدول  8-1  پيش بيني برنامه توليد انواع خودرو هاي داخلي در سال 84
	مرتب 
	موسو
	800

	
	سواري  پاژن
	300

	
	وانت  پاژن
	200

	جمع  وانت  و  دو ديفرانسيل 
	96900


بررسي  روند  واردات  و صادرات 
طبق  آمار بدست  آمده  از وزارت  بازرگاني  ،  واردات  باتري  ،  در سالهاي  اخير  روندي  افزايشي  داشته  که  اين خود  باعث  از دست  دادن  سهمي  از بازار  باتري  کشور خواهد  شد . با وجود  افزايش  ظرفيت  توليد  باتري  کشور ، صادراتي  براي  اين  محصول  در سالهاي  اخير صورت  نگرفته است .
آمار واردات  باتري  خودرو (  سرب – اسيدي  )  و مبدا  آن  در سال 82  طبق مستندات  وزارت  صنايع و معادن  کشور،  به شرح  ذيل  مي باشد :

جدول 9-1  آمار واردات  باتري هاي  سرب – اسيدي براي  راه اندازي موتورهاي پيستوني
	نام کشور
	تعداد
	ارزش  ريالي
	ارزش دلاري

	آلمان
	9844
	1962231411
	247756

	امارات
	33680
	4036986548
	509718

	اندونزي
	2443
	2444240141
	308616

	ايتاليا
	3945
	421847051
	53264

	تايوان
	19774
	270097034
	34104

	تايلند
	2687
	1665128285
	210243

	ترکيه
	12320
	897604306
	113334

	کره
	35254
	2985133090
	376910

	چين
	50801
	6759937832
	853527

	سوئد
	1840
	1191197980
	150403

	فرانسه
	48746
	5745623145
	754544

	جمع واردات
	221334
	28380026823
	3612419


بررسي  قيمت  فروش  محصول  مشابه
پارامتر هاي  مختلفي  بر قيمت  فروش  محصول  موثر خواهند  بود  که  برخي  از پارامتر هاي مهم  در زير شرح  داده  شده است :
1- قيمت  مواد اوليه  مصرفي  که  يکي  از مهمترين  هزينه هاي  متغيير توليد  مي باشد  و  نقش عمده اي  را  در تعيين  قيمت  تمام  شده  محصول  دارد .
2-منطقه  جغرافيايي  احداث  واحد  به  خصوص  از  لحاظ  دسترسي  به  منابع  تامين  مواد  اوليه  و  کانونهاي  مصرف  محصول  ، هزينه هاي  مربوط  را تحت تاثير قرار  خواهد داد  .
3-نوع  تکنولوژي  مورد  استفاده  از طريق تاثير بر سرمايه گذاري ، کيفيت محصول توليد شده و ميزان ضايعات  و ..... بر قيمت  فروش  محصول  موثر خواهد بود .
4-هزينه  نيروي  انساني  مورد  نياز ،  تاثير مستقيم در هزينه هاي متغيير توليد  و قيمت  تمام  شده محصول  دارد .
5-ظرفيت  توليد  واحد  بر روي  قيمت  فروش  محصول  موثر است  به  اين  ترتيب که  افزايش  ظرفيت توليد از طريق  سرشکن نمودن  هزينه هاي  سربار ، باعث  کاهش قيمت  تمام  شده  محصول  مي گردد .
با توجه  به  نکات فوق ،  قيمت  فروش  محصول  توليد  شده  علاوه  بر اينکه  مي بايست  هزينه هاي  توليد  را  تامين  نمايند ، بايد  تا  حدي  باشد  که  بتوان  سهمي  از  بازار  را  بدست  آورد .  همچنين  در صورتي  که  صادرات  محصول توليدي  مد  نظر قرار  گيرد  ،  به  نحوي  باشد  که  رقابت  با  توليد کنندگان  خارجي  امکان پذير  باشد .

متوسط  قيمت  باتري هاي  سرب -  اسيدي  MF ) )  با  آمپراژ هاي  (  50  آمپر ،  55  آمپر ،  60  آمپر  )  داخلي  حدود  251100  رال  مي باشد .

معرفي   بعضي  از  شرکتهايي  که  در حال  حاضر  مشغول  به  توليد  باتري هاي  سرب  -  اسيدي  خودرو هستند :

در داخل  کشور 6  شرکت  توليد  کننده  باتري هاي  سرب – اسيدي  وجود  دارد  که  نام  و ظرفيت  ساليانه  آنها  طبق  مستندات  وزارت  صنايع و معادن  ،  در زير آمده است  :

جدول  10-1  شرکت هاي توليد کننده  باتري  کشور

	نام  واحد


	نام محصول
	ظرفيت 
ساليانه
	شهرستان

	  شرکت باتري سازي آران نيرو
	
	80000
	جلفا

	شرکت باتري خودرو آذر باتري (مرتاض)
	
	50000
	اروميه

	شرکت نيرو گستران خراسان
	ولتا
	150000
	مشهد

	شرکت برنا باتري
	برنا
	400000
	اصفهان

	شرکت توان باتري نخستين
	اتميک
	270000
	اصفهان

	شرکت باتري نيرو
	صبا
	700000
	تهران

	جمع  باتري هاي  توليدي  در سال
	1650000
	


لازم  به ذکر است  که  شرکت هاي توان  باتري نخستين ،  نيرو و برنا  باتري  ،  از شرکت هاي  اصلي  و عمده  توليد  باتري  محسوب  مي شوند و سه  شرکت  ديگر از  توليد  کنندگان  غير عمده اين  محصول   مي باشند  .
نتيجه  گيري   
با  توجه  به  نوع  محصول  و کاربرد  آن  ،  بازار  اين  محصول  براي  واحد  توليدي  به  دو  قسمت  تقسيم  خواهد  شد  :
·  سهم  بازار  (  خودروهاي  موجود  در  کشور و  ساير  موارد  کاربرد  )
با  توجه  با  اينکه  عمر  مفيد باتري ها  طبق  آمار  و  تجربيات  بدست  آمده  ،  حدودا   2  سال  مي باشد  ،  بنابر اين  سهم  عمده  اي  از  بازار  شرکت هاي توليد  کننده  باتري  را  خودرو هاي  در حال  کار  داخل  کشور  تشکيل  مي دهند  که  تقريبا  حدود  70  درصد  مي باشد .  البته  موارد  کاربرد  ديگر باتري ها  در سيستم هاي  پشتيباني  مراکزي مثل  مخابرات  ،  بانکها  و .... مي باشند  .

سهم  خودرو ساز
يکي  ديگر  از مشتريان عمده  محصول  باتري  ،  کارخانجات  خودرو سازي  داخل  کشور مي باشند . با توجه  به سياست  شرکت هاي  خودروساز ،  مبني  بر تدارک  نياز هاي  خود  از  چندين  توليد کننده  باتري  ،  هر  شرکت  مي تواند  سهم  قابل  قبولي  در راستاي  همکاري  با  خودرو سازان   به  خود  اختصاص  دهد  که  با  توجه  به  اطلاعات  تخميني  بدست  آمده  از  واحد هاي  مشابه  ،  اين  ميزان  براي  هر  شرکت  توليد  کننده  حدود  30  درصد  يا  کمتر  و  يا  بيشتر  ،  مي باشد .

با توجه  به   آمار  و  اطلاعات  بدست  آمده  از ظرفيت  توليد  ساليانه  شرکت هاي  باتري  سازي 

  کشور  و  افزايش  ميزان  واردات  اين  محصول  در سال هاي  اخير  و  همچنين  بازار  داخلي  اين  محصول مي توان  نتيجه گرفت که احداث واحدي  بدين  منظور ،  توجيه  اقتصادي  دارد. البته  بايد  توجه  داشت  که  امروزه  شاهد  دگرگوني هاي  برجسته  اي  در  فرآيند هاي تجارت  هستيم .  شرکت ها  (  رقبا )  هر  چه  بيشتر  به  دنبال  ارضاي  نيازها  و  خواسته  هاي  مشتريان  خود  هستند  .  در اين  ميان ، فعاليت هاي بازار يابي  ،  نقش اساسي  را  ايفا  مي کنند  سيستم  توزيع  به عنوان  يکي  از عوامل  حياتي  فعاليت هاي  بازاريابي  ،  نقش  موثري  در  ايجاد  مزيت هاي  رقابتي  براي  شرکت  هاي  توليد  کننده  باتري  دارند . لذا  با  برنامه  ريزي  صحيح  و  طراحي  مناسب  شبکه  توزيع  از طريق  نمايندگي  هاي  مجاز اين  واحد  در سراسر  شهرستان هاي کشور  ،  مي توان  سهم  عمده  بازار  مصرفي  داخل  کشور را  به  خود  اختصاص  داد .
   موقيعت  مکاني  واحد
عوامل  موثر  در تعيين  محل  سيستم  عملياتي  :
· ورودي  به  سيستم  ( واحد )
· خروجي  از سيستم  (  واحد )
· مشخصات سيستم  عملياتي 
· قوانين حقوقي  و  مالياتي 
ورودي  سيستم  :  شامل  مواد  اوليه ، نيروي کار و ديگر ورودي ها ست 
خروجي  سيستم  :  خروجي  عمدتا  کالا و خدماتي  است  که  سيستم عرضه  مي کند .

مشخصات  سيستم  عملياتي  :   مانند  نوع  و روش  توليد  ،  تکنولوژي  مورد  استفاده  ،  ميزان  آلوده  سازي  محيط  و امثال  اينها  در  تعيين محل  سازمان موثر مي باشد .

قوانين حقوقي  و مالياتي  :  اين  قوانين  گاهي  اوقات  تاسيس  بعضي  از سيستم ها  را  در مناطق  خاصي  ممنوع  اعلام نموده  است ،  همچنين  قوانين  مالياتي  نيز معافيت هايي  را  براي  برخي  از مناطق  در نظر مي گيرند .

تعيين  موقعيت  مکاني  واحد  شامل  سه  مرحله  مي باشد  :
1-انتخاب  منطقه  :
براي  انتخاب  منطقه  مورد  نظر  بايد  به عوامل  زير توجه  نمود  :

· محل  بازار
· محل  مواد  اوليه
· تسهيلات  حمل  و  نقل
· عرضه  نيروي  کار
1- انتخاب  محدوده  :
انتخاب  محدوده  در داخل  منطقه اي  که  قبلا  تعيين  شده  ،  انجام  مي گيرد . اغلب عوامل موثر  در انتخاب  محدوده ، قابل  کمي  شدن  نمي باشند  .  بنابر اين  بيشتر جنبه  قضاوتي  
به  خود  مي  گيرند  .  اين  عوامل  عبارتند از :

اولويت هاي  مورد  نظر مديريت  ،  رفاه  عمومي  ،  طرز  تلقي  ساکنان  محدوده  و  وجود  
امتيازات خاص  براي  برخي  از محدوده ها .

انتخاب  محل  :
اين  آخرين  مرحله  جايابي  سيستم  عملياتي  مي باشد  .  در تعيين  محل  بايد  به عوامل زير  توجه  داشت .

· اندازه  محل
· مشخصات  و نوع  زمين
· امکان  رفع  مواد  زائد و فضولات  صنعتي 
· تسهيلات  حمل و نقل
· بهاي  زمين
فصل  دوم 
  بررسي  هاي  فني  طرح
   ارائه  روش هاي  مختلف  توليد

امروزه  فرآيند  مونتاژ  باتري  خودرو ،  به صورت  کاملا  ماشيني  صورت  مي گيرد و از تکنولوژي  بالايي  برخوردار مي باشد .  تجهيزات  و ماشين  آلات  خط  مونتاژ  باتري ،  از  ابتدا تا  انتهاي  خط ،  هر يک  وظيفه  خاص  خود  را دارد  و  در انتهاي  اين  خط  ،  محصول باتري به صورت  بسته بندي  شده  خارج مي شود  .
در چند  سال اخير  ،  تکنولوژي  مونتاژ  و  ساخت  اين محصول  بسيار پيشرفت  نموده  و  کشور هاي  مختلفي  با  ارائه  خدمات  و  تکنولوژي در اين  زمينه  با  يکديگر  رقابت  مي کنند .  در اين قسمت  هدف  اصلي  ما  انتخاب  کارا ترين  و  مناسب ترين  تکنولوژي  ،  با  توجه  به  عوامل  مؤثر  بر  آن  مثل  :  سرمايه  ،  ظرفيت هاي  هر  تکنولوژي  ،  کيفيت  و  کارآيي  هر  تکنولوژي  ،  خدمات  و پشتيباني  تکنولوژي ،  ارائه  اطلاعات  و  نقشه هاي  ماشين  آلات و .... مي باشد .
-aانتخاب  بهترين  تکنولوژي
در  جهان  کشور هاي  مثل  آمريکا  ،  ايتاليا ،  آلمان و چين  تکنولوژي  ساخت  و مونتاژ باتري  را  در دست  دارند  که  هر يک  از  اين  تکنولوژِي ها  داراي  ويژگي هاي  خاص  خود  مي باشند.  براي انتخاب  بهترين  تکنولوژي  از  بين  چندين  تکنولوژي  ،  بايستي  همه  عوامل  از قبيل  سرمايه  ،  ظرفيت هاي  هر  تکنولوژي  و  کارآيي  و ... را  مد  نظر  قرار  داد .
با  توجه  به  اينکه  دانش   تکنولوژي  اين  ماشين  آلات  در داخل  کشور وجود  ندارد  و  زمان  در  دسترس  بودن  اين  ماشين  آلات  بسيار حياتي  است  بنابراين  بايستي  تکنولوژي  را  انتخاب  کرد  که  خدمات  و  پشتيباني  آن  و  اطلاعات  و  نقشه هاي  ماشين آلات  توسط  شرکت ارائه  دهنده  تکنولوژي  در اختيار  واحد  توليدي  قرار گيرد .  خط  مونتاژ  باتري  ،  بدليل  چيدمان  محصولي  آن  ،  در صورت  نقص  يکي  از ماشين ها  ،  متوقف شده  تا  نقص  برطرف  شود  به  همين منظور  بايستي  کليه  عوامل  را  در انتخاب  تکنولوژي  مد  نظر قرار داد . بدين  منظور  با  توجه  به  سرمايه  اوليه  خريد  تکنولوژي و  ارزيابي  ايتاليا  را  برگزيده ايم  . 
 به  دليل  اينکه  :
· نسبت  به  خدمات  و  امکانات  ارائه  شده  هزينه  خريد  مناسب تري  دارد .
· خدمات  ،  ارائه  نقشه ها   و  اطلاعات  دستگاه ها  نسبت  به  ساير تکنولوژي ها  در سطح  بالايي  قرار  دارد .
· پشتيباني  اين  تکنولوژي  از سطح  کيفي  مناسبي  برخوردار است  .
· راندمان  و  کارآيي  اين  تکنولوژي  با  توجه  به  ظرفيت  توليدي  اين  واحد  در  سطح  متعادلي  قرار  دارد  .

    تشريح  فرآيند  مونتاژ 
فرآيند  مونتاژ  باتري  خودرو  شامل  11  مرحله  به  شرح  ذيل  مي باشد :

مرحله  اول  :   گروه بندي  پليتها  (  صفحات  )

اين  مرحله  اولين  ايستگاه  کاري  خط  مي باشد  که  ايستگاه  گروه بندي  ناميده  مي شود .   در 
اين  مرحله  پليتهاي  مثبت  توسط   نوار هاي  عايق  (Separators   )   ،  بصورت  کيسه 
اي  عايق بندي  شده  و با  پليتهاي  منفي   به  صورت   موازي  بر حسب  آمپراژ  درخواستي
،  گروه  بندي  مي شود  .

مرحله  دوم   :   ريخته  گري
در  اين  مرحله  پليتهاي  گروه بندي  شده  ،  در دستگاه C.O.S    قرار  مي گيرند  و  پس  ازتنظيم  نحوه  چيدن  پليتها  ،  دستگاه  بوسيله  سرب  مذاب  ،  سر پرچمهاي  پليتها  را  به  هم  
متصل  مي کند .  سپس  اپراتور  اين  پليتهاي  متصل  به  هم  را  در درون  جعبه  باتري  قرار 
داده  و  به  مرحله  بعد  منتقل  مي کند  .  عمل  انتقال  ،  توسط  نوار هاي  غلطکي  صورت  
مي گيرد .  جعبه هاي  باتري  قبل  از  استفاده  در ايستگاه  ريخته  گري  ، در  ايستگاه  پانچ   
توسط   دستگاه  پانچ  ،  بر حسب   اندازه هاي  مورد  نظر  سوراخ  مي شوند  تا  از طريق  اين  

سوراخها  ،  سربهاي  سر  پرچم ها  به  يکديگر  متصل  شوند  .

مرحله  سوم   :   بازرسي  محصول  ايستگاه  ريخته  گري  ( C.O.S   )
در  اين  مرحله  محصول  بر  روي  ريل  انتظار  ،  توسط  اپراتور  بصورت  دستي  و  چشمي  
بازرسي   مي گردد  که  اين  مرحله  نحوه  عملکرد  ايستگاه هاي  گروه بندي  و  ريخته گري  را
از  نظر  کارآيي  و  انجام  صحيح  کار  اپراتور هاي  اين  دو  ايستگاه  مورد  بررسي  قرار مي دهد .
مرحله  چهارم  :  تست  ولتاژ

در  اين  مرحله  ،  باتري  توسط  دستگاه  تست  ولتاژ  با  ولتاژ  25 +_ 900   براي  انواع  
باتري  با  ولتاژ هاي  12 ولت ،  تست  مي گردد  تا  در صورت  وجود  اتصال  کوتاه  در  يک  
گروه  ،  دستگاه  به  صورت  خودکار  ،  محصول  را  از  خط  خارج  (riject   )   مي کند  . 
اين  محصول  توسط  اپراتور  بررسي  و  عيب  و  نقص  آن  برطرف  مي شود  و  مجددا  تست  و به  خط  باز گردانده  مي شود  .

مرحله  پنجم  :  جوش  يا  برق
در اين  مرحله  پس  از تست  ولتاژ ،  سرب  ريخته گري  شده  سر  پرچمها  ،  توسط  دستگاه  ولماتيک    Welmatic ) )   با  آمپراژ  بالا  گرم شده  و  به  سرعت  با  اعمال  فشار  از طريق  
فکها  ،  دو استرپ  را  به  هم  متصل  مي کند  .
مرحله  ششم   :   تزريق  رزين


اين  مرحله  مخصوص  باتري هاي  کاميوني  مي باشد . به  دليل  لرزش  زياد  باتري ها  در کاميون   و  به  منظور  استحکام  جوش  ها ،  دو  لايه  چسب  بر  روي  هر  گروه  (  سلول  )  تزريق  مي گردد .

مرحله  هفتم  :  درب  گذاري
اين  مرحله  به صورت  دستي  انجام  مي شود  . ابتدا  اپراتور کنترل  نهايي  را  بصورت  چشمي بر  روي  باتري  انجام  داده  و در صورت  عدم  تطابق  با  باتري  نمونه  ،  با  گذاشتن  درب  بر  روي  جعبه  باتري  ،  محصول   وارد  مرحله  بعدي مي شود .
مرحله  هشتم  :   پلمپ  حرارتي  

در اين  مرحله  ،  در صورت  سبک  بودن  (  باتري  خودرو هاي سواري  )  ،  دو  عدد  باتري  و  در  صورت  سنگين  بودن  ( باتري کاميوني  )  ،  يک  عدد باتري  وارد  دستگاه مي شود  و درب  باتري  بر روي جعبه  پلمپ  مي گردد .
مرحله  نهم  :  جوش  گاز 

در اين مرحله  باتري هاي  سبک  توسط  دستگاه  و باتري هاي سنگين  به صورت  دستي  ، لبه  بوش  سربي  درب  و قطب باهم  ذوب  شده  و به  شکل  قالب  استوانه  دستگاه  در مي آيد  و جوش کاري  مي شود  .

مرحله  دهم  : تست  هوا

در اين مرحله  باتري ها  طي دو  مرحله  با  فشار  140  ميلي  بار ،  تست  مي شوند  .  اين  تست  بدين  منظور انجام  مي شود  تا  نشت  هواي  بين  دو سلول  مشخص  گردد .  زيرا  اگر هوا  بين  دو  سلول  نشت  کند  در نتيجه  الکتروليت  نيز  بين  دو سلول  باتري  نشت  خواهد  کرد .  در صورت  اخطار ،  دستگاه  محصول  را  به صورت  خود کار  از خط  خارج  مي کند  که  اين  محصول  جز  ضايعات  محسوب  مي شود .

مرحله   يازدهم   :  شماره  زن  حرارتي 

در  اين  مرحله  بر  روي   کليه  باتري ها   به  منظور شناسايي  و در يابي  محصول ،  با  دماي  180  درجه  سانتي  گراد  ،  بر روي درب  باتري  شماره  اي  حک  مي شود  .

مرحله  دوازدهم  :  شيرينگ  يا  بسته  بندي
در اين  مرحله  پس  از قرار دادن  ليبلها   و  بستن   درپوش هاي   باتري ها  ،  از طريق  ريلي  غلتکي  آنها  را  به  داخل  دستگاه  منتقل  مي کنند . محصول  نهايي  پس از خارج  شدن  از  دستگاه   ،  بسته  بندي   براي  انبار شدن ،  بر روي  پالت  ها  چيده  مي شود .
بررسي  ايستگاه  ها  و  شيوه  هاي  کنترل  کيفيت
رشد  و تکامل  صنايع  جهان  تا  حدود  زيادي  مرهون  رقابت  بين  واحد هاي  صنعتي   مي باشد . در اين   راستا  هر  واحد  صنعتي   با  افزايش  کيفيت  محصولات  خود ،  سعي  در کسب  سهم  بيشتري   از  بازار  را دارد .  و اين  روند  به  مرور زمان  باعث  بهبود  کيفيت  محصولات  و در نتيجه  رشد  کيفي  جوامع  صنعتي  شده  است .   کنترل  کيفيت  جهت  تعيين  صحت  عمل   توليد  ،  مطابق  مشخصات  فني  تعين  شده  براي  محصول  انجام  مي گيرد .  اين  عمليات  سبب مي گرد  تا ضمن  جلوگيري  از  توليد  محصولات  معيوب ،  از هدر  رفتن  سرمايه جلو گيري  به عمل آمده  و قيمت  تمام  شده  محصول  کاهش  مي يابد .
به طور  کلي  اهداف  کنترل  کيفيت  را  مي توان  به  صورت  زير  خلاصه  کرد  :

1. حفظ  استاندارد هاي  تعريف شده 
2. تشخيص  و  بهبود  انحرافات  در فرآيند  توليد
3. تشخيص  و بهبود  محصولات  خارج از استاندارد
4. ارزيابي  کارايي  افراد  و ايستگاههاي  کاري  
به  عبارت  ديگر  مي توان  گفت  کنترل  کيفيت  عبارت است  از  اطمينان  از  تهيه  و توليد  کالا  
و خدمات  بر طبق  استاندارد هاي  تامين  شده  و بازرسي   به  عنوان  يکي  از  اجزاي  جدايي  ناپذير  کنترل  کيفيت  به  منظور  شناخت  عيوب  و تهيه  اطلاعات  مورد نياز براي  سيستم  کنترل  کيفي  در همه  واحد هاي  صنعتي  انجام  مي گيرد .

مراحل  بازرسي   کلي  با توجه به  وضعيت  هر صنعت  به  ترتيب  زير مي باشد :


· در مرحله  تحويل مواد  اوليه
· در مرحله آغاز توليد
· قبل از آغاز  عمليات  پر هزينه
· قبل  از  شروع  عمليات  غير قابل  بازگشتچ
· پيش  از آغاز  عملياتي  که  سبب  پوشيده  شدن  عيوب  مي گردد
· در  مرحله  پاياني 
  کنترل   مواد  اوليه  :

· پليتها  :
به  دليل  تهيه  آنها  از  تامين  کننده  خارجي  وصرف  هزينه  حمل و نقل  و طولاني  بودن  مسير انتقال  ،  بايستي   کنترل  دقيقي   بر روي  اين  مواد صورت  گيرد .  چون  پليت هاي  مثبت  و  منفي  نقش  اساسي  را  در يک  باتري  ايفا مي کنند .  در پليت ها  ،  امکان  ريزش  مواد  روي  صفحات  در اثر ضربه  خوردن  و در نتيجه  کاهش  کارايي   و  اثر بخشي  آنها  وجود  دارد  .  به  همين  دليل  بايستي  بر روي  اين  مواد  در کارخانه  ،  در هنگام  تحويل   و  در  ابتداي  خط  مونتاژ  کنترل  کيفيت  دقيقي  صورت  گيرد .
جدا  کننده  ها   (  نوارهاي  عايق  )   :

 جدا  کننده  ها  همانند  پليت ها  چون  از  تامين  کننده  خارجي   خريداري  مي شوند  بايستي  کنترل  دقيقي  بر  روي  آنها  در هر مرحله  از  توليد  صورت  گيرد .  ضخامت  اين  مواد  بسيار  
مهم  است و  کليه  مشخصات  فني  آنها  مثل  عرض  و ضخامت  و شکل  آنها  بايستي  کنترل  
شود  تا  در صورت  نقصي   مثل  پارگي  يا  سوراخ   به  خط  وارد  نشوند  .
جعبه ها  :  

جعبه  ها   بر  طبق  استانداردهاي  جهاني   داراي  ابعاد   و  اندازه هاي  مختلفي  هستند  و براي  رعايت  اين  استاندارد ها  بايستي  کنترل  و  بازرسي  دقيقي  بر  روي  آنها  در هنگام  تحويل  از 
تامين  کننده  ،  انجام  شود  .  مواد  اوليه جعبه  P.P   مي باشد  که  توسط   واحد  خريداري 
شده  و به صورت  قراردادي  ،  توليد  آن  به  پيمانکار  داخلي   واگذار  مي شود .  ضمنا  چون  
ظاهر  بيروني  باتري  همين  جعبه  مي باشد  بايستي  ظرافت  ،  رنگ  و مشخصات  ظاهري   آن
کنترل  و  بازرسي  شود  تا  در صورت  مشاهده  هر گونه  عيب  و يا  اثر  ضربه  به  خط  مونتاژ 
وارد  نشود .  در مورد  درپوش ها  و درب هاي  باتري  نيز  به  همين  شيوه  عمل  مي شود .

· کنترل  در  حين  توليد 
تعدادي  از دستگاه ها  و  ماشين آلات  خط  مونتاژ  باتري  به  گونه ايست  که  کنترل  محصولات  
را به صورت  خودکار  انجام  مي دهد  يعني  پس از تست  آنها  در صورت  مشاهده  نقصي  ،  
باتري  را  به  صورت  خودکار از خط  خارج  (  riject )  مي کنند  سپس  اپراتور  بعد  از  رفع 
نقص  باتري  را  مجددا  به  خط  باز  مي گرداند .  البته  اين  محصول  بسته  به  مرحله  مونتاژ ، 
جزو  دوباره  کاري  يا  ضايعات  محسوب  مي گردد  کنترل  در  حين  توليد  ،  در بعضي   از  
مراحل  به  صورت  چشمي  و دستي   توسط  اپراتور  انجام  مي شود .
اين  بازرسي   و  کنترل  بيشتر  در بين  دو  مرحله  يعني  زمان  انتظار  محصول  براي  رفتن به مرحله بعدي  مونتاژ  صورت  مي گيرد  .
  دستگاه ها  و تجهيزات  خط

به  کار گيري  ماشين  آلات  و دستگاه هاي  مناسب ،  از اساسي  ترين  ارکان  طراحي  واحد هاي  
صنعتي  مي باشد ،  چرا که  انتخاب  ماشين  آلات  مناسب  مي تواند  در بهبود  کيفيت  محصول  و بهينه  سازي  سرمايه گذاري  ،  نقش  موثري  داشته  باشد  .  در اين  بخش  با  توجه  به  تکنولوژي  انتخاب  شده  در فصل  يک  ، پس  از  معرفي  ماشين آلات  خط  مونتاژ  باتري  ،  به  محاسبه  توان  توليدي  آنها  در هر  شيفت  مي پردازيم .
معرفي  دستگاه ها  و  تجهيزات  خط  مونتاژ باتري
خط  مونتاژ  باتري از  ابتدا  تا  انتها  ،  شامل  ماشين  آلاتي  است  که  هر يک  از  آنها  وظيفه  
خاص  خود  را  به  عهده  دارند .  تصويري  از خط  مونتاژ  باتري  در شکل  2-3   آمده  است.
ليست  دستگاه ها  و تجهيزات  خط   مونتاژ  باتري  و  نحوه  عملکرد  آنها

پانچ  (  سوراخ  کن )

کار  اين  دستگاه  سوراخ  کردن  ديواره  بين  دو  سلول  جعبه  باتري  ،  به  منظور  اتصال  و ارتباط  دو  سر  استرپها  با  هم  مي باشد .  قبل  از  کار  با  اين  دستگاه  بايستي  فاصله  دو  فک  دستگاه  بر  حسب  جعبه  مورد  نظر  ،  تنظيم  شود  .  اپراتور  پانچ  بايستي   جعبه  ها  را  به  صورت  چشمي  بازرسي  کند  تا  در  صورت  مشاهده  مشکل  و  نقصي  آن  جعبه  را  وارد  خط   ننمايد .
· ال  بک  Elbak  

وظيفه  اين  دستگاه  ،  گروه  بندي  و  دسته  بندي  پليتها ي  مثبت  و منفي  مي باشد  .  مواد  ورودي  به اين  ماشين  ،  پليتهاي  مثبت  و  منفي  که  از  پهلو  به  ماشين  تغذيه  مي شوند  و  نوارهاي  جدا  کننده  مي باشند  که  از  پشت  به  دستگاه  تغذيه  مي شوند  .  اين  دستگاه  نوارها  را  به  اندازه هاي  مساوي  قيچي  کرده    پليت  مثبت  را  درون  اين  نوار  قرار مي دهد  و  سپس  دو  طرف  نوار  قيچي  شده  را  به  هم  مي دوزد  تا  نوار  به  شکل  کيسه اي  براي   پليت  در آيد  پس  از اين  عمل  پليت عايق  بندي  شده  را  با  پليت  منفي   ،  گروه  بندي  مي کند.  اپراتور  در  انتهاي  ماشين  ،  محصول  اين  مرحله  (  پليتهاي   گروه بندي  شده  )  را  به صورت  منظم  بر  روي   پالت  مي چينند  تا  براي  ورود  به  مرحله  بعد  آماده  باشد .
   C.O.S    (  Cast   On   Straps   )

کار  اين  دستگاه  شامل  چهار مرحله  مي باشد  :
·  بارگيري (  Loading  )
· تنظيم   (  Centering   )
· ريخته  گري  (   Casting   )
· بار برداري   ( Unloading    )
محصولات  خارج  شده  از  ايستگاه  گروه بندي  ،  توسط  اپراتور در قسمت بارگيري  (  Loading  )   ،   درون  قفسه  بارگيري   ،  قرار  داده  مي شود  و  سپس در  مرحله  تنظيم  ،  توسط  هد  دستگاه  ،  کف  پليتها  از  پايين   و  سر  پرچم هاي  پليتها   از  بالا  تنظيم  مي گردند  .  در همين زمان  قسمت  قفسه  به  صورت  خود کار  180  درجه  چرخيده  که   اين  چرخش  باعث  به  حرکت  در آمدن  دو برس  مي شود  ،  برس  جلويي  (  برس  خشک )  ،  جهت  زدودن  براده هاي  پليتها  و  برس  بعدي  (  برس  آغشته  به دي اکسان )  ،  به  منظور  قابليت  جذب  بهتر  سرب  ،  به  سر پرچمها  ،  مي شود .  در مرحله  بعدي  يعني  مرحله  ريخته  گري   ،  گروه بندي  هاي  منظم شده  وارد  سرب  مذاب  مي گردند  .  سرب  مذاب  بصورت خودکار  در حين  چرخش  ميز  دستگاه  ،  درون  قالب هاي  دستگاه  تزريق  مي شود  .  در مرحله  بعدي   ،  گروه  بندي هاي  ريخته  گري  شده  ،  توسط  اپراتور  به  صورت  مخصوص  ،  درون  جعبه  هاي  پانچ  شده  ،  قرار مي گيرند.
  تست  ولتاژ  (  High  Voltage  )  

وظيفه  اين  دستگاه  تست  باتري  با  ولتاژ  25+_ 900  مي باشد  .  انواع  باتري هاي  12  ولتي  بوسيله  اين  دستگاه  تست  مي شوند  تا  در صورت  وجود  اتصال  کوتاه  در يک  گروه  ،  دستگاه  بصورت  خودکار  باتري  را  از خط  خارج  کند  و پس  از  رفع  عيب آن  مجددا  براي  تست به  خط  باز گردانده  شود  .  نحوه  کار اين  دستگاه  بدين  شکل  است  که  شش  شاخه  دستگاه  بر  روي   سلول هاي  باتري  قرار مي گيرد  و به  ترتيب  از  سلول 1  تا  6  را  تست  مي کند  ،  اگر  اتصالي  نباشد  چراغهاي  سبز  دستگاه  ،  به  ترتيب  روشن  مي شوند  و  اگر  در  سلولي   به  اتصال  کوتاه  برخورد  کند  ،  چراغ  قرمز مربوط  به  آن  سلول  روشن  مي شود  و دستگاه  اعلام  خطر  مي کند  .5   جوش  با  ولتاژ  بالا  ( Welmatic   )
وظيفه  اين  دستگاه  اتصال  و  جوش  دو استرپهاي  سربي  به هم  مي باشد . نحوه  عملکرد  دستگاه  بدين  شکل  است  که  وقتي  باتري در زير دستگاه قرار  گرفت ،  دو  فک دستگاه  با  آمپراژ  بالا  و  فشار  سريع  ،  دو  استرپ  را  به  هم  متصل  مي کند .

تزريق  رزين  ( Hot  Melt   ) 

اين  دستگاه  مخصوص  باتري هاي  سنگين  کاميوني  مي باشد  .  اين  نوع باتري ها   به  علت لرزش  زياد  آنها  در کاميون  و  به  منظور  استحکام  جوشهاي  آنها  دو  لايه  چسب بر روي هر  گروه  (  سلول )  ،  تزريق  مي گردد  که  اين  عمل  وظيفه  اين  دستگاه  مي باشد .

   پلمپ  حرارتي  (    Heat  Sealing   )  

وظيفه  اين دستگاه  پلمپ  کردن  درب  باتري  بر  روي  جعبه آن  مي باشد . بدين  صورت  که  باتري  وارد  دستگاه  شده و  با  دماي  380  درجه  سانتيگراد  ،  لب  درب  از  روي  اتو  و لب  جعبه  از  زير  اتوي  حرارتي  دستگاه ،  حرارت  داده  مي شود  و  سپس  با  اعمال  فشار ،  درب  باتري  بر روي  جعبه  پلمپ  مي گردد .
  جوش قطبها  با  گاز (  Automatic  Post  Finishing     )

وظيفه  اين  دستگاه  ،  جوش  دو  سر قطبهاي  باتري  مي باشد  ،  بدين  صورت  که  ابتدا  باتري  در  زير  شاخه  هاي  دستگاه  قرار  مي گيرد  و  سپس  قالبهاي  استوانه اي  شکل  دستگاه  بر روي  قطبهاي  سربي  باتري  قرار  گرفته  و  لبه  بوش  سربي  باتري  را  بوسيله  گاز  CO 2    ذوب  کرده  و  دو قطب  باتري  به  شکل  قالب  استوانه اي  دستگاه  در مي آيد  .  البته  اين  دستگاه  مخصوص  باتري  هاي  سبک  مي باشد  ،  باتريهاي  سنگين  را  بوسيله  دست  جوش  مي دهند .
  تست  با  هوا  (  Pneumatic  Testing  Machine
باتريها  به  منظور عدم  نشتي   سلولها  ،  بايستي  تست  شوند  که اين  عمل را  دستگاه  تست  هوا  انجام  مي دهد  .  نحوه  کار  اين  دستگاه  بدين  شکل  است  که  باتري  پس  از  پلمپ  حرارتي   درب  آن  ،  وارد  اين   دستگاه  شده  و  شاخه هاي  دستگاه  وارد  6  سوراخ  سلول هاي  باتري  مي شود  و  سپس  باتري  طي  دو  مرحله  تست  مي شود .  ابتدا  سلولهاي  فرد  باتري  ( 1، 3 ، 5 )  ،  و  در  مرحله  بعد  سلولهاي   زوج  باتري   ( 2، 4 ، 6 )  ،  با  فشار  140  ميلي  بار  تست  مي گردند  .  اين  تست  در صورت  نشتي   داخلي  تا  30  ميلي  بار  مجاز  بوده  و  مشکلي  ايجاد  نخواهد  کرد  .  در صورت  وجود  نشتي  ،  دستگاه  به  صورت  خودکار  ،  باتري  را  از  خط  خارج  مي کند  که  اين  باتري  جزو  ضايعات  محسوب  مي شود  
  شماره  زني  حرارتي  (  Coding  and  Numbering    )
وظيفه  اين  دستگاه ،  حک  کردن  شماره  به  منظور  رديابي  و  شناسايي   محصول  مي باشد .نحوه  عملکرد  اين  دستگاه  بدين  شکل  است  که  با  دماي  180  درجه  سانتي  گراد  ،  بر  روي  درب  باتريها  ،  شماره اي  را  حک  مي کند  که  اين  شماره  نشان  دهنده  کد  محصول ،  شيفت  توليدي  و  .....  مي باشد .
  بسته  بندي  (  Sherinkage    )
پس  از  شماره  زدن  و  نصب  ليبل  و  متعلقات  محصول  ،  باتري  از  طريق  ريلي  غلطکي  وارد  دستگاه  بسته  بندي  مي شود  و  در آنجا  با  حرارت   150  درجه  سانتي  گراد  ،  بسته بندي  مي گردد .  البته  مواد  اوليه   ورودي  به  اين  دستگاه  ،  نايلون  و  يونوليت  بسته بندي  مي باشد  .  نايلون  با  حرارت  150  درجه  به  دور  باتري  محکم  مي چسبد  .
   محاسبه  ظرفيت  ،  برنامه  توليد  و شرايط  عملکرد  واحد
انتخاب  ظرفيت  و  برنامه  توليد  مناسب  براي  واحد  هاي  صنعتي  ،  علاوه  بر  بهره برداري  بهينه  از  سرمايه گذاري  انجام  شده  ،  عاملي  در جهت  کسب  بيشترين  سود  ممکن  خواهد  بود  .  نظر  به  اينکه  احداث  واحدهاي  صنعتي  مستلزم   سرمايه  گذاري  اوليه اي  است  که  در بعضي  موارد  تقريبا  ثابت  است  ،  لذا  انتخاب  ظرفيتهاي  خيلي  کم  ،  سود آوري  طرح  را  غير ممکن  مي سازد  .  علاوه  بر  آن  در صنايع  کوچک  ،  انتخاب  ظرفيتهاي  بالا  ، سرمايه گذار  را  مجبور  به  تامين  سرمايه  زيادي  مي کند   که  در آن  صورت  واحد  مورد  نظر  از چارچوب  مطالعات  صنايع  کوچک  و  احداث  آن  فراتر  مي رود  .  لذا  در اين  صورت  واحد  مورد  نظر  از چارچوب  مطالعات  صنايع  کوچک  و  احداث  آن  فراتر  مي رود  .  لذا  در اين  بخش  با  توجه  به  بررسي  بازار  ،  شناخت  کانونهاي   مصرف  ،  نيازهاي  داخلي  ،  امکان  صادرات  و  .... ،  ظرفيت  طرح  با  توجه  به  سود آوري  ظرفيتهاي  بالا  و  محدوديتهاي  صنايع  کوچک  و نياز هاي  مصرفي  تعيين  مي گردد .

با توجه به  بازار محصول  باتري  در فصل اول  ،  به  منظور بالا  بردن  توان  توليد  و  کسب  سهمي  از بازار  باتري  ،  براي  اين  واحد  صنعتي  ،  سه  شيفت  هشت  ساعته  در  نظر گرفته  مي شود .

بديهي  است  که  اکثر  صنايع  در سالهاي  اوليه  احداث  ،  داراي  مشکلات  فني  داخلي  ،  مشکلات  بازاريابي  و  ورود  به  صحنه  رقابت  مي باشند  ،  بنابراين  راه اندازي  طرح  با ظرفيت  اسمي  غير ممکن  مي باشد . به  همين منظور براي اين  واحد  صنعتي  ، ظرفيت  توليد  ساليانه  را 70  درصد  ظرفيت  اسمي  براي  سال اول ،  80  درصد براي  سال  دوم  ، 90  درصد  سال  سوم  و  100  درصد  براي  سال  چهارم  و  پنجم  در نظر  گرفته  مي شود  .  تعداد  روزهاي  کاري  در اين  واحد  270  روز  در سال  مي باشد .  با  توجه  به  اين  اطلاعات  ، ميزان  ظرفيت   اسمي  و  واقعي  واحد  محاسبه  مي شود  .
  برآورد  ظرفيت  اسمي  سيستم  
هدف اين  بخش  ،  بدست  آوردن  سقف  قدرت  توليد  خط  مونتاژ  باتري  با  توجه  به  تکنولوژي  و  روش هاي  اجرايي  در  هر  شيفت  کاري  خواهد  بود  .  بنابراين  زمانهاي  دوباره  کاري  ،  خرابي  دستگاه ها  ، توقفات  اضطراري  يا  ناشي  از  قطع  انرژي  و  غيره  و  به  طور کلي  هر  توقيف  غير  استاندارد  و برنامه  ريزي  نشده  محاسبه  نخواهد  شد  .
· زمان  در  دسترس

کل  زمان  يک  شيفت  8  ساعت  در  نظر گرفته  مي شود  .  زمان  در  دسترس  توليد  مطابق  جدول  زير  پيش بيني  مي شود  :
	نوع  توقف
	غذا  خوردن
	استراحت و تغذيه
	جمع  توقفات
	زمان  در دسترس

	زمان  در هر شيفت (  دقيقه )
	30


	10
	40
	440= 40-480


2 جهت  جلوگيري  از توقف  ماشين آلات  به  منظور  ورود  و خروج  و  پوشيدن  لباس  و آمار گيري  و  جمع آوري  ضايعات ،  زمان  حضور  اپراتور ها   30  دقيقه  بيشتر  مي باشد  .
· توقفات  آماده  سازي  و  تنظيمات

زمان  و  پريود  انجام  آماده  سازي ها  و  تنظيماتي  که  باعث  توقف  ماشين  آلات   مي شود  به  تفکيک  هر  ماشين   در  جدول  زير آورده شده  است  .  مندرجات  اين  جدول  شامل  توقفاتي  است  که  ناشي از  تکنولوژي  يا  نحوه  انجام  کارها  مي باشد  ،  بنابراين  زمان هاي  ناشي  از  دوباره کاري  ،  بي کيفيت  بودن  مواد  اوليه  ،  تنظيم  نبودن  دستگاه ها  ،  اشتباهات  اپراتور و .....  در نظر گرفته  نشده  است  .
	نام  دستگاه
	شرح  آماده  سازي  و  تنظيم
	زمان(ثانيه)
	پريود  انجام

	Elbak
	راه اندازي  اوليه
	600
	ابتداي هر شيفت

	
	تعويض عايق
	120
	

	
	تعويض پالت پليتهاي گروه بندي شده
	450
	به ازاي هر60باتري سواي

	
	تميز کاري  و تحويل
	600
	آخر هر شيفت

	C.O.S
	راه اندازي  اوليه
	900
	ابتداي هر شيفت

	
	تعويض پالت پليتهاي گروه بندي شده
	450
	به ازاي هر60باتري سواي

	
	تنظيمات بعد از هر توقف
	300-600
	بعدازهرتوقف بيش از10 دقيقه

	
	تحويل دستگاه در آخر شيفت
	600
	آخر هر شيفت

	
	تميز کردن نازل ها  و سنسورها
	1200
	روزانه

	
	تميز کردن  رسوبات پاتيل ها
	1200
	هر دو روز يک بار

	High Voltage
	راه  اندازي  اوليه 
	300
	ابتداي  هر  شيفت

	Welmatic
	راه اندازي  اوليه
	300
	ابتداي  هر  شيفت

	
	تميز کردن الکترودها
	60
	به ازاي هر 100 باتري

	رزين  
	راه اندازي  اوليه
	300
	ابتداي  هر شيفت

	پلمپ حرارتي
	راه اندازي  اوليه
	300
	ابتداي  هر شيفت

	
	تميز کردن  قالب
	60
	به ازاي هر 100باتري

	جوش با گاز
	راه اندازي اوليه
	330
	ابتداي  هر شيفت

	
	تميز کردن مشعلها و قالبها
	60
	به ازاي هر 100باتري

	
	تعويض کپسول اکسيژن يا استيلن
	600
	به ازاي هر 1200باتري سواري

	تست نشتي 
	راه اندازي  اوليه
	60
	ابتداي  هر شيفت


لازم  به  ذکر است  که  در اين  بخش  ،  زمان هاي  تعميرات  پيشگيرانه  و  تعويض  نوع  محصول  در نظر  گرفته  نشده  است  ،  بنابراين  براي  محاسبه  ظرفيت  توليد  هفتگي  ،  ماهيانه  و  ساليانه  ،  اين  زمان ها  بايستي  محاسبه  گردند .
   ميزان  توليد  محصولات  مختلف  به  تفکيک  تيپ
خط  مونتاژ  باتري  شامل  سه  ايستگاه  گروه بندي  ،  ريخته  گري  و مونتاژ  مي باشد  که  در اين  بخش  هر  ايستگاه  به  صورت  جداگانه  مورد  بررسي  قرار  گرفته  است .  براي  بدست  آوردن  ظرفيت  توليد  هر  محصول  در حالت  عادي  خط ،  بايستي  ظرفيت  هر ايستگاه  از  جداول  مربوطه  استخراج  و  کمترين  تعداد  توليد  براي  آن  محصول  در نظر  گرفته  شود  .
   ميزان  توليد  Elbak   (  ايستگاه  گروه بندي )

طبق آمار  موجود  ،  سرعت  عادي   دستگاه  Elbak  85  صفحه  در دقيقه  است  . اين سرعت  به عنوان   سرعت  نرمال  و  عادي  دستگاه  در نظر گرفته  شده  است  .  جدول  2-2  مشروح  زمان ها  و  ميزان  توليد  را  براي  دستگاه  Elbak  ،  در مورد  باتريهايي  با  4  تا  20  پليت  پاکت شده  در هر سلول  را  نشان  مي دهد .

جدول 2-2  زمان ها  و ميزان توليد  دستگاه  Elbak
	تعداد صفحات پاکت شده يک سلول
	زمان  استاندارد  (  ثانيه  )
	زمان  آماده سازي و تنظيمات ( دقيقه )
	توليد  يک  شيفت
	تعداد  صفحات  پاکت شده  يک سلول
	زمان  استاندارد  (  ثانيه  )
	زمان  آماده  سازي و  تنظيمات (  دقيقه )
	توليد  يک   شيفت

	
	
	  تعويض پالت
	جمع
	
	
	
	تعويض پالت
	جمع
	

	4
	17
	17،25
	51،25
	1370
	13
	55،1
	13،5
	47،5
	430

	5
	21،2
	14،25
	48،25
	1110
	14
	59،3
	12،75
	46،75
	400

	6
	25،4
	11،25
	45،25
	930
	15
	63،5
	11،25
	45،25
	370

	7
	29،7
	9،75
	43،75
	800
	16
	67،8
	10،5
	44،5
	350

	8
	33،9
	8،25
	42،25
	700
	17
	72
	10،5
	44،5
	330

	9
	38،1
	7،5
	41،5
	625
	18
	76،2
	9،75
	43،75
	310

	10
	42،4
	6،75
	40،75
	565
	19
	80،5
	9
	43
	295

	11
	46،6
	15،75
	49،75
	500
	20
	84،7
	8،25
	42،25
	280

	12
	50،8
	14،25
	48،25
	465


  ميزان  توليد  C.O.S     ( ايستگاه ريخته گري ) و ايستگاه مونتاژ

جدول  2-3  زمانها   و  ميزان  توليد  باتري  2 L  را  در  شيفت هاي  مختلف  نشان  مي دهد :
جدول  2-3  زمان   و  ميزان  توليد  باتري  2 L  در ايستگاه  ريخته گري  و  مونتاژ
	نام دستگاه
	زمان استاندارد   ( ثانيه)
	زمان تنظيمات و آماده سازي (دقيقه)
	تعداد توليد

	
	
	شيفت
	متغير
	جمع
	شيفت
	متوسط

	C.OS
	بارگيري
	40
	عصروشب
	13،5
	53،5
	1045
	941

	
	کاردستگاه
	44،4
	صبح 1
	12،75
	72،75
	993
	

	
	تخليه
	39
	صبح 2
	12
	92
	941
	

	
	ثابت
	متغير
	ايستگاه
	975

	High Voltage
	20
	5
	-
	25،5
	

	Welmatic
	21،4
	5
	-
	
	

	رزين
	-
	-
	-
	
	

	پلمپ  حرارتي 
	35
	5
	10
	
	

	جوش
	25
	5،5
	10
	
	

	تست نشتي
	درب يوروکمينا
	19،25
	1
	-
	
	

	
	درب  توربو
	15
	
	
	
	
	


   توان  توليدي  ساليانه
با توجه  به  محاسبات  فوق  ،  مي توان  ظرفيت  اسمي  سالانه  واحد  را  با  توجه  به  تکنولوژي  مورد نظر  بدست آورد  و  سپس ظرفيت  واقعي  را  محاسبه  نمود .  ظرفيت  اسمي  و  واقعي  ساليانه  اين  واحد  بر  حسب  درصدي  از  ظرفيت  اسمي  ،  در  جدول  2-4  آمده  است  :
جدول  4-2  برآورد  توان  توليدي واقعي  طرح
	نوع  محصول
	ظرفيت هر شيفت (عدد)
	ظرفيت  ساليانه
(عدد)
	ظرفيت واقعي سال اول(70%)
	ظرفيت واقعي سال

دوم(80%)
	ظرفيت واقعي سال
سوم(90%)
	ظرفيت واقعي سال
چهارم(100%)
	ظرفيت واقعي سال
پنجم(100%)

	باتري 2L
	941
	762210
	533547
	609768
	685989
	762210
	762210


ليست  مواد  اوليه  و  قطعات

  صفحات  (  پليتها  )
پليتها  در  دو  نوع  مثبت  و  منفي  هستند  که  جنس  پليت  مثبت  دي اکسيد  سرب  و جنس  پليت  منفي  سرب  مي باشد  . اين  قطعه  نقش آند  و کاتد  را  در الکتروليت  اسيد  سولفوريک  بازي  مي کند . تعداد  و نوع  پليتها  در هر باتري بستگي  به  آمپراژ  درخواستي  محصول  دارد  که  در  جدول  زير  آمده  است  :

جدول  5-2  مشخصات  باتري هاي  سبک

	نوع  باتري
	45 آمپر
	50 آمپر
	55 آمپر
	60 آمپر
	65 آمپر
	70 آمپر

	تعداد پليتهاي مثبت
	6
	6
	7
	7
	8
	8

	تعداد پليتهاي منفي
	5
	6
	7
	8
	8
	9

	ضخامت  عايق
	1،2
	1،2
	1
	1،2
	1
	8


پليتها  از  اساسي ترين  مواد اوليه  باتريها  هستند  و  هيچ توليد  کننده  داخلي  ندارند  به  همين  دليل  بايستي  اين  مواد  از کشورهايي  نظير  تونس ،  اوکراين و ترکيه  و  ....  تامين  گردد . با توجه  به اطلاعات  و  تجربيات  واحدهاي  مشابه  ،  ترجيح  داده  مي شود  که  پليتها  از  کشور تونس  تامين  گردد .چون  اين  کشور داراي سابقه  زياد  در  توليد  پليت  مي باشد  و  از تکنولوژي  قدرتمندي  در اين  صنعت  برخوردار  مي باشد .

پليتها  به  دو  شکل  در باتريها  مورد  استفاده  قرار مي گيرند :

· شارژ  خشک  :  در اين  روش  ،  پليتها  بصورت شارژ  شده  مونتاژ  مي شوند  ،  بدين  صورت  که  ابتدا  صفحات  را در الکتروليت (  اسيد سولفوريک )  شارژ  و  سپس  براي  مونتاژ  باتري  وارد  خط  مي نمايند .
· شارژ تر  :  در اين  روش  بر خلاف  شارژ  خشک ،  ابتدا  باتري  مونتاژ  و سپس  با  ريختن  الکتروليت  در آن  ،  باتري  شارژ  مي گردد .
  جدا  کننده  ( Separators   )

نقش جدا کننده  ها  در باتري  شامل :  
· جلوگيري از اتصال  پليتهاي  مثبت  و منفي  با  يکديگر
· تبادل  يونها  از طريق  منفذ ها  و سوراخها ي  زير آنها
· جلوگيري  از  ريزش  لايه هاي  سربي  صفحات
جدا  کننده ها  ضخامت  هاي  متفاوتي  دارند  و  بر حسب  آمپراژ هاي  مختلف  باتري ها  از  ضخامت هاي  مخصوص  استفاده  مي کنند  .  بدليل  عدم  توليد  اين  ماده  اوليه  در  داخل  کشور ، بايستي  از  کشور هايي  نظير  آمريکا ،  استراليا  ،  اتريش  و  ....  تامين   گردد  .
· جعبه   

وظيفه  جعبه  باتري   ،  حفظ  و  نگهداري   پليتها  و  الکتروليت  مي باشد  .  ماده  اوليه  جعبه ها  پلي پروپيلين  ( P.P ) مي باشد  و  بايستي  اين  مواد  را  از خارج  کشور  تامين  و  قالبگيري  و  تزريق  آن  بر طبق  استاندارد  هاي   مورد  نياز  ،  به  پيمانکار  واگذار  نمود  .
· سرب 

به  منظور  اتصال  پليتها  گروه  بندي  شده  در  دستگاه  C.O.S    از  سرب  مذاب   استفاده  مي شود  ،  اين  ماده  اوليه  را  مي توان   در داخل  کشور  به  شکل  شمش  تهيه  نمود  .
· درب  و  در پوش

جنس  ماده  اوليه  آنها  همانند  جعبه  باتري  ،  پلي  پروپيلن  ( P.P  )  مي باشد  .  به  روش  قالبگيري  تزريقي  توليد  مي شود  و  مي توان  توليد  آن  را  به  پيمانکار  واگذار  کرد  .

  بر آورد  ميزان  مصرف  مواد  اوليه   و  قطعات  خريدني  

در اين  بخش  با  توجه  به  محاسبات  ظرفيت  سالهاي  اول  تا  پنجم  طرح  ،  ميزان  مصرف  مواد  اوليه  و قطعات  خريدني  را  تا  سال  پنجم  پيش  بيني  نموده  و  بر اساس  اين  اطلاعات  ، ميزان  سرمايه  مورد  نياز  مواد  اوليه  ،  سرمايه  در گردش  و  غيره  را  تا  پنج  سال پيش بيني  خواهيم  نمود  

جدول 6-2  بر آورد  ميزان  مواد  اوليه  مورد  نياز طرح

	نام مواد اوليه
	مورد نياز درهر باتري
	واحد
	ميزان مورد نياز سال اول
	ميزان مورد نياز سال دوم
	ميزان مورد نياز سال سوم
	ميزان مورد نياز سال چهارم
	ميزان مورد نياز سال پنجم

	پليت مبت و منفي
	9،156
	کيلوگرم
	4885156332
	5583035808
	6280915284
	697879476
	697879476

	جدا کننده
	1،57
	متر مربع
	83766879
	95733576
	107700273
	11966697
	11966697

	سرب
	1،04
	کيلو گرم
	55488888
	63415872
	71342856
	7926984
	7926984

	جعبه
	1
	عدد
	533547
	609768
	685989
	762210
	762210


  تجهيزات  و  تاسيسات  عمومي  :

امروزه  در هر واحدي  به  منظور  رسيدن  به  بالاترين  سطح  توليد  و کيفيت  محصول  ،  بايستي  تجهيزات  و  تاسيساتي  براي  راه  اندازي  خط  توليد  و  نگهداري  و  سرويس  دهي  به آن در نظر  گرفته  شود  .
در اين  بخش  به  معرفي  و شرح  وظايف  هر يک  از آنها  مي پردازيم .
بخش  نگهداري  و  تعميرات
تهيه  و  تدارک  امکانات  و  ماشين آلات  به  منظور  تعمير  دستگاهها  و  تجهيزات  کارخانه  در صنايع  کوچک  ،  مقرون  به  صرفه  نمي باشد . زيرا  موجب  افزايش  حجم  سرمايه  گذاري  مي شود  . در خط  مونتاژ  باتري  ،  بدليل  چيدمان  فرآيند  محصولي  ماشين آلات  و نقص  در هر يک  از ماشين  آلات  ،  موجب  متوقف  شدن  خط  شده  و همچنين  به  دليل سطح  تکنولوژي  بالاي  خط  ،  نياز  به  پشتيباني  و  نگهداري  دارند  و  به  همين  منظور  براي  انجام  تعميرات  اوليه  و اضطراري  دستگاهها  و تجهيزات  واحد  و  امور  مربوطه  به  سرويسهاي  فني  و نگهداري  دستگاهها  ،  بخش نگهداري  و  تعميرات  ( نت )  با  امکانات  و پرسنل مورد  نياز  ، در طرح  پيش بيني  مي گردد .
بخش  ايمني  و  بهداشت 

هر  واحد  توليدي  براي  رسيدن  به اهداف  خود  بايستي از پرسنلي  کارآمد  و  سالم  برخوردار باشد  و اين  نيروي  کارآمد  بايستي  که  در محلي  سالم  و  بهداشتي   به  فعاليتهاي  توليدي  بپردازد . بهداشت  و  ايمني  افراد ، يکي از اساسي ترين  شرايط  کاري  است  چون  در صورت  عدم  وجود  چنين  عواملي  ، سلامت  افراد  و  در نتيجه  شرايط  توليدي  به مخاطره  مي افتد  به  همين  منظور  براي  دستيابي  به  اين  اهداف  ،  بخش  ايمني  و  بهداشت  با امکانات  و  پرسنل  مورد  نياز  ،  براي  طرح  پيش بيني مي گردد .
   بخش  نگهباني  

اين  بخش  به منظور  نظارت  بر  ورود  و  خروج  پرسنل  ،  مواد  و  محصولات  بايستي  در هر واحد  صنعتي  با پرسنل  مورد  نياز  گرفته  شود .
· تاسيسات  برق

اساسي ترين  و  زير بنايي ترين  تاسيسات   هر  واحد  صنعتي  ،  تاسيسات  برق  مي باشد ، زيرا  همه  دستگاههاي  اصلي  خط  نياز به  برق  دارند . از طرفي  نيروي  برق ، تامين  کننده انرژِي  مربوط  به  ساير تاسيسات  و  همچنين  روشنايي  کارخانه  خواهد بود .
در اين  واحد  بر اساس  اطلاعات  و آمار بدست  آمده  از  واحد هاي  مشابه ،  ميزان  کل برق  مصرفي  مورد  نياز  ساختمان هاي توليد  ،  اداري  و محوطه  حدود  10245  ساعت watth) ) ،  پيش  بيني  مي گردد  .  با  توجه  به  روزهاي  کاري  و  تعداد شيفتهاي  کاري  ،  ميزان  برق  مصرفي  ساليانه  و هزينه آن  را  محاسبه نمود  و  در محاسبات  مالي  مد نظر قرار داد .
   تاسيسات  آب 
آب  مورد  نياز  واحد هاي صنعتي  شامل  مصارف  خط  توليد  ،  تاسيسات  ، ساختمانها و محوطه  مي باشد  . در خط  توليد  اين  واحد  فقط  دستگاههاي  C.O.S ، Welmatic   و  جوش  قطب ،  نياز به  آب  براي  خنک  شدن  دارند  که اين  عمل  توسط  يک سيستم  خنک  کننده  مدار بسته  انجام  مي گيرد .  ميزان  آب  مصرفي  واحد  با توجه به آمار واحد هاي  مشابه  ،  محاسبه شده  و هزينه  آن  در محاسبات  مالي   طرح  مد نظر قرار خواهد  گرفت  .
   تجهيزات  حمل  و نقل 

در  هر  واحد  صنعتي  ،  تجهيزاتي  به  منظور  کمک  به  خط  توليد  بايد  در  نظر گرفته  شود  تا  بتوان  خط  توليد  را  با  مواد  اوليه  تغذيه  کرد   و محصول  را  در انتهاي  خط  ،  تحويل  گرفته  و  انبار کرد .  به  همين دليل  ماشين آلاتي  براي  حمل  و نقل  مواد  اوليه  و  محصولات  آماده  براي  انبار  بايد  در نظر گرفته  شود  .  اين  ماشين آلات  حمل  و نقل  بايستي  با  توجه  به  شرايط  مواد  اوليه  ،  شرايط  محصول ، شرايط  سالن  توليد  و انبار  و  غيره  انتخاب  مي شوند  و  بايستي  انعطاف  پذيري  آنها  را  نيز  در نظر گرفت .

در اين  واحد  با  توجه  به  حجم  و ظرفيت  توليد  و تغذيه  خط  توليد  از انبار  مواد  اوليه  به  خط  مونتاژ  ،  تعداد يک  واحد  ليفتراک (  ارتفاع 3  متري )  ، پيش بيني   مي گردد . همچنين  به  منظور  مسوليت هاي  تدارکات  و امور  خارج  از  واحد  ،  يک  دستگاه  وانت  نيز  پيش  بيني  مي شود  که  هزينه اين  ماشين آلات  حمل و نقل  در مبحث  مالي  طرح  مد  نظر  قرار مي گيرد  .
ساير  تاسيسات 
کمپرسور هواي  فشرده

به  منظور تامين  نيروي  باد  جک هاي  پنوماتيکي  دستگاههاي خط  توليد  ،  بايستي  دو  کمپرسور  هوا  ،  براي  اين  واحد  مد نظر قرار گيرد  که  يکي  از اين  کمپرسورها  در حالت  Stand  By   مي باشد  تا  در صورت  نقص  و  مشکلي  از  آن  استفاده  نمود  .

سيستم   فن  و  تهويه  هواي  سالن

به  علت  ريخته  گري  شمشهاي  سرب  و  وجود  گرد  و  غبار و بخار  سرب  در  فضاي  سالن  توليد  ،  بايستي  براي  ايمني  اپراتورها  و  شرايط  بهينه  تنفسي  ،  اين  سيستم  در سالن  تعبيه  شود   . بدليل  حجيم  بودن  اين  دستگاه  و صداي  زياد  آن ،  مي توان  آن  را  خارج سالن  توليد  نصب  و  از طريق  لوله کشي  از روي  هر  دستگاه  به  خارج  سالن  ، گرد و غبار  سرب  هر دستگاه  سرب  هر دستگاه  را از سالن  ،  خارج  نمود  .
تجهيزات  اطفاي حريق

يکي  از  اساسي  ترين   تجهيزات  ايمني  در هر واحد  صنعتي  مي باشد  که  حتما  بايستي  در سالن  توليد  ،  محوطه  واحد  و  ساختمان  اداري  وجود  داشته  باشد  .  در اکثر  واحدهاي  صنعتي  کوچک  ،  کپسول هاي  آتش نشاني  تکافوي  نيازهاي  ايمني  و اطفاي  حريق را  مي کند  ، ولي  در اين  واحد  به  علت  کار کردن   برخي  دستگاهها  ( C.O.S  وجوش  با  گاز  قطبها  )  با  شعله  گاز  و حرارت  ،  بايستي  علاوه  بر کپسول هاي  آتش نشاني   ،  تجهيزات  اطفاي  حريق  ديگري  مثل  تابلو هاي  F    تعبيه  نمود  . اين  سيستم  از  يک  تانکر  12000  ليتري   و الکتروپمپ  و  تابلوي  F   که  در سراسر  محوطه  و  سالن  توليد  نصب  مي شوند   تشکيل شده  است  .
  سيستم  خنک  کننده  با آب  

به  منظور  خنک  کردن  بعضي  از دستگاهها ي  خط  نظير  C.O.S ، Welmatic   و جوش قطب  با  گاز  ،  بايستي  يک  سيستم  خنک  کننده  با  آب  در نظر گرفته  شود  .  اين  سيستم  از يک  تانکر 200  ليتري   و  لوله  کشي  مدار  بسته  تشکيل شده  است  که  آب  داخل   تانکر را توسط  پمپ  به  سمت  دستگاهها  روانه  مي کند  و  پس  از خنک  کاري  دستگاه  ، آب  را  به سمت   تانکر  کشيده  و خنک  مي کند  .
ژنراتور  برق

از  آنجا  که  نيروي  برق ،  اساسي ترين  و  مهمترين  نيروي  کار ماشين آلات  اين  واحد  مي باشد  و  در صورت  قطع  برق  ،  توليد  متوقف  مي شود  .  به  همين  منظور  در صورت  قطع  برق  بايستي  حتما  ژنراتوري  براي  توليد  اين  نيرو  در واحد  وجود  داشته  باشد .
   سيستم  هاي  گرمايش   و  سرمايش 

در  سالن  توليد  به منظور  گرمايش ، مي توان  از بخاريهاي  صنعتي  استفاده  نمود  که  سوخت  اين  بخاريها  ،  گاز  مي باشد  .  در اين  واحد  با  توجه   به  مساحت  سالن  تعداد  2  دستگاه  بخاري  و به  منظور  سرمايش  در هواي گرم ،  تعداد  2  کولر  آبي  پيش بيني  مي گردد .  تجهيزات  گرمايش  ساختمان  اداري  نيز شوفاژ  و  سرمايش  آن  نيز  کولر به  ازاي  هر اتاق  پيشنهاد  مي گردد .

لازم  به  ذکر  است  که  کليه  هزينه هاي  خريد  اين  تاسيسات  در قسمت  محاسبات  مالي  ،  مدنظر قرار  خواهد  گرفت  .
نيروي انساني 
کارآيي  و اثر بخشي  هر سازمان  تا  حدود  زيادي به  مديريت  صحيح  و بکارگيري  موثر  منابع  انساني بستگي  دارد .  تعيين  تعداد  مشاغل  و  تنظيم  شرح  وظايف  هر شغل  در طبقات  مختلف  سازمان  ،  از اصول  اساسي  تشکيلات  يک  واحد  مي باشد . مراحل اوليه  هر طرح  با برآورد  نياز نيروي  انساني  و  تعيين  پست  سازماني  همراه  مي باشد .
پارامتر هاي  مختلفي  در تعداد  و تخصص  نيروهاي  انساني  واحد   توليدي  دخالت  دارند . از جمله  اين  عوامل  مي توان  به  سطح  تکنولوژي  مورد  استفاده  ، تمايل  به اشتغال زايي  يا  اتوماسيون  ،  حدود  تخصص  و  مهارت  مورد  نياز  اشاره  کرد  .  برآورد  نيروي  انساني  طرح  در  دو  بخش  پرسنل  توليدي  و  غير توليدي  انجام  مي شود .
     برآورد  پرسنل   توليدي 

در اين  بخش  با  توجه  به  ليست  ماشين آلات  ارايه  شده  ،  پرسنل  کارگاه  برآورد  مي گردد .  

حد  تخصص  مورد  نياز  براي  کار با  يک ماشين  و  ميزان  وابستگي  ماشين  به  اپراتور       ( درجه  اتوماسيون  ماشين  )  از عوامل  تعيين  کننده اي  است  که  مشخص  مي کند هر ماشين چه  تعداد  پرسنل  و با  چه  مهارتي  لازم  دارد . ماشين آلات  خط  مونتاژ  باتري  از درجه  اتوماسيون  نسبتا  بالايي  بهره  مي برند  و  به  همين  دليل  شرکت  سازنده  اين ماشين  آلات ،  تعداد  اپراتور هاي  مورد  نياز  هر دستگاه  را  در کاتالوگ هاي  اين  دستگاهها  تعيين  و مشخص  کرده  است  .

جدول 7-2  تعداد  پرسنل  توليدي
	نام ايستگاه
	نام دستگاه
	پرسنل مورد نياز
	توضيحات

	پانچ
	پانچ
	1
	

	گروه بندي 
	ال بک (Ekbak)
	2
	1نفربراي بارگذاري و1نفربراي باربرداري و پالت يندي

	ريخته گري
	C.O.S
	2
	1نفربراي بارگذاري و1نفربراي باربرداري

	مونتاژ
	Heat Sealing
	1
	ناظر  دستگاه

	
	تست ولتاژ
	1
	ناظر  دستگاه

	
	تست  نشتي
	1
	ناظر  دستگاه

	
	welmatic
	1
	ناظر  دستگاه

	
	تزريق رزين
	1
	ناظر  دستگاه

	
	جوش قطبها
	1
	ناظر  دستگاه

	
	بسته بندي
	2
	1نفربراي چسباندن ليبل ومتعلقات و 1نفربراي پالت بندي محصول

	کل پرسنل توليدي
	13


   برآورد  پرسنل  غيرتوليدي
پرسنل  غير توليد  واحد  به  دو قسمت  تقسيم  مي شوند . يک  قسمت  ، نيروي  انساني  بخشهايي  مثل بخش  نت  ،  ايمني  و  بهداشت  و.... مي باشد  که  در ارتباط  نزديک  با  خط  توليد  مي باشند  و  قسمت  ديگر  ،  نيروي  انساني  قسمت  اداري  واحد  مثل  بخش  خريد  ،  فروش  و   ....  مي باشد .
بر آورد  نيروي  انساني  بخشها  در  جدول  8-2  نشان  داده  شده است :
	رديف
	نام بخش
	نيروي  انساني
	توضيحات

	
	
	مهندس
	تکنسين
	کارگر ماهر
	کارگر ساده
	

	1
	بخش نت
	
	2
	
	
	

	2
	انبار
	1
	1
	1
	
	1 کارگر ماهر براي رانندگي ليفتراک

	3
	ايمني وبهداشت
	
	1
	
	
	

	4
	انتظامات
	
	
	1
	1
	

	5
	تدارکات
	
	
	1
	
	رانندگي وانجام امورخارج ازواحد

	6
	بخش کنترل کيفيت
	
	1
	1
	
	


· برآورد  نيروي  انساني  قسمت  اداري  (  غير توليدي )

مديريت  کارخانه

مدير عامل  يا  مدير کارخانه  مسئوليت  کل  عمليات   را  به عهده  دارد  و مديريت  کلي  توليد  ،  مديريت  امور  مالي ، مديريت  فروش و  بازرگاني   واحد  از جمله  مسئوليت هاي  مدير عامل  خواهد  بود  . در اين  واحد ، يک  فرد  براي  پست  مدير عامل و يک  منشي  به  منظور  رسيدگي  به امور  او  در نظر  گرفته  مي شود .
مديريت  بخشها  و پرسنل  مورد  نياز

بخش  اداري  :  در اين  واحد  ،  براي  بخش  اداري  يک  مدير ،  يک  مسئول  کارگزيني  و  يک  منشي  در نظر  گرفته  مي شود .
بخش  فروش  :  براي  اين  بخش   واحد  ، يک  مدير  فروش  به  منظور  ارتباط  با  نمايندگي هاي  سراسر کشور ،  يک کارشناس  و يک  منشي  در نظر  گرفته  مي شود  .

بخش  مالي  :   براي  اين  بخش  ،  يک  مدير  مالي  و دو کارشناس  حسابداري  در نظر  گرفته  مي شود بخش  خريد  يا  بازرگاني  :   براي  اين  بخش  واحد  ،  يک  مدير  خريد  و يک  کارشناس  به  منظور بررسي هاي  فني  و  تدارکات  داخلي  و  خارجي  واحد  در نظر  گرفته  مي شود .

بخش  تضمين  کيفيت  :  براي  اين  بخش  واحد ،  يک مهندس صنايع  و  يک  منشي  براي  امور آموزشي  پرسنل  واحد  در نظر گرفته  مي شود .

بخش  برنامه  ريزي  توليد  :  براي  اين  بخش  به منظور  کنترل  توليد  و  موجودي  و برنامه  ريزي  توليد  کارخانه  ، يک  مهندس  صنايع  در نظر گرفته  مي شود .

جدول 9-2  برآورد  نيروي انساني بخشهاي  اداري 
	رديف
	نام بخش
	نيروي  انساني
	توضيحات

	
	
	مدير
	مهندس
	کارشناس
	منشي
	

	1
	مدير  عامل
	1
	
	
	1
	

	2
	اداري
	1
	
	1
	1
	

	3
	مالي
	1
	
	2
	
	

	4
	فروش
	1
	
	1
	1
	

	5
	خريد يا  بازرگاني
	1
	
	1
	
	

	6
	تضمين  کيفيت
	
	1
	
	1
	

	7
	برنامه ريزي توليد
	
	1
	
	
	

	 کل  پرسنل  بخش هاي اداري
	5
	2
	5
	4
	


محاسبه  سطح  زير بنا  و  مساحت  مورد  نياز
اختصاص فضاي  مناسب  و کافي  جهت  امور  توليد  و تاسيسات  کارخانه از نظر سهولت  در امر  تردد  کارکنان  و جابجايي  مواد  اوليه  و محصولات  ، حائز اهميت  مي باشد . مساحت  مربوط  به هر يک  از قسمتهاي  واحد  توليدي  اعم از سالن  توليد  ، انبار ها  ، تاسيسات  و  تعميرگاهها  ، ساختمان هاي غير توليدي و در نهايت زمين  و محوطه  سازي  در اين  بخش  برآورد  مي گردد.
مساحت  سالن  توليد  

براي  محاسبه  سالن  توليد  ،  ابتدا  مساحت  خالص  هر دستگاه  از کاتالوگهاي  مربوطه  ، استخراج  مي شود ، سپس  با  توجه  به  خصوصيات  کاري  هر دستگاه  ، فضاي  مورد نياز  جهت  مواد اوليه  محصول  خروجي  دستگاه  ، مانور اپراتور  ، تعميرات  و  نگهداري و .... برآورد  شده  ،  به مساحت  خالص  دستگاه  افزوده  مي شود  . سپس  با  در نظر گرفتن  تعداد  دستگاه  مورد نياز  ، جمع  کل مساحت  هر نوع  ماشين  محاسبه  مي شود .
به  منظور تامين  مساحت  راهروها ،  گسترش  آتي  و  ساير موارد  مورد  نياز ، مساحت  ماشين آلات  در عدد  2،5  ضرب مي شود  . اين  عدد  ، مساحت  کل  سالن  توليد  مي باشد .
خط  مونتاژ  باتري شامل  چهار ايستگاه  با  دستگاههاي  مخصوص  به  خود  مي باشد  که  عبارتند از :

· ايستگاه  سوراخکاري  که  دستگاه  پانچ  در آن  قرار  دارد .
· ايستگاه  گروه بندي  که  شامل  دستگاه  Elbak  مي باشد .
· ايستگاه  ريخته  گري  که  شامل  دستگاه  C.O.S  است .
· ايستگاه  مونتاژ  که  کليه  دستگاه هاي  بعد  از  C.O.S  تا  دستگاه  بسته  بندي  در اين  ايستگاه  قرار  مي گيرند  .
ميز مخصوص   پالتها   توسط  ليفتراک  در  ايستگاه  گروه  بندي  قرار  داده  مي شود  و  پس  از  گروه  بندي  ،  اپراتور محصول  اين  دستگاه  را  بر  روي  ميز هاي خالي   به  صورت  منظمي  مي چيند  .  سپس  ليفتراک  ،  اين  ميز  را  به  ايستگاه  ريخته  گري  منتقل  مي کند  و  در  قسمت  بارگذاري   دستگاه   C.O.S  قرار  مي دهد . از اين  مرحله  به  بعد  تمامي  نقل  و انتقالات  توسط  نوار  نقاله هاي هرز  گرد  جدا  از  دستگاه  يا  نوار  نقاله  هاي  خودکار  دستگاههاي  مربوطه  ،  انجام  مي شود . مساحت  مورد  نياز نوار نقاله  ها  نيز  همراه  با  مساحت  مورد  نياز  دستگاهها  مد نظر  قرار خواهد گرفت  . لازم  به ذکر  است  که  دستگاه پانچ  در  کنار ايستگاه  ريخته  گري  يا  همان  دستگاه  C.O.S  ،  قرار  مي گيرد  تا  حمل  و  نقل  بين  اين  دو  ايستگاه  تا  حد  امکان  کاهش  يابد  .  به  علت  اينکه  در ايستگاه  مونتاژ ،  فضاي  مورد  نياز  مواد  ورودي  به  دستگاهها   همان  نوار  نقاله هاي  خط  مي باشد  به  همين  منظور  فضاي  مورد  نياز  نوار  نقاله هاي  ورودي  به هر دستگاه  محاسبه  و  به  مساحت  ايستگاه  مونتاژ اضافه   مي گردد .
لازم  به  ذکر  است  که  فضاي  مانور اپراتور  نيز  در  ايستگاه  مونتاژ  محاسبه  و  به  کل  مساحت   ايستگاه  اضافه  مي شود  . همچنين  فضايي  براي  ميزهاي  اصلاحي  (  دوباره  کاري  دستگاهها  )  در طول  ايستگاه  مونتاژ  در  نظر  مي گيريم  که اين  فضا  در حدود  6  متر مربع  مي باشد  و اپراتور  بين  ميز اصلاحي  و ايستگاه  مونتاژ  قرار  مي گيرد  در نتيجه  فضاي  مانور  اپراتور آنها   مشترک  مي باشد .
جدول  10-2  بر آورد  مساحت  ماشين آلات  توليدي
	نام ايستگاه
	نام  دستگاه
	مساحت مورد نياز دستگاه
	فضاي مانور اپراتور + فضاي مواد اوليه
	کل  مساحت
	ملاحظات

	
	
	( متر مربع )
	( متر مربع )
	( متر مربع )
	

	گروه بندي
	ELBAK
	10
	13
	23
	

	ريخته گري
	C.O.S
	7
	8
	15
	

	سوراخکاري
	PUNCHING
	1
	5
	6
	

	مونتاژ
	WELMATIC
	2
	100،5
	116
	

	
	HIGH VOLTAGE
	1
	
	
	

	
	HOT MELT
	2
	
	
	

	
	HEAT SELING
	2
	
	
	

	
	PRESSURE TEST
	0،5
	
	
	

	
	AUTO POST FINISH
	0،5
	
	
	

	
	SHRINKAGE
	3
	
	
	

	
	PRODUCTS
	25
	
	
	

	نوار نقاله ها
	CONVAYERS
	15
	
	
	

	ميز اصلاحي
	CORRECT DESK
	6
	
	
	

	مواد اوليه بسته بندي
	SHARINKAGE MATERIALS
	4،5
	
	
	

	مساحت  کل  مورد  نياز  ماشين  آلات  ( متر مربع )
	160


جدول 11-2  برآورد  مساحت  بخشهاي سالن  توليد

	نام  بخش
	مساحت  مورد  نياز  
(  متر مربع  )
	توضيحات

	کنترل  کيفيت
	10
	

	نت
	10
	

	تعميرات و ابزار آلات
	12
	

	رختکن پرسنل
	10
	

	تاسيسات برق
	8
	

	کل  مساحت  بخش هاي داخل سالن توليد
	50
	


کل  مساحت  سالن  توليد 
اين  مساحت  برابر است  با  کل  مساحت  مورد  نياز ماشين  آلات   توليدي  +  کل  مساحت  بخشهاي  غير  توليدي  سالن  توليد  +  فضاي  مورد  نياز  براي  عبور و مرور  ليفتراک .

جدول  12-2  بر آورد  مساحت  سالن  توليد 
	نام  
	کل  مساحت  مورد  نياز 
(  متر  مربع  )
	توضيحات

	ماشين الات توليدي
	400
	با اعمال ضريب 2،5

	بخشهاي غير توليدي
	50
	کنترل کيفيت ،نت، رختکن و تاسيسات سالن توليد

	فضاي عبور ومرور ليفتراک
	90
	

	کل مساحت سالن  توليد
	540
	


· مساحت  انبارها

انبار اين  واحد شامل  ابتار  مواد اوليه  و محصول  مي باشد  . طراحي  انبار  محصول  با  توجه  به  تنوع  کمتر  اقلام  انبار  شده  نسبت  به  مواد اوليه  ،  راحت  تر  مي باشد ولي  با  توجه  به  وظايف  اين  بخش  مثل تحويل  گرفتن  و مراقبت  از  کالاي  ساخته  شده  ،  بسته بندي  و  ارسال  محصولات  و تهيه  گزارشات  و  اسناد  لازم  به گونه اي باشد  که  علاوه  بر تامين  فضاي  کافي  براي  موارد  فوق  و  دوره هاي  سفارش  انبار ها  ،  محاسبات  طراحي  انبار هاي  اين  واحد  انجام مي شود .
· انبار  مواد  اوليه

به  دليل  اينکه  مواد  اوليه  اصلي  باتري  (  پليتها ي  مثبت  و منفي  ، جدا کننده ها  ) از خارج  کشور تامين  مي شوند  و  زمان  سفارش  تا  لحظه  رسيدن  براي اين  مواد  حدود  3  ماه مي باشد ،  به همين  منظور  براي  از بين  بردن  احتمال کمبود  مواد  اوليه  در طي دوره  ،  بايستي  فضاي  مناسبي  براي  انبار  مواد  اوليه  در نظر  گرفته  شود  .
فضاي  مورد  نياز  پليتها

هر  باتري  با  آمپراژِ هاي  ( 60،55،50  )  به  طور ميانگين  8  کيلو  گرم  پليت  مثبت  و منفي  نياز  دارد  و  پيش  زمان  سفارش  اين  مواد  3  ماه  مي باشد ،  با  توجه  به اين  اطلاعات  و ميزان  ظرفيت  خط  مونتاژ  ،  مساحت  مورد نياز براي  انبار  کردن   پليتها  را  محاسبه  مي نماييم  .  براي  از  بين  بردن  احتمال  کمبود  فضاي  مناسب  جهت  انبار  مواد  اوليه  ،  کليه  محاسبات  بر اساس  ظرفيت  اسمي  صورت  مي گيرد  .
ميزان  توليد  ساليانه  باتري  ( ظرفيت  اسمي  ) : 762210 

ميزان  پليت  مورد  نياز  ساليانه  (  کيلو گرم  )  :  6097680=  8*762210 
ميزان  پليت  مورد  نياز  يک  دوره  3 ماهه (  کيلو گرم  )  :  1524420= 4/6097680 

در هر پالت   ، حدود  1200  کيلوگرم  پالت  جاي  مي گيرد  :

تعداد  پالت   پليت  براي  يک  دوره  سه  ماهه  :  1270=1200/1524420 

با  توجه  به  ابعاد   پالت  پليتها  و  قابليت   انبار  آنها  در  پنج  طبقه  ،  مساحت  مورد  نياز  محاسبه  مي گردد  :
ابعاد  پالت  (  متر )  :  1،04 *0،74 * 0،94
مساحت  مورد  نياز  براي  انبار  پليتها  (  متر مربع  ) :  187= (1،04*0،74 )*(5/1224 )
فضاي  مورد  نياز  جدا کننده ها
هر باتري   با  آمپراژ هاي  ( 60،55،50 )  به  طور ميانگين  1،46   متر مربع  ، عايق  نياز دارد  و  پيش زمان  سفارش  اين  مواد  3  ماه  مي باشد  ،  با  توجه  به  اين  اطلاعات  و  ميزان  ظرفيت  خط  مونتاژ  ، مساحت  مورد  نياز  براي  انبار کردن  عايق  را محاسبه  مي نماييم  .
ميزان  توليد  ساليانه  باتري  ( ظرفيت  اسمي  ) : 762210 

ميزان عايق  مورد  نياز  ساليانه  (  متر مربع  )  :  1112826=   1،46*762210 

ميزان عايق  مورد  نياز  يک  دوره  3 ماهه (  متر مربع )  :  278206 =4/1112826 
در هر پالت  ، 7  نوار با  مساحت  187،2   متر مربع  قرار  مي گيرند  ،  بنابراين  در هر پالت  تقريبا  1310  متر مربع  عايق  جاي  مي گيرد  .
تعداد  پالت  عايق  براي  يک  دوره  سه  ماهه  :212=1310/278206 

با  توجه  به  ابعاد  پالتها  و قابليت  انبار  آنها  در چهار طبقه  ،  مساحت  مورد  نياز  محاسبه  مي گردد :

ابعاد  پالت  ( متر )  :  0،9*0،96*1،26 

مساحت  مورد نياز براي  انباز عايق  (  متر مربع  )  :64=(0،96 * 1،26 ) * ( 4/212 )
فضاي مورد  نياز  جعبه ها  و ساير  مواد اوليه 
با  توجه  به  ابعاد  جعبه  L2  و  قابليت  طبقه بندي  آنها  و نيز  دوره  پيش  زمان  سفارش  مواد  اوليه  داخلي  (  يک  ماه  )  ، مساحتي  حدود  40  متر مربع  براي  اين  مواد  پيش  بيني  مي گردد  .  به  منظور انبار  کردن  سرب  نيز  مساحتي  در  حدود  15  متر  در نظر گرفته  مي شود . 

لازم  به ذکر است  که  به منظور قابليت  حمل  و  نقل  در انبار  توسط  ليفتراک  ، بايستي  راهروهايي  به  عرض  3  متر  در بين  هر  قفسه  ،  در نظر  گرفته  شود  که  مساحت  اين  راهرو ها  جمعا  150  متر  مربع  مي باشد  .  براي  انبار  ،  به  منظور  انجام  کارهاي  دفتري  و محل  کار  پرسنل  اين  بخش  ، مساحتي  در  حدود  20  متر  مربع  در نظر گرفته  مي شود  .

انبار  محصول 

براي  محاسبه  مساحت  انبار محصول  ،  فضاي  لازم  جهت  انبار  کردن   باتري هاي  توليد  شده  حد اکثر  2  ماه  واحد  در نظر  گرفته  مي شود  .  لازم  به  ذکر  است  که  به  منظور  از  بين  بردن  احتمال  خطا  ،  کليه  محاسبات  بر اساس  ظرفيت  اسمي  صورت مي گيرد .
ميزان  باتري  توليد  شده  در 2 ماه  :  127035=6/762210

با  توجه  به ابعاد  پالت  و  نحوه  پالت  بندي  باتري ها  ، تعداد  60  باتري  با  جعبه  L2    در اين  پالتها  جاي  مي گيرد  و اين  پالتها  را  مي توان  در 6 طبقه  روي  هم  قرار داد  :
ابعاد  پالت  (  متر مربع  )  :  1 * 0،9

تعداد  پالت ها  :    2117= 60/127035

مساحت  مورد  نياز  (  متر مربع  )   :   316 =  (1 * 0،9 ) *( 6/2117 )

به  منظور  قابليت  حمل  و نقل  محصولات  از  انتهاي  خط  مونتاژ  به  انبار  توسط  ليفتراک  ، بايستي  راهرو هايي  به  عرض  3  متر  در  بين  قفسات  در نظر  گرفته  شود  .  اين  مساحت  در  حدود  530  متر  مربع  مي باشد .

جدول  13-2  بر آورد  کل  مساحت  انبار

	نام قسمت
	نوع مواد
	مساحت مورد نياز 

( متر مربع )
	توضيحات

	انبار مواد اوليه
	پليتهاي مثبت و منفي
	187
	

	
	عايق  ( جدا کننده ها )
	64
	

	
	جعبه  و درپوش
	40
	

	
	سرب و ساير مواد
	15
	

	انبار محصول
	پالتهاي  باتري
	316
	

	راهروهاي بين قفسات و مواد
	---
	680
	جهت  عبور و مرور  ليفتراک

	دفتر انبار
	---
	20
	

	کل  مساحت  انبار
	1322
	


جدول  14-2  بر آورد  مساحت   تاسيسات  داخل محوطه

	نام  تاسيسات
	مساحت مورد نياز (متر مربع )
	ملا حظات

	تصفيه هوا
	11
	

	تانکر آب
	6
	

	کمپرسورها
	8
	

	محفظه گرداننده آب
	3
	

	کل مساحت تاسيسات
	28
	


مساحت  ساختمان هاي اداري ، رفاهي  و خدماتي 

از آنجاييکه  سرويسهاي  ديگر  کارخانه  مثل بخشهاي  اداري ،  رفاهي  و  خدماتي  نيز  در ايفاي  وظايف  واحد  نقش   عمده اي دارند  لازم  است  فضاي  مورد نياز  اين  بخشها  نيز به  طريق  مناسبي  برآورد  شود .  بخشهاي  اداري  به  منظورهاي  مختلف  مثل  اداره  کارخانه  ،  ارائه  سرويس  به  کارکنان  ،  ارائه  سرويس  به  مشتريان  و طرفهاي  قرارداد  تامين  مواد  و ..... در کارخانه ها  احداث  مي شود  .
مساحت  مورد  نياز  ساختمانهاي  اداري  ، رفاهي  و  خدماتي  اين  واحد  در جدول  2-15  نشان  داده  شده  است  :
جدول  15-2  برآورد  مساحت مورد نياز  بخشهاي  اداري
	نام  قسمت
	مساحت مورد نياز 
(متر مربع )
	توضيحات

	ساختمان  اداري
	280
	شامل بخشهاي  : اتاق مديرعامل ،اداري ،خريد ،فروش ،مالي ، تضمين کيفيت  و آموزش ( دو طبقه )

	ايمني  و بهداشت
	15
	

	انتظامات
	15
	

	مساحت کل بخشها
	310
	


مساحت  زمين  ، ساختمان و محوطه سازي 

در اين  قسمت  با توجه  به  محاسبات  انجام شده  ، مساحت  مورد  نياز  هر بخش  از کارخانه  به تفکيک  ، در جدول  2-16  نشان  داده  شده  است  :

جدول  16-2  برآورد کل مساحت ساختمانها  ، سوله ها  و تاسيسات

	رديف
	نام بخش
	مساحت (مترمربع )
	توضيحات

	1
	توليد
	540
	

	2
	انبار
	1322
	

	3
	اداري
	310
	شامل:ساختمان اداري،انتظامات،ايمني وبهداشت

	4
	تاسيسات
	28
	

	کل مساحت کارخانه
	2200
	


لازم   به  ذکر است  که  کل  مساحت  مورد  نياز براي  احداث  اين  واحد  با  در نظر گرفتن  اصول  مهندسي  صنايع  و  استاندارد هاي  طراحي  کارخانه  به  منظور گسترش  آتي  در حدود  35000  متر مربع  پيش بيني  مي گردد .
نقشه  جانمايي  ساختمانها

نقشه  پيشنهادي  جانمايي  ساختمانها  اعم  از سالن  توليد ، انبارها  ، اداري  و ... بر اساس  بهينه  سازي  مسيرهاي  حمل و نقل  مواد  ، محصولات  و پرسنل ، مطابق  اصول  مهندسي  صنايع  در شکل  زير مشاهده  مي شود :

فصل  سوم 
 بررسي هاي  مالي  طرح
مقدمه
به  منظور تعيين  ميزان  سود دهي  و شاخص هاي  اقتصادي  طرح  ، ابتدا  لازم است  بررسي  هاي مالي  که  مشتمل  بر  برآورد  هزينه  ( کل هزينه هاي سرمايه اي ، هزينه هاي مواد اوليه ، تعميرات و نگهداري  ، بالاسري کارخانه ، استهلاک )  و  تنظيم  جداول  مالي  مي باشد ، صورت گيرد . به منظور تعيين  وضعيت  مالي  نيز  مي بايست  جداول  سود  و زيان  و ترازنامه  طرح  براي  دوره  معين  ( 5 سال ) پيش بيني  و  تنظيم  گردد . لازم  به ذکر است  که  اين جداول  بايد  همزمان   و هماهنگ  تکميل  گردند زيرا  در آنها  ارقام  مشترکي  وجود  دارند  که  نيا ز  به  همترازي  خواهند  داشت  .
در اين  فصل  بر اساس  برآوردهاي  فني  به عمل  آمده  در فصل  دوم  ،  با  ارائه  معيارهاي  محاسبه  هر يک  از موارد  برآورد  سرمايه  ثابت  و  در گردش   و توضيح  پيرامون  هر يک ،  هزينه هاي ثابت  و  متغيير   طرح  ،  پيش بيني و  قيمت  تمام  شده  و همچنين  سود  ساليانه  طرح  محاسبه  گرديده  است .  در خاتمه  اين  فصل  ،  محاسبه  فني  و  مالي  طرح  ، جدول سود  و زيان  و ترازنامه  طرح  که توجيه  پذيري  طرح  را  به اثبات  مي رسانند  ارائه  شده است .
اطلاعات  مربوط  به  سرمايه گذاري  در گردش  و برآورد  آن

در اين  قسمت  ،  هزينه هاي  مربوط  به سرمايه  در گردش  واحد  ،  از جمله  مقدار  و هزينه  مواد  اوليه  مصرفي ،  تامين  انواع  انرژي  ( آب ، برق ، سوخت و... ) ، خدمات  نيروي  انساني ( حقوق  و  مزايا  و بيمه کارکنان  )  و  ساير  هزينه ها   برآورد  خواهند  شد  .
لازم  به  ذکر  است  که  محاسبات  و  بررسي هاي  مالي ي اين  فصل بر اساس  شرايط  عملکرد  واحد  که  در  فصل  دوم  تعيين  شده  است ،  انجام  مي شود .
  مقدار و ارزش  مواد  اوليه  مصرفي 
اوليه  مورد  نياز  طرح  و مقادير  هر يک  از آنها  در فصل   دوم  به  تفکيک  محاسبه  شده  است  .  قيمتهاي  مواد  اوليه  بر اساس  استعلام  از شرکت هاي  معتبر  داخلي و  خارجي  تعيين  گرديده  است .
جدول 1-3  برآورد  ارزش  مواد  اوليه  مصرفي 

	نام مواد
	مصرف ساليانه (ظرفيت اسمي )
	واحد
	ارزش (ريالي )
	ارزش ساليانه

( هزار ريال )

	پليت مثبت و منفي
	6097680
	کيلوگرم
	17000
	103،660،560

	جدا کننده ( عايق )
	1112826،6
	متر مربع
	8464
	9،418،964

	سرب
	792698،4
	کيلو گرم
	7896
	6،259،146

	جعبه
	762210
	عدد
	10733
	8،180،799

	ساير مواد 

( ليبل و متعلقات )
	762210
	عدد
	678
	516،778

	ارزش  کل  ساليانه  مواد  اوليه  ( ظرفيت اسمي )
	249،036،128


   هزينه هاي  تامين  انواع  انرژي مورد نياز
انواع  انرژي مورد  نياز  شامل  آب  ،  برق  و  سوخت  مي باشند  که  مقادير  مورد  نياز هر يک از آنها  در فصل  دوم  محاسبه  گرديده  است .  بهاي  واحد  هر يک  از  انواع  انرژي  بر مبناي  آخرين  نرخ هاي  اعلام  شده  از  سوي  وزارتخانه هاي  مربوطه  تعيين  گشته  و  بر مبناي  آن  هزينه  مربوط  به  آنها  محاسبه  شده  است .
جدول 2-3  بر آورد  هزينه  تامين  انواع  انرژي
	شرح
	بخش
	مصرف ساليانه
	هزينه  کل ساليانه (هزارريال )

	هزينه آب،برق ،تلفن و هزينه هاي سربار
	کليه واحدهاي توليدي و غير توليدي کارخانه
	----------
	97000

	جمع
	97000


هزينه  خدمات  نيروي  انساني 

برآورد  تعداد  نيروي  انساني  در  رده هاي مختلف  انجام  گرديده  است  و مبناي  محاسبه  حقوق  ماهيانه  هر يک از پرسنل  نيز معيارهاي  متداول  مي باشد . بر اساس  مباني  فوق  ،  کليه  برآورد هاي  نيروي  انساني  مورد  نياز  و هزينه هاي  مربوط  به  حقوق و مزاياي  ساليانه  آنها  و جمع  کل  هزينه هاي  مزبور  ،  تعيين  مي گردند . لازم  به ذکر است  جهت برآورد  نسبتا  دقيق  از پاداش  و  عيدي  و  اضافه کاري  احتمالي  محاسبه   حقوق  ساليانه  بر مبناي 16 ماده  در سال انجام مي گيرد . همچنين  بر اساس  مصوبات  سازمان  بيمه  تامين  اجتماعي  23% از کل  حقوق  پرسنل  به  عنوان حق بيمه  تامين  اجتماعي  ( شامل  بيمه  خدمات درماني ،  از کار افتادگي  و بازنشستگي  )  هزينه  بيمه  سهم  کارفرما  مي باشد  که  بايد به مجموع  حقوق  پرداخت  شده  اضافه  گردد .
جدول 3-3 برآورد هزينه هاي نيروي انساني
	شرح
	تعداد
	متوسط حقوق ماهانه (رال)
	حقوق و مزاياي ساليانه (هزار ريال)

	مديرعامل
	1
	35،000،000
	560،000

	مدير بخشها
	5
	2،500،000
	200،000

	کارشناس
	5
	2،000،000
	160،000

	تکنسين
	5
	1،700،000
	136،000

	کارگر ماهر
	4
	1،200،000
	76،800

	کارگر ساده
	46
	1،000،000
	736،000

	منشي
	4
	1،400،000
	89،600

	جمع حقوق و دستمزد کارکنان ( ساليانه )
	1،958،400

	حق بيمه کارکنان (23%)
	450،432

	هزينه غذا (هرنفر 200000 ريال در ماه )
	156،000

	هزينه اياب و ذهاب
	45،000

	جمع کل حقوق و مزاياي ساليانه
	2،609،832


جمع بندي  اجزاء  و  برآورد سرمايه  در گردش

سرمايه  در گردش  طرح ، بر اساس  محاسبه  مواد  و انرژي  مورد نياز  و  همچنين  پرسنل  واحد  مطابق  الگوي  زير انجام  مي شود :
a. مواد اوليه  و قطعات  مورد  نياز
هزينه  مواد  اوليه  و  قطعات  مصرفي  واحد  براي  يک  دوره  سفارش  (  مواد  داخلي 1 ماه  و  موا  خارجي  2 ماه  ) به  عنوان  بخشي  از سرمايه  در گردش  منظور مي شود .
b. حقوق  و  دستمزد  کارکنان
هزينه  حقوق  و  دستمزد  کارکنان  به  مدت  2  ماه  محاسبه   و  در برآورد  سرمايه  در گردش  منظور مي شود .

c. انرژي  مورد  نياز  و  هزينه هاي  سربار
هزينه  تامين انرژي  مورد  نياز  2  ماه  کاري  واحد  را  به  عنوان  بخش  ديگري  از  سرمايه  در  گردش  منظور  مي کنيم .
d. هزينه هاي  فروش
هزينه هاي  فروش  ،  قسمت  ديگري  از سرمايه  در گردش  را تشکيل  مي دهد .  لازم  به  


ذکر  است  که  هزينه هاي  فروش  0،7  درصدي  ارزش  فروش  ساليانه  مي باشد .

e. ساير هزينه ها
در خاتمه  براي  افزايش  قابليت  محاسبات  و  کاهش  ريسک  احتمالي  ،  5 درصد  موارد  فوق  به  جمع  حاصله  اضافه  مي شود  تا  موارد  احتمالي  که  در نظر  گرفته  نشده  است  جبران  گردند .
جدول   4-3  اقلام  سرمايه  در  گردش
	شرح
	تعداد ماههاي کاري
	ارزش (هزار ريال )

	مواد  اوليه  داخلي
	1ماه
	1،246،393

	مواد  اوليه  خارجي 
	3 ماه
	28،269،881

	حقوق ومزاياي کارکنان
	2 ماه
	434،972

	انرژي مورد نياز
	2 ماه
	16،166

	هزينه  هاي   فروش  ( 0،7 % )
	937،815

	ساير  هزينه ها (0،5 % )
	1،545،261

	جمع  کل  هزينه  در گردش
	32،450،490


اطلاعات  مربوط  به سرمايه  ثابت  و  برآورد  آن
منظور از سرمايه  ثابت  آن  گروه  از دارايي  هاي  متعلق  به  واحد  صنعتي  است  که  ماهيتي  نسبتا  ثابت  يا  دائمي  دارند  و  به  منظور  استفاده  در عمليات  جاري  شرکت  و  نه براي  فروش  ، نگهداري  مي شوند . به  سرمايه  ثابت  ،  دارايي هاي  سرمايه اي  يا  دارايي  بلند  مدت  اطلاق  مي گردد .
از اجزاي  تشکيل دهنده  سرمايه  ثابت  مي توان  دستگاهها  و تجهيزات  خط  توليد  ،  تاسيسات زير بنايي ، زمين ، ساختمان و  محوطه سازي  ،  وسائط  نقليه  ، اثاثيه و  لوازم  اداري  ،  هزينه هاي  قبل از بهره برداري  و . ..  را نام  برد . گرچه  هيچ  معياري  براي  حداقل  طول  عمر  لازم  جهت  شمول  يک  دارايي  در طبقه  سرمايه  ثابت  وجود  ندارد ،  اما  اين  دارايي ها  بايد  بيش از يک  سال دوام  داشته  باشند  زيرا  هزينه هاي  پرداخت  شده  براي  اقلامي   که  هر ساله  از بين  مي روند  جزو  هزينه هاي  توليد  ساليانه  محسوب  مي شود .
با گذشت  زمان  سرمايه هاي  ثابت  به استثناي  زمين ،  قابليت بهره دهي  خود  را  از  دست  مي دهند  . بدين  لحاظ  بهاي  تمام  شده  اين  قبيل دارايي ها  بايد  در طي  عمر مفيدشان  به  طور منظم  ،  بتدريج  به  حساب  هزينه  منظور گردد .  اين  کاهش   تدريجي  بهاي  تمام  شده ، استهلاک  خوانده  مي شود .  مازاد  بهاي  تمام  شده  نسبت  به  ارزش  اسقاطي  دارايي  ثابت   ،  نشان  دهنده  مبلغي  است  که  بايد  طي  دوره  عمر  مفيد  دارايي  به  عنوان  هزينه  استهلاک  در  حسابها  منظور شود .  چنانچه  ارزش  اسقاط  در  مقايسه  با  بهاي  تمام  شده  داراي  قابليت  توجه  نباشد ،  در محاسبه  استهلاک  مي توان  از آن  صرفنظر  کرد  .  روشهاي  مختلفي  براي محاسبه  هزينه  استهلاک  وجود  دارد  که  متداولترين  آن  ،  محاسبه  هزينه  استهلاک  به  روش  خطي  است  .  در اين  روش  مازاد  بهاي  تمام  شده  دارايي  نسبت  به  ارزش  اسقاط  به  طور  مساوي  در  طول  دوره  عمر آن  تقسيم  مي شود  و  هر  ساله  اين  مقدار  به  حساب  هزينه هاي  استهلاک  منظور  مي شود  .
   هزينه  ماشين آلات  و تجهيزات  خط  توليد
هزينه  ماشين آلات  تجهيزات  بکار  رفته  در خط  مونتاژ  باتري  بر اساس   استعلام هاي  به  عمل  آمده  از  شرکت هاي  معتبر  ، برآورد  گرديده  است  که  علاوه  بر  نرخهاي  ارائه شده  از سوي  اين  سازندگان  هزينه هايي  نيز  جهت  نصب  و  راه  اندازي  صرف  خواهد شد  که  شامل  مواردي  همچون  نصب  و  راه اندازي  ، حمل و نقل ،  لوله کشي  ، برق کشي ،  عايق کاري ،  فوندانسيون  و  غيره  مي باشند .
با  توجه به  بررسي هاي انجام  شده  در فصل  دوم  ،  تکنولوژي  انتخاب  شده  و بر اساس  اطلاعات و آمار  بدست  آمده  از  واحدهاي  فعال  مشابه  ، هزينه  خريد و نصب  و  راه اندازي  ماشين آلاتي  با  تکنولوژي  ايتاليا  در حدود  15000000000 رال  مي باشد . (  يک  ميليارد و  پانصد  ميليون  تومان  )
جدول  5-3  برآورد  هزينه  ماشين آلات  خط  مونتاژ
	شرح
	ارزش کل (  هزار ريال  )

	کليه تجهيزات خط  مونتاژ
	15،000،000

	جمع  ارزش  ساليانه  ماشين آلات
	15،000،000


هزينه  زمين  ، ساختمان  و  محوطه سازي
هزينه  خريد  زمين  و  هزينه هاي  محوطه  سازي  (  خاکبرداري  و تسطيح  ، خيابان کشي  ،  پارکينگ ، فضاي  سبز و  ديوار کشي  )  و نيز  هزينه هاي  ساختمان  سازي  ( سالن  توليد و انبار ها ، تعميرگاه ، تاسيسات  و  ساختمانهاي اداري  )  تماما  بر اساس  قيمتهاي  اخذ  شده  براي  شرايط  محل احداث  محاسبه  مي گردد .
جدول  6-3 برآورد  هزينه  احداث  ساختمانها  و سالنها

	شرح
	مقدار(متر مربع)
	هزينه ساخت هر

 متر مربع (ريال )
	هزينه کل 

(هزار ريال )

	سالن  توليد
	540
	1،000،000
	540،000

	سالن  انبار
	1،322
	1،000،000
	1،322،000

	ساختمان اداري (2 طبقه)
	560
	1،000،000
	560،000

	انتظامات
	15
	1،000،000
	15،000

	ايمني  و بهداشت
	15
	1،000،000
	15،000

	فضاي  سبز
	40
	20،000
	800

	هزينه  کل  ساختمانها  و  سالنها
	1،912،800


جدول  7-3  مساحت  و هزينه  زمين  مورد  نياز

	شرح
	مساحت (مترمربع)
	هزينه هر واحد (ريال)
	ارزش کل (هزار ريال )

	زمين مورد نياز
	3500
	700،000
	2،450،000


جدول  8-3  هزينه  تجهيزات  و تاسيسات  عمومي 
	عنوان
	تعداد
	ارزش هر دستگاه (هزار ريال )
	ارزش کل (هزار ريال )

	ژنراتور
	1
	500،000
	500،000

	ليفتراک
	1
	150،000
	150،000

	وانت 
	1
	70،000
	70،000

	فن و کمپرسور
	1
	300،000
	300،000

	کولر آبي
	3
	1،500
	4،500

	بخاري
	2
	3،000
	6،000

	هزينه  کل  تاسيسات
	1،030،500


هزينه  لوازم  و اثاثيه  اداري
با  توجه  به  حجم  کارهاي  اداري  اين  واحد  ، به ازاي  هر فرد  (  مديريت  بخشها  ،  کارشناسان  و ..... )  يک  کامپيوتر  ، يک  ميز  و  صندلي  و ساير  ملزومات  با  هزينه اي  معادل  7000000  ريال  برآورد  مي گردد .
جدول  9-3  برآورد  هزينه  لوازم  و اثاثيه  اداري
	شرح
	تعداد
	هزينه واحد 

( ريال )
	هزينه  کل 
( هزار ريال )

	مدير عامل 
	1
	000،000،7
	000،7

	بخش  اداري
	2
	000،000،7
	000،14

	بخش  تضمين کيفيت
	2
	000،000،7
	000،14

	واحد کنترل کيفيت
	1
	000،000،7
	000،7

	بخش مالي 
	3
	000،000،7
	000،21

	بخش فروش
	2
	000،000،7
	000،14

	بخش خريد يا بازرگاني
	2
	000،000،7
	000،14

	بخش  نت
	1
	000،000،7
	000،7

	انبار
	1
	000،000،7
	000،7

	بخش  برنامه ريزي توليد
	1
	000،000،7
	000،7

	منشي ها
	2
	000،000،7
	000،14

	بخش ايمني و بهداشت وانتظامات
	
	000،000،7
	000،6

	هزينه  لوازم اداري 
	132،000


هزينه هاي  قبل از بهره برداري
جدول  10-3 اقلام  هزينه هاي  قبل از بهره برداري 
	شرح
	هزينه کل 
(هزار ريال )

	هزينه مطالعات مقدماتي ،تهيه طرح اجرايي و ...(0،3 درصد )
	11،946

	هزينه  تاسيس شرکت و دريافت مجوز هاي مختلف (0،7 درصد )
	27،875

	هزينه هاي جاري  در دوره اجراي طرح
	33،284

	هزينه مربوط به دريافت تسهيلات بانکي (3 درصد )
	119،463

	ساير هزينه هاي قبل از بهره برداري ( 3،5  درصد )
	1،170،533

	جمع کل هزينه هاي قبل از بهره برداري 
	34،614،334


جمع  بندي  اجزاء و برآورد  سرمايه ثابت 
اين  رقم  سرمايه گذاري  ثابت  مورد  نياز  جهت   احداث  واحد  را  تعيين مي کند .
جدول 11-3  برآورد  سرمايه ثابت
	شرح
	ارزش کل ( هزار ريال)

	ماشين آلات و تجهيزات توليد
	15،000،000

	تجهيزات و تاسيسات
	1،030،500

	زمين
	2،450،000

	ساختمان و محوطه سازي
	1،912،800

	اثاثيه و لوازم  اداري 
	132،000

	هزينه هاي پيش بيني نشده (3،5 )
	744،636

	هزينه هاي قبل از بهره برداري 
	34،614،334

	جمع کل سرمايه گذاري ثابت
	55،858،020


کل سرمايه  گذاري 

معادل  60 درصد  سرمايه گذاري  ثابت  از طريق  دريافت  وام  بلند  مدت  5 ساله  با بهره 15 درصدي  و  معادل  80 درصد  سرمايه در گردش  از  طريق  دريافت  وام  کوتاه  مدت  يک ساله  با  بهره  22  درصد  تامين  خواهد  شد  که  در تنظيم  تراز هاي  مالي  طرح  بازپرداخت  آن  مد نظر  قرار  خواهد  گرفت .
جدول   12-3  برآورد  سرمايه گذاري  کل
	شرح
	ارزش  کل  ( هزار ريال )

	سرمايه  ثابت
	55،858،020

	سرمايه  در گردش
	32،450،490

	جمع سرمايه گذاري کل
	92،276،585


هزينه هاي توليد

هزينه هاي ثابت
هزينه هاي  ثابت  مخارجي  هستند   که  تغيير  نمي کنند   هر چند  با  به صفر  رسيدن  ميزان  توليد  ( تعطيلي کارخانه )  بعضي  از اقلام  هزينه  ثابت  نيز حذف  مي شوند  ولي  در تجزيه  و  تحليل هاي  مالي  با  توجه  به  کوتاه  مدت  بودن  وقفه  فوق مي توان  فرض  کرد  که اين  هزينه ها  وجود  دارند .  از  بارزترين  مثالهاي  چنين  هزينه هايي  بيمه  کارخانه  و  هزينه  تسهيلات  دريافتي  مي باشند . بعضي  از اقلام  هزينه اي  نيز  کاملا  ثابت  نيستند  ولي  تا  حدودي  ماهيت  ثابت  دارند . به  عنوان  مثال  هزينه  حقوق  کارکنان  دفتر مرکزي  و  اداري  واحد  بستگي  به  ميزان  توليد  ندارد .  همچنين  با  تغييرات  جزيي  در  مقدار  توليد  ، هزينه حقوق  پرسنل  توليدي  نيز  ثابت  است .
لذا  براي  در نظر  گرفتن  چنين  استقلالي  ،  80  درصد  هزينه  حقوق  کارکنان  به  عنوان  هزينه  ثابت  منظور  مي گردد .  بنابراين  براي  تفکيک  چنين  بخشهايي  درصدي  از  هزينه ها  به  عنوان  هزينه  ثابت  در نظر  گرفته  مي شود . در جدول  زير  اجزاء  هزينه  ثابت  اين  واحمد  ارائه  و  جمع  بندي  شده  است  .
در  ستون  درصد  اين  جدول  تعيين شده  است  که  ماهيت  ثبات  اين  هزينه  و حدود  استقلال  آن  از ميزان  توليد  چه  مقداري  است .
جدول  13-3  اقلام  هزينه ثابت و برآورد آن
	شرح
	درصد( ثابت/ کل )
	ارزش (هزار ريال )

	حقوق و مزاياي کارکنان
	80
	2،087،865

	هزينه انرژي
	20
	19،400

	هزينه استهلاک
	100
	1،732،500

	هزينه هاي پيش بيني نشده توليد
	3،5
	134،392

	هزينه بيمه کارخانه
	0،2
	7،948

	جمع هزينه هاي ثابت
	3،982،105


· هزينه  استهلاک
همانطور  که  در   بالا  ذکر  شد  ،  هزينه  استهلاک  واحد  را  به  روش  خط   مستقيم  محاسبه  نموده ايم  ،  بدين  صورت  که  ماشين آلات  و  دستگاههاي  خط  توليد  را  10  ساله  ،  اثاثيه  و لوازم  اداري  5  ساله  و تجهيزات  کارخانه  را  5  ساله  مستهلک  نموده ايم  .

اقلام  و  درصد  استهلاک  ساليانه  ساليانه  هر  يک  در جدول  زير  آمده  است  :

جدول  14-3  برآورد  هزينه استهلاک  ساليانه
	شرح
	درصد استهلاک ساليانه
	هزينه کل ( هزار ريال )

	خط  مونتاژ
	10
	1،500،000

	تجهيزات و تاسيسات
	20
	206،100

	لوازم و اثاثيه اداري
	20
	26،400

	هزينه  کل  استهلاک ساليانه
	1،732،500


هزينه هاي  متغير
هزينه هاي  متغير اقلامي  از هزينه  ها  هستند  که  با  تغيير  سطح  توليد  تغيير  مي يابند .  به  عنوان  مثال  هر چه  مقدار  توليد  بيشتر  مواد  اوليه  بيشتري  مورد  نياز است . در اين بخش  نيز  بعضي  اقلام  نسبت  به ظرفيت  توليد  تغيير مي کند  ولي بستگي  آن  100  درصد  نمي باشد.  به  عنوان  مثال  با  افزايش  يا کاهش  توليد  منجر به  اضافه  کاري  شود  هزينه  حقوق  افزايش  مي يابد  و يا  اگر توليد  از سطح  خاصي کمتر شود  به  کاهش  پرسنل  منجر  مي شود  و حقوق  نيز کاهش مي يابد  .  به  اين  منظور 20  درصد از هزينه  حقوق  کارکنان  به  عنوان  هزينه  متغيير  منظور  مي شود  .  در ساير  موارد  نيز  درصدي  از   اقلام هزينه اي  به اين  بخش  اختصاص  داده مي شود  .  جدول  زير  اقلام  هزينه  متغيير  واحد  را  همراه  با  درصد  وابستگي  آن  به تغييرات  نشان  مي دهد  
جدول  15-3  اقلام  هزينه هاي  متغيير  و برآورد آن

	شرح
	درصد (متغيير / کل )
	ارزش (هزار ريال )

	مواد اوليه و قطعات
	100
	128،036،249

	حقوق و مزاياي کارکنان
	20
	521،966

	انواع انرژي
	80
	77،600

	هزينه هاي پيش بيني نشده توليد
	3،5
	4،502،254

	جمع  کل  هزينه  هاي  متغيير
	133،138،069


قيمت  تمام  شده محصول

در اين  بخش  با توجه  به هزينه هاي  ثابت  و متغيير  واحد و محاسبات  مالي  انجام  شده  ،  قيمت  تمام  شده  محصول  را  محاسبه  مي نماييم . بدين  صورت که  از تقسيم  کل  هزينه هاي  متغيير  و ثابت  بر ظرفيت  اسمي  طرح  ، قيمت  تمام  شده  محصول  را  بدست  مي آوريم . لازم  به  ذکر است  که  کليه  محاسبات  بر اساس  ظرفيت  اسمي  واحد  صورت گرفته  است  .
جدول 16-3  برِآورد قيمت  تمام شده  

	هزينه هاي  واحد
	ارزش  (  ريال  )

	ثابت
	3،982،105،000

	متغيير
	133،138،069،000

	قيمت تمام شده  محصول
	179،898

	
	


تجزيه  و تحليل صورتهاي  مالي 
کليه  محاسبات  صورت هاي  مالي ( مشتمل  بر عملکرد  سود  و زيان  ويژه ترازنامه  پيش بيني شده  طرح  )  براي زمان  اجراي  يکساله  طرح  و طي  5  سال  اول بهره برداري  در اين  بخش  ارائه  گرديده  است  .

جدول 17-3  بر آورد  کل  درآمد  در طي 5 سال

	سالهاي بهره برداري
	ميزان توليد (واحد)
	قيمت فروش (رال)
	کل درآمد (رال)

	اول 
	533547
	251100
	133،973،651،700

	دوم
	609768
	259100
	157،990،888،800

	سوم
	685989
	266100
	182،541،672،900

	چهارم
	762210
	272100
	207،397،341،000

	پنجم
	762210
	274100
	208،921،761،000


پيش  بيني  عملکرد  سود  و زيان ويژه  طرح
	شرح
	سال اول
	سال دوم
	سال سوم
	سال چهارم
	سال پنچم

	درصد از ظرفيت اسمي
	70
	80
	90
	100
	100

	کل فروش
 (رال)
	133،973،651700
	157،990،888،800
	182،541،672،900
	207،397،341،000
	208،921،761،000

	هزينه هاي توليد
	
	افزايش 10%
	افزايش 10%
	افزايش 10%
	افزايش 10%

	مواد  اوليه
	89625374300
	98587911730


	108446702903
	119291373193
	131220510513

	حقوق و دستمزد
	2609832000
	2870815200
	3157896720
	3473686392
	3821055031

	انواع انرژي 
	97000000
	106700000
	117370000
	129107000
	142017700

	هزينه هاي پيش

بيني نشده  (3،5 درصد ) 
	3231627221
	3554789943
	3910268937
	4301259830
	4731425414

	استهلا ک  دارايي ثابت
	1732500000
	1732500000


	1732500000
	1732500000
	1732500000

	جمع هزينه هاي توليد
	97296333521
	106852716873
	117364738560
	128927962416
	141647508657

	بهاي تمام شده محصول (رال)
	182358
	175235
	171088
	169150
	185838

	سود ناخالص (رال)
	36677318180
	51138171927
	65176934340
	78469378584
	67274252343

	هزينه هاي عملياتي 
	
	
	
	
	

	هزينه هاي فروش
	669868259
	736855084
	810540593
	891594652
	980754117

	هزينه هاي غير عملياتي 
	
	
	
	
	

	استهلاک هزينه هاي قبل از بهره برداري
	6922866800
	6922866800
	6922866800
	6922866800
	6922866800

	هزينه تسهيلات بلند مدت
	3857964506
	3857964506
	3857964506
	3857964506
	3857964506

	هزينه  تسهيلات  کوتاه مدت
	2421167115
	
	
	
	

	جمع هزينه هاي  غير عملياتي
	13201728421
	10780561306
	10780561306
	10780561306
	10780561306

	سود و زيان خالص
	36007449921
	50401316843
	64366393747
	77577783932
	66293498225

	ماليات
	0
	0
	0
	0
	0

	سود نقل به ترازنامه
	36007449921
	50401316843
	64366393747
	77577783932
	66293498225


تراز نامه  پيش بيني شده  طرح

	سالهاي بهره برداري
	اول
	دوم
	سوم
	چهارم
	پنجم

	دارايي ها :

	داراييهاي  موجود :

	موجودي  مواد و کالا
	89625374300
	98587911730
	108446702
	119291373193
	131220510513

	جمع دارايي هاي جاري
	89625374300
	98587911730
	108446702
	119291373193
	131220510513

	داراييهاي  ثابت
	
	
	
	
	

	سرمايه گذاري ثابت
	55858020000
	
	
	
	

	کسر استهلاک جمع شده
	1732500000
	1732500000
	1732500000
	1732500000
	1732500000

	باقيمانده سرمايه گذاري ثابت
	54125520000
	1732500000
	1732500000
	1732500000
	1732500000

	هزينه  دوره قبل از بهره برداري خالص
	34614334000
	
	
	
	

	جمع داراييهاي ثابت
	88739854000
	1732500000
	1732500000
	1732500000
	1732500000

	جمع داراييها
	178365228300
	100320411730
	110179202903
	121023873193
	132953010513

	بدهي ها

	اعتبارات ( وام  کوتاه مدت )
	2421167115
	
	
	
	

	ماليات
	0
	0
	0
	0
	0

	سود قابل تقسيم
	36007449921
	50401316843
	64366393747
	77577783932
	66293498225

	وام بلند مدت
	3857694506
	3857694506
	3857694506
	3857694506
	3857694506

	سرمايه سهامداران
	6544121309400
	
	
	
	

	جمع  بدهي ها
	6586407620942
	54259011349
	68224088253
	81435478438
	70151192731
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