بنام خدا

سازمان صنايع كوچك و شهركهاي صنعتي ايران

شركت شهركهاي صنعتي مازندران

معاونت صنايع كوچك

طرح امكان سنجي

"توليد قفل خودرو"

پاييز 85
فهرست
فصل اول
چکيده مطالب فني،مالي و اقتصادي
فصل اول-چکيده مطالب فني،مالي و اقتصادي 

مقدمه 

نام محصول مورد نظر طرح حاضر ، قفل در خودرو مي باشد و يکي از وسايل حفاظتي ضروري اتومبيل است .سيستم عملکرد قفل هاي سوئيچي در اتومبيل ها  تقريبا مشابه يکديگر بوده و تماما از سيستم تغييرات سطح ساچمه تبعيت مي کنند . ليکن تنها وجه تمايزي که مي توان بين آنها قائل شد ، يک رديف يا دو رديف بودن ساچمه ها مي باشد که کليد مربوطه اين نوع قفل ها نيز از نظر ظاهري يک طرفه يا دو طرفه مي باشند.

 مواد اوليه مورد نياز اين محصول شامل توپي و بچه توپي (نيم ساخته) ، مفتول برنجي ، ورق حلبي ، لوله برنجي ، مفتول مسوار ، ورق 37st- ، ورق فنر ، کليد خام ، فنر فشاري و اشپيل مي شود . فرآيند توليد محصول مورد نظر دربر گيرنده ماشين آلات سري تراش ، دريل ، گيوتين ، پرس ، اره ، خم کن ، دستگاه تراش رو ميزي و دستگاه تراش کليد مي باشد.

جهت جلب رضايت مشتريان و دستيابي به سهمي از بازار جهاني (صادرات) ، حفظ کيفيت محصول در حد مطلوب ، حائز اهميت مي باشد. براي اين منظور ، کنترل کيفيت محصول در سه مرحله اساسي کنترل مواد اوليه ، کنترل حين توليد و کنترل محصول نهائي انجام خواهد شد.

با توجه به توسعه روز افزون صنعت خودرو سازي  در داخل کشور ، نياز به اين محصول سير صعودي خواهد داشت.در اين طرح ، توليد ساليانه 150000 عدد قفل در اتومبيل پيش بيني شده است . با توجه به واردات اين قطعه و وجود فن آوري لازم جهت توليد آن در داخل کشور ، احداث واحد صنعتي واحد مربوطه مطابق جدول (1-1) داراي توجيه فني ، مالي و اقتصادي است.

فصل دوم

کليات معرفي محصول

فصل دوم-کليات معرفي محصول
1-2 تعريف ، ويژگي ها و مشخصات فني محصول
در اين بخش نام و کاربرد ، طبقه بندي ، مشخصات فني ، بسته بندي ، شماره تعرفه گمرکي و استانداردهاي محصول مورد بررسي قرار خواهد گرفت.

1-1-2 نام و کاربرد محصول
نام محصول اين واحد توليدي قفل اتومبيل مي باشد يک اتومبيل داراي چندين قفل است .همانند قفل در اتومبيل ، قفل داشبورد ، قفل صندوق عقب و قفل در باک بنزين.انچه در اين طرح مورد بحث و بررسي قرار مي گيرد ، قفل در اتو مبيل مي باشد.

2-1-2 طبقه بندي محصول
سيستم عملکرد قفل هاي سوئيچي در اتومبيل ها تقريبا مشابه يکديگر بوده و تماما از سيستم تغييرات سطح ساچمه تبعيت مي کنند.ليکن تنها وجه تمايزي که مي توان بين آنها قائل شد يک رديف يا دو رديف بودن ساچمه ها مي باشدکه کليد مربوطه اين نوع قفل

ها نيز از نظر ظاهري يک طرفه يا دو طرفه مي باشد. 
3-1-2 مشخصات فني خودرو
قبل از اينکه مشخصات فني محصول از نظر ابعادي ، جنبي و ساير مشخصات ذکر گرديد ، بد نيست که اشاره اي به طرز کار قفل اتومبيل گردد.

طرز کار قفل  در اتومبيل به اين صورت است که 2 استوانه به نام هاي :«توپي» و «بچه توپي» در داخل يکديگر (توسط کليد) حرکت دوراني دارند .در قسمت کناري اين استوانه سوراخ هائي جهت عبور ساچمه ها تعبيه مي شود که هر گاه کليد وارد شکاف بچه توپي شود ساچمه ها را تحت نيروي فنر فشرده کرده و باعث حرکت روان و آزاد بچه توپي در داخل توپي مي شود.در اين حالت است که سيستم عمل مي کند.

جهت توضيح بيشتر ، طرز کار قفل در دو مرحله تشريح مي گردد.

الف:وقتي کليد در در نيست

وقتي کليد مي تواند از داخل بچه توپي خارج شود که ساچمه ها (Rod) در امتداد يکديگر قرار گيرند. با چرخش بچه توپي در داخل بدنه (توپي) اين حالت به وجود مي آيد. همزمان با خارج شدن کليد ساچمه هاي داخل توپي به طرف پائين حرکت مي کند.

چون تا اين لحظه دنده هاي روي کليد از حرکت آنها جلوگيري مي کرد. پائين آمدن ميله ها (ساچمه ها) به دو عامل بستگي دارد:

1-نيروي وزن ساچمه

2-نيروي ساچمه فوقاني (واقع در بدنه) که تحت فشار نيروي فنر ، مايل است به سمت پائين حرکت کند ، در نتيجه به ساچمه هاي زير دست خود (ساچمه هايي که در همان امتداد هستند) نيز نيرو وارد مي کند و انها را به سمت پايين حرکت مي دهد.

در چنين حالتي قسمتي از ساچمه هاي توپي به داخل ساچمه هاي بچه توپي وارد شده و از حرکت آن جلوگيري مي کند.

ب:وقتي کليد وارد قفل شده است

با وارد کردن کليد به داخل بچه توپي ، ساچمه هاي داخل اين قطعه به طرف بالا حرکت مي کنند. وقتي کليد به انتهاي شکاف بچه توپي مي رسد، تمامي ساچمه ها در بالاترين حد خود قرار گرفته و از طرفي قسمت فوقاني آنها با سطح خارجي بچه توپي مماس است. ساچمه هاي داخل توپي که در مرحله قبل تحت نيروي فنر پايين آمده بودند، در اين مرحله با ورود کليد راهي ندارند جز اينکه به طرف بالا و در داخل شکاف خود حرکت نمايند.

اکنون که ساچمه هاي داخل توپي به طرف بالا رانده شدند، بچه توپي توسط کليد به راحتي مي تواند در داخل توپي حرکت چرخشي داشته باشد. شکل(3-2) موقعيت ساچمه ها را در اين حالت نشان مي دهد.در انتهاي بچه توپي يک زبانه توسط اشپيل متصل شده و عمل فرمان دادن جهت قفل کردن يا باز کردن در توسط اين زبانه فرا هم مي شود. در ادامه مشخصات فني هر يک از قطعات در اتومبيل تشريح مي گردد.

1-توپي : اين قطعه به عنوان قطعه اصلي (بدنه) قفل محسوب شده و بچه توپي و ساير متعلقات در داخل و خارج آن نصب مي شوند. شکل(4-2) طرحي از اين قطعه را نشان مي دهد. توليد اين قطعه به روش ريخته گري تحت فشار(دايکست) مي باشد که جهت ساختن قالب و ريخته گري به بيرون از کارخانه ارجاع داده مي شود. جنس ت.پي از آلياژ روي است. آلياژهاي روي به دو دسته آلياژهاي نوردي  و ريخته گري تقسيم مي شوند. چون براي توليد توپي به دلايلي که بعدا گفته مي شود، از روش ريخته گري تحت فشار استفاده مي شود، لذا از آلياژهاي ريخته گري روي که حاوي آلومينيوم، مس و مقدار کمي منيزيم مي باشد، استفاده مي کنند.اين آلياژ تحت نام تجاري «زاماک» معروف است .
2-بچه توپي : ين قطعه که در داخل آن کليد قرار مي گيرد، با جابجايي خود درون توپي (توسط کليد) با زبانه هايي که در انتهاي آن نصب مي شود، به مکانيزم قفل در فرمان داده و باعث باز يا بسته شدن در مي شود.شکل(5-2) طرح برش خورده اين قطعه را  نشان مي دهد. توليد اين قطعه به روش ريخته گري تحت فشار (دايکست) مي باشد که جهت ساخت قالب و ريخته گري به بيرون از کارخانه ارجاع داده مي شو. جنس اين قطعه نيز مانند توپي از آلياژ روي معروف به زاماک است.

3-ساچمه : در هر نوع قفل اتومبيل دو نوع ساچمه وجود دارد نوع اول در داخل توپي مستقر هستند و در هنگامي که کليد از قفل بيرون کشيده مي شود اين ساچمه ها با نيروي فنر وارد بچه توپي شده  و از چرخش آن جلوگيري مي کنند.اين نوع ساچمه ها همگي به ک اندازه و داراي سر و ته صاف هستند. نوع دوم ساچمه ها در داخل بچه توپي مستقر هستند و داراي يک سر کروي يا مخروطي مي باشند. طول اين نوع ساچمه ها در يک قفل و قفل اتومبيل هاي مختلف فرق مي کند. ساچمه هاي نوع اول به نام ساچمه توپي و ساچمه نوع دوم به نام ساچمه  بچه توپي معروفند.جنس آنها ازمفتول برنج به قطر5.2  ميلي متر است. در هر قفل 8 عدد ساچمه توپي 4 عدد بچه توپي ) وجود دارد.

4-فنر : جهت حرکت ساچمه ها به سمت پايين  از فنرهاي فشاري با مشخصات زير استفاده 

مي شود. تعداد اين فنرها براي هر قفل 4 عدد مي باشد. استاندارد اين فنر مطابق DIN2089-02*2.5*8.2مي باشد.

5-پرچ : ز اين قطعه براي جلوگيري از خارج شدن فنرهاي مستقر در داخل توپي استفاده مي شود.پرچ مورد نظر از ورق حلبي به ابعاد 6*18 ميلي متر پس از خم کاري روي توپي  (قطعه1) و تحت نيروي F توسط پرس دستي در داخل شيلر مربوطه به صورت تخت مستقر مي شود و از خارج شدن  فنرها جلوگيري مي کند. اين قطعه طابق استاندارد DIN1616-T50(1.0381)    و از ورق به ضخامت 2 ميلي متر ساخته مي شود.

6-بوش برنجي : کار اين قطعه جلوگيري از خارج شدن بچه توپي مي باشد که با استفاده از پين اين عمل انجام مي شود. براي توليد اين قطعه از لوله برنجي با قطر 12 ميلي متر و ضخامت ديواره 1 ميلي متر استفاده مي شود.لوله هاي برنجي به طول 3 متر  خريداري مي شوند.
7-پين : از اين قطعه جهت  يکپارچه کردن بوش برنجي با بچه توپي جهت جلوگيري از خارج

شدن بچه توپي از داخل توپي استفاده مي شود. جنس آن مسوار بوده  و توليد اين قطعه از فتول هاي 3 متري ، در دستگاه سري تراش اتومات انجام مي شود. 

8-زبانه : اين قطعه توسط يک اشپيل روي بچه توپي سوار مي شود و کار آن فرمان دادن به 

مکانيزم ها و اهرم هاي قفل در اتومبيل جهت باز يا بسته شدن مي باشد.جنس آن از ورق فولادي ST-37و به ضخامت 2 ميلي متر است. فرايند توليد اين قطعه توسط قالب (سنبه و ماتريس ) بوده و استاندارد اين محصول مطابق DIN-1623 مي باشد. 
9-اشپيل : از اين قطعه جهت يکپارچه کردن زبانه با مکانيزم قفل استفاده مي شود  و از خارج 

شدن زبانه جلوگيري مي کند. اشپيل مورد نظر طبق استاندارد DIN-94-ST-22*237  خريداري مي گردد.

10-ورق فنر : جهت استقرار قفل روي در اتومبيل از اين قطعه استفاده مي شود.جنس ان از ورق فنر مي باشد و استاندارد  آن DIN-17221  و ضخامت ورق برابر 1 ميلي متر است و اين قطعه توسط قالب (سنبه و ماتريس) توليد مي شود. 

11-کليد : به صورت خام خريداري شده و در داخل کارخانه شکاف آن ايجاد مي شود.

فهرست کليه قطعات قفل در اتومبيل به همراه مشخصات فني و تعداد آن ها به صورت خلاصه در جدول(1-2) آمده است.
                                   جدول(1-2)ليست قطعات قفل در اتومبيل

	رديف
	نام قطعه
	مشخصات فني
	تعداد
	ساختني خريدني

	1
	توپي
	آلياژ روي(زاماک)
	1
	نيمه ساختني

	2
	بچه توپي
	آلياژ روي(زاماک)
	1
	نيمه ساختني

	3
	ساچمه توپي
	مفتول برنجي به قطرmm 2.5 دوسرتخت
	4
	ساختني

	4
	پرچ
	ورق حلبي
	1
	ساختني

	5
	بوش برنجي
	لوله برنجي به قطر mm12وضخامت mm 1
	1
	ساختني

	6
	پين
	مسوار به ابعاد 13*2 ميلي متر
	1
	ساختني

	7
	زبانه
	ورق st-37 به ضخامت 2 ميلي متر
	1
	ساختني

	8
	ورق فنر
	DIN-17221  
	1
	ساختني

	9
	کليد
	ورق فولادي نورد شده
	2
	ساختني

	10
	فنر
	DIN2089-02*2.5*8.2
	4
	خريدني

	11
	اشپيل
	DIN-94-ST-22*237
	1
	خريدني

	12
	ساچمه بچه توپي
	مفتول برنجي به قطر 2.5 ميلي متر،سر کروي
	4
	ساختني


4-1-2 بسته بندي محصول
هر دو قفل را به همراه 4 کليد در يک کيسه پلاستيکي قرار داده و اين کيسه در يک 

جعبه مقوايي به ابعاد 4*6*10 سانتي متر گذاشته مي شود. براي اينکه بتوان قفل ها 

را به راحتي  حمل و نقل کرد هر جعبه 48 جعبه مقوايي را در کارتن 3 لايه به ابعاد

20*25*31 سانتي متر بسته بندي مي کنند.

2-1-5 شماره تعرفه گمرکي
در داد و ستدهاي بين المللي جهت کد بندي کالاها 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 ديگري طبقه بندي مرکز استاندارد تجارت 

بين المللي مي باشد.

روش طبقه بندي مورد استفاده در بازر گاني خارجي ايران ، طبقه بندي بروکسل است 

که بنا بر نيازها و کاربردهاي خاص موجود ، بعضا تقسيم بندي هاي بيشتري در زير

تعرفه ها انجام گرفته است.

در جدول (2-2) شماره تعرفه گمرکي ، کد سيستم هماهنگ شده (زير تعرفه) ، نوع 

کالاها ، حقوق گمرکي ، سود بازرگاني و شرايط ورود محصول درج گرديده است.

جدول(2-2) مشخصات گمرکي
	شماره تعرفه
	کد سيستم هماهنگ شده
	نوع کالا
	حقوق گمرکي
	سود بازرگاني
	شرايط ورود

	83.01
	8301.2
	قفل مرکزي و گلوئي
	10
	20
	12


ورود اين کالا منوط به اخذ مجوز لازم از وزارتخانه هاي بازرگاني و صنايع و معادن است.

6-1-2 با مراجعه به فهرست ملي و جهاني ، استانداردي در مورد محصول يافت نگرديد.

2-2 کالاي قابل جانشين
قفل هايي که توسط کليد باز مي شوند همگي داراي مکانيزم مشابهي مي باشند. امروزه با پيشرفت علم الکترونيک ، قفل هاي جديدتري به بازار عرضه شده است.
نمونه اين قفل ها ، قفل هاي سيستم مرکزي مي باشند که از فاصله دور قابل کنترل هستند. قفل هاي کارتي با کد هاي الکترونيکي نيز نوع ديگري است که امروزه روي بسياري از ماشين هاي پيشرفته نصب شده است.

3-2  بررسي بازار و قيمت فروش
بررسي امکان فروش در هر واحد جديد صنعتي مي تواند عامل بسيار موثري در ارزيابي موقعيت اقتصادي و آينده اين گونه واحدها باشد.در اين ارتباط با در نظر گرفتن ويژگي هاي خاص هر صنعت ، وضعيت توليد داخلي و ميزان مصارف و نيازهاي داخلي (بر مبناي 
انواع کاربرد محصول) مورد بررسي و تحليل قرار مي گيرد و با تعيين کمبود ميزان توليد داخلي محصول ، بايد سهم قابل کسب بازار براي واحدهاي جديد ارزيابي گردد.

از سوي ديگر ويژگي هاي خاص هر صنعت ، ممکن است امکانات ويژه اي را براي فروش و بازار يابي محصولات آن فراهم آورد که در هر مورد بايد به طور جداگانه مورد بررسي قرار گيرد.

در اين قسمت مسائل فوق الذکر در ارتباط با امکانات فروش محصول جهت ارزيابي قرار مي گيرد و قيمت فروش محصول مشابه بر مبناي نرخ هاي رسمي بازار ارائه خواهد گرديد.

1-3-2 بررسي روند مصرف
قفل يکي از وسايل حفاظتي مهم است که روي در اتومبيل نصب مي شود و وجود آن در هر اتومبيلي ضروري مي باشد. مشتريان اصلي قفل ، کارخانجات خودرو سازي مي باشند. با اين حال بعضي از صاحبان خودروها به دلايل مختلف مثل امنيت بهتر خودرو يا صدمه ديدن قفل مجبور مي شوند که يک سري قفل تازه روي خودرو خود نصب کنند. نياز به قفل خودرو با توجه به رشد خودرو سازي در کشور بالاخص برنامه هاي ايران خودرو جهت توسعه و افزايش ظرفيت توليد ، داراي سير صعودي مي باشد.

2-3-2 بررسي روند واردات و صادرات
انواع قفل مخصوصا قفل خودرو تا حدي در داخل کشور توليد مي شود. اما مقدار توليد داخلي جوابگوي نياز جامعه نمي باشد و بقيه نياز کشور از طريق واردات برطرف مي شود.در نتيجه صادراتي نيز در اين زمينه وجود ندارد. اما اگر بتوان کالا را با کيفيت خوب در حد مشابه خارجي توليد کرد مي توان مازاد نياز داخلي را صادر نمود.

3-3-2 بررسي قيمت فروش
پارامترهاي مختلفي بر قيمت فروش موثر خواهند بود که برخي از پارامترهاي مهم در ذيل شرح داده شده است:

1-قيمت مواد اوليه مصرفي که يکي از مهمترين هزينه هاي متغير 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 کانون هاي مصرف محصول ، هزينه هاي مربوط را تحت تاثير قرار خواهد داد.

3-نوع تکنولوژي مورد استفاده از طريق تاثير بر سرمايه گذاري ، کيفيت محصول توليدي و ميزان ضايعات و ... بر قيمت فروش محصول موثر خواهد بود.

4-هزينه نيروي انساني مورد نياز تاثير مستقيم در هزينه هاي متغير 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 سر شکن 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 نمايد ، بايد در حدي باشد که بتوان سهمي از بازار را بدست آورد.

همچنين در صورتي که واردات محصول توليدي نيز مدنظر قرار گيرد ، قيمت گذاري بايد به نحوي باشد که رقابت با توليد کنندگان خارجي امکان پذير باشد.

با توجه به استعلام قيمت انجام شده ، محصول داخلي به قيمت هر عدد 12500  الي 14000 ريال و محصول مشابه خارجي در حدود  25000 ريال  در بازارهاي داخلي به فروش مي رسد.

نتيجه گيري
با توجه به مطالب ارائه شده در بالا ، ميزان تقاضاي داخلي جهت محصول توليدي اين واحد ، طي سال هاي اخير صعودي بر آورد مي گردد. به همين دليل احداث واحد توليد قفل اتومبيل جهت تامين نياز داخلي و صادرات محصول منطقي و اقتصادي خواهد بود.

فصل سوم
مطالعات فني

فصل سوم-مطالعات فني 

1-3 ارائه روش هاي مختلف توليد
انتخاب روش مناسب توليد از عوامل مهمي است که در کيفيت و قيمت تمام شده محصول تاثير دارد. بنابر اين قبل از مطالعه فني ، لازم است بررسي هاي لازم در خصوص روش هاي قابل استفاده در توليد محصول ، انجام شود.قطعات اصلي قفل شامل توپي و بچه توپي مي باشد. بر اساس اينکه چه روشي براي ساخت اين دو قطعه انتخاب شود ، روش هاي مختلفي مي توان براي قفل اتومبيل قائل شد.

مهمترين روش ساخت اينچنين قطعاتي روش دايکاست مي باشد. به هر حال اگر تعداد قطعات کم باشد و يا براي توليد قطعات نياز به ظرافت و پرداخت خاصي نباشد ، مي توان از روش هاي ديگري مثل قالب هاي ماسه اي ، قالب هاي ويژه ، ماشينکاري و ... براي ساخت استفاده کرد.قبل از اينکه به تشريح فرآيند ساخت قطعات قفل پرداخته شود ، ابتدا مزاياي توليد از طريق دايکاست به طور کلي تشريح مي شود.

مهمترين مزاياي توليد از طريق دايکاست:

1-اشکال پيچيده تري را مي توان توليد کرد.

2-به دليل آنکه قالب با سرعت و تحت فشار پر مس شود قطعات با ديواره هاي نازک تري را مي توان توليد کرد.

3-نرخ توليد(سرعت) در اين روش خيلي بالاست. خصوصا اگر قالب هاي چند حفره اي مورد استفاده قرار گيرند.

4-معمولا قطعه توليد شده بوسيله دايکست از پرداخت سطح خوبي برخوردار است و احتياجي به عمليات ماشينکاري بعدي ندارد و به اين دليل عمليات فوق العاده اقتصادي مي باشد.

5-قالب هاي دايکست مثل قالب هاي ريزه معمولا قبل از اينکه فرسوده شوند و در ابعاد قطعه توليد شده اختلافي بوجود آيد ، هزاران قطعه توليد خواهند کرد ، در نتيجه سرمايه گذاري براي توليد کمتر مي باشد.

6-نسبت به ديگر روش هاي توليد قطعه از فلز مذاب ، روش دايکست مقاطع ظريف تري را روي قطعه مي تواند به وجود آورد.

7-اغلب قطعات توليد شده با کمترين پرداخت کاري آماده آب فلز کاري مي باشند.

8-قطعات توليد شده توسط دايکاست ، معمولا نسبت به روش هاي ديگر مانند ريخته گري در ماسه مقاومت بيشتري دارند.

دايکست   
دايکست يا ريخته گري تحت فشار عبارت است از روش توليد قطعه از طريق تزريق فلز مذاب و تحت فشار به درون قالب. روش دايکست از اين نظر که در آن مذاب به درون حفره اي به شکل قطعه موردنظر رفته و پس از سرد شدن ، قطعه مورد نظر به دست مي آيد ، بسيار شبيه ريخته گري ويژه مي باشد. تنها اختلاف بين اين دو روش نحوه پر کردن حفره قالب است.در قالب ويژه ، فلز مذاب تحت نيروي وزن خود سيلان پيدا کرده و به درون قالب مي رود ، حال آنکه در روش دايکست فلز مذاب تحت فشار و سرعت بيشتري به درون قالب مي رود. به همين دليل در دايکست، قطعات با اشکال پيچيده تري را مي توان توليد کرد.

در قالب هاي دايکست پس از بسته شدن قالب ، مواد مذاب به داخل يک نوع پمپ يا سيستم تزريق (بسته به طرح دستگاه) هدايت مي شود. سپس در حالي که پيستون پمپ مواد مذاب را با سرعت از طريق سيستم تغذيه قالب به داخل حفره مي فرستد ، هواي داخل حفره از طريق سوراخ هاي هواکش خارج مي شود. اين پمپ در بعضي از دستگاه ها داراي درجه حرارت محيط و در برخي ديگر داراي درجه حرارت مذاب مي باشد معمولا مقدار مواد مذاب تزريق شده بيش از اندازه مورد نياز جهت پر کردن حفره بوده تا سرباره گيرها را پر کند و حتي پليسه در اطراف قطعه بوجود آورد. سپس در مرحله دوم ، مادامي 
که ماده مذاب در حال سرد و منجمد شدن در داخل حفره مي باشد ف پمپ همچنان فشار خود را اعمال شده نگاه مي دارد.در مرحله سوم ، قالب باز شده و قطعه به بيرون پرتاب مي شود. در اخرين مرحله همچنان که قالب باز است ، داخل حفره تميز و در صورت نياز ، روغن کاري شده و دوباره قالب بسته و اماده تکرار عمليات قبل مي گردد.

2-3 تشريح جامع فرآيند منتخب
در اين بخش فرآيند ساخت هريک از قطعات قفل در اتومبيل ذکر مي گردد.

1-توپي : همانطور که در بخش ارائه روش هاي مختلف توليد (1-3) ذکر گرديد ، اين قطعه به روش دايکست ساخته مي شود که به خاطر به صرفه نبودن توليد آن در واحد ، اين مرحله از ساخت به واحدهاي بيرون واگذار مي شود.

بعد از دايکست ، اين قطعه جهت يک سري عمليات ماشين کاري به واحد ارجاع داده مي شود:

۱- سوراخکاري
۲- برقو کاري 

۳- تراشکاري
۴- فرز کاري
الف – سوراخکاري : سوراخکاري يک نوع عمل براده برداري است که براي توليد و تهيه سوراخ هاي گرد در مپاد فلزي و غير فلزي انجام مي شود. به اين طريق که  توسط افزار برنده مخصوص ، قسمتي از قطعات به قطع دايره فرم بريده و بيرون آورده مي شود.

بدين صورت که سوراخ هاي  کور ( بن بست ) تا انتها سوراخ کاري مي شوند که اين کار با تهيه بک فيکسچر انجام مي شود. تعداد اين سوراخ ها ۴ عدد مي باشد و قطر هر يک ۸ /۲ ميلي متر مي باشد مطابق شکل ( ۳-۱ )  . زمان فر آيند سوراخ کاري براي هر قطعه ۲۰ ثانيه است که توسط يک دستگاه دريل  MS 13  انجام مي شود.

ب- برقو کاري : اصولا سوراخ هاپي که توسط مته هاي مارپيچ انجام مي شوند ، نه ديواره هايشان صاف است و نه از نظر اندازه  دقت دارند و به همين جهت هم کارهاپي که با مته سپراخ مي شوند داراي خصايص لازم براي کارهاي دقيق نمي باشند.

سوراخي که از حيث اندازه ، دقيق و داراي ديواره صاف باشند ، مي توان به وسيله برقو زدن بدست آورد. شکل ( ۳-۲ ) افزار مربوط به اين کار که همان برقو باشد ، در دورادور خود دندانه هاپي دارد که اين دندانه ها در اثر گردش دوراني و حرکت بار از داخل سوراخ هاپي که با مته يا مته خزينه قبلا در آورده شده اند براده هاي ظريفي بر ميدارند و لذا برقو زدن جزو کارهاي پرداخت کاري به شمار مي رود. لبه هاي برنده اين افزار روي باريکه هاپي به ديواره سوراخ کار تکيه کرده و تقريبا هميشه مستقيم در داخل سوراخ حرکت مي کنند. اگر سوراخ قطعه کار ناصاف و شيار دار باشد ، لبه هاي برنده صاف برقو ، بسهولت ديواره کار را قلاب مي کند و براي جلوگيري از اين پيش آمد ، اکثرا برقو هايي که دندانه هاي مارپيچي دارند بکار مي روند. براي اينکه برقو به داخل سوراخ کشيده نشود ، جهت گام شکاف هاي مارپيچ آن ، مخالف با جهت حرکت آن است.

براي ربقو کاري سوراخ داخل توپي   ، از يک برقو Q10  استفاده مي شود.

زمان برقوکاري براي هر قطعه ۱۵ ثانيه مي باشد. در اين واحد از يک دريل MS-13  براي عمل برقو کاري استفاده مي شود.

ج-تراشکاري : پس از عمليات برقو کاري ، قطعه ۱ وارد مرحله تراشکاري ميشود. دراين مرحله دو طرفه قطعه کف تراشي مي شود.

تراشکاري قطعه : قطعه طوري ساخته شده که با برداشتن يک براده نسبتا نازک از روي آن فرم به اندازه لازم بدست مي آيد. در تراشکاري ، عمليات براده برداري به اين صورت انجام مي شود که قطعه کار در داخل سه نظام  دستگاه تراش بسته مي شود و حول يک محور شروع به گردش مي کند.
ابزار با حرکت خطي خود شروع به براده برداري مي کند. براي اين قطعه لازم است بک فيکسچر خاص تهيه شود. چون دنباله قطعه  به صورت استوانه کامل نمي باشد. مدت زمان لازم براي کف تراشي  و پخ مجموعا ۵۰ ثانيه با استفاده از دستگاه تراش صورت مي گيرد.

د- فرز کاري : پس از اينکه عمليات کف تراشي بر روي قطعه انجام شد ، با استفاده از يک اره پروفيل بر ، اقدام به ايجاد دو شيار در اطراف قطعه مي شود. اين کار توسط طراحي بک فيکسچر بر روي اره انجام مي شود. تيغه برش تيغ فرز اره اي است. اين نوع تيغه فرزها عموما داراي ضخامت کمي بوده و دندانه هاي آنها مستقيم و ساده است. از اين نوع تيغه فرزها براي برش قطعات و تراش شيارها استفاده مي شود. پهناي ان کم و گاهي اوقات دندانه انها را يک در ميان بصورت بغل تراشي مي سازند. ضخامت اين تيغه فرزها متفاوت و اندازه ضخامت آنها از صدم ميلي متر تا ۶ ميلي متر يا بيشتر مي سازند. گاهي نيز اين نوع تيغه فرزها را به نام تيغه فرز شيارتراشي مي نامند. قطر آنها ۵۷،۴۵ و ۷۰ ميلي متر و با ضخامت نيم ميلي متر مي باشند.

زمان فرايند فرز کاري براي ( ايجاد دو شيار به عرض ۱/۸ ميلي متر و عمق ۴ ميلي متر ) در مدت ۱۵ ثانيه انجام مي شود.

پس از اتمام مراحل سوراخکاري ، برقو کاري ، تراشکاري و فرز کاري ، قطعه جهت آبکاري به خارج از کارخانه ارجاع داده مي شود. نوع ابکاري نيکل- کروم مي باشد.

۲-بچه توپي( قطعه شماره ۲ ) : اين قطعه از نظر جنس و روش ساخت ، همانند توپي مي باشد که جهت دايکاست به خارج از واحد توليدي ارجاع داده مي شود. پس از دايکاست  و توليد  قطعه ، عمليات پليسه گيري روي ان انجام شده و در واحد توليد کننده عمليات زير بر روي اين قطعه  انجام مي شود:

۱- تراشکاري 

۲- ابکاري
۳- سوراخ کاري
الف- تراشکاري : پس از اتمام فرايند دايکاست و برگشت قطعه به کارخانه ، آنرا تراشکاري مي کنند. عمليات تراشکاري براي اين قطعه شامل  رو تراشي و کف تراشي مي باشد. مدت زمان لازم براي  تراشکاري بچه توپي ۳۵ ثانيه مي باشد . اين مرحله از فر آيند توسط دستگاه تراش صورت مي گيرد.

ب- آبکاري : قطعه پس از تراشکاري ، جهت آبکاري به خارج از کارخانه ارجاع داده مي شود. آبکاري سطح قطعه از نوع نيکل – کروم مي باشد.

ج-سوراخ کاري : پس از آبکاري ، با استفاده از دريل عمودي اقدام به سوراخ کاري روي قطعه مي شود. موقعيت سوراخ ها روي قالب دايکست مشخص شده است. سوراخ هاي بن بست ( کور ) توسط يک مته با قطر ۲.۸ ميلي متر تا انتها سوراخ کاري مي شوند ( ارتفاع سوراخ کاري ۴ ميلي متر ) .

براي ايجاد ۴ سوراخ روي اين قطعه از بک فيکسچر سوراخ کاري استفاده مي شود. مدت زمان لازم براي اين فرآيند ۲۰ ثانيه مي باشد.موقعيت اين سوراخ روي بچه توپي در شکل (۳-۳) نشان داده شده است.

۳- ساچمه برنجي : اين قطعه از جنس برنج مي باشد که با استفاده از مفتول هاي ۳ متري با قطر ۲.۵ ميلي متر تهيه مي شود. ۲ نوع ساچمه براي اين قفل مورد استفاده قرار مي گيرد ( طبق شکل ۳-۴  ).

الف: نوع اول ساچمه هايي که دو سر آن کاملا صاف است.( ۴ عدد )

ب: نوع دوم ساچمه هايي که دو سر آنها بصورت کروي ( مخروط با زاويه باز ) تراشيده مي شود . ( ۴ عدد )  بيشترين ارتفاع در اين ساچمه ها ۴/۵ ميلي متر است که براي محاسبه مقدار مصرف ساچمه از يک شاخه ۳ متري  مبنا را اندازه ۴/۵ ميلي متر در نظر مي گيريم. عمليات ساخت ساچمه نوع اول شامل برش و ساچمه نوع دوم شامل مخروط تراشي و برش است که توسط دستگاه سري تراش صورت مي گيرد.

طرز کار دستگاه سري تراش اتوماتيک

مفتول در داخل ميله کار ماشيني قرار گرفته و به وسيله  يک گيره مخصوص محکم گرفته مي شود. سري تراش اتومات يک قطعه را پس  از ديگري ، به طور کاملا خودکار از ميله تراشيده و قطع مي کند. عمليات انجام بار ، عمليات کشيدن سوپورت ، گردش دستگاه رنده گير ، باز شدن ميله خام از داخل گيره و جلو آمدن و دو مرتبه محکم بسته شدن آن و... همه به طور اتوماتيک صورت مي گيرد و به اين علت يک کارگر به تنهايي قادر خواهد بود که بر چندين دستگاه تراش اتوماتيک نظارت مي کند.

نوع ساختماني اتومات ها متفاوت است ،مثلا ممکن است داراي يک يا چند ميله کار باشند. مدت زمان لازم  براي توليد هر ساچمه ۳ ثانيه مي باشد.

۴-پرچ : اين قطعه از جنس حلبي مي باشد و مراحل ساخت آن به شرح زير مي باشد:

ابتدا ورق به ابعاد ۲‍‍‍×۱ متر به نوار هايي به عرض  ۱۸ ميلي متر ،توسط گيوتين بريده مي شود. سپس توسط همين دستگاه ،عمليات برش نوارها صورت مي گيرد.  به طوري که از برش نوارها  قطعاتي به ابعاد ۶×۱۸ ميلي متر به دست مي آيد. در مرحله بعد ، اين ورق توسط يک خم کن دستي با زاويه ۹۰ درجه خم مي شود.

۵- بوش برنجي : براي ساخت اين قطعه ، از لوله برنجي به قطر خارجي ۱۲ ميلي متر و ضخامت ديواره ۱ ميلي متر استفاده مي شود. اين بوش ها ، با استفاده از دستگاه سري تراش اتومات توليد مي شوند ، نظر به اينکه اين دستگاه در واحد توليدي  جهت توليد ساچمه ها به کار گرفته مي شود ، از ان براي توليد اين بوش نيز استفاده مي شود. همچنين مي توان از دستگاه تراش معمولي استفاده کرد که وقت زيادي را مي گيرد و بهتر است آنرا با دستگاه اتومات توليد کرد. لوله برنجي را داخل ميله کار ماشين قرار داده و توسط يک گيره مخصوص محکم گرفته مي شود و توسط اين دستگاه ، عمليات برش لوله برنجي صورت مي گيرد و قطعات پس از برش ، در يک پالت جمع آوري مي شوند.

لازم به ذکر است که عمليات سوراخ کاري جاي پين ، در هنگام اين قطعه روي بچه توپي بطور همزمان صورت مي گيرد.

۶- پين : اين پين جهت يکپارچه کردن بوش برنجي و بچه توپي و همچنين جهت جلوگيري از خارج شدن بچه توپي مي باشد . براي ساختن اين پين ، از مفتول مسوار استفاده مي شود . قطر مورد نظر براي اين پين برابر با ۲ ميلي متر مي باشد که در واحد توليدي با توجه به موجود بودن دستگاه سري تراش اتومات مي توان توليد نمود . مدت زمان لازم براي برش هر قطعه خداکثر ۲ ثانيه مي باشد.

۷- زبانه :  اين قطعه توسط يک اشپيل روي بچه توپي سوار مي شود و کار آن فرمان دادن به مکانيزم ها و اهرم هاي قفل در اتومبيل جهت باز يا بسته شدن مي باشد. جنس ان از ورق فولادي st-37  و به ضخامت ۲ ميلي متر مي باشد (DIN1623 ) براي توليد اين قطعه فر آيندهاي زير لازم است:

۱- برش ورق توسط گيوتين و توليد نوارهايي به عرض ۲۰ ميلي متر

۲- سوراخکاري و دوربري توسط قالب سنبه و ماتريس

۳-آبکاري کروماته: که جهت انجام اين کار ، قطعه به واحدهاي بيرون فرستاده مي شود.

الف- برش ورق 

قيچي : وقتي عمل برش در طول يک خط مستقيم باشد ، آن را قيچي  مي نامند که اين عمل بوسيله ماشين هاي مخصوص که قيچي يا گيوتين ناميده مي شود ، انجام مي گيرد . اين ماشين ها ممکن است بوسيله پا ، دست برق کار کنند.
در اينجا براي برش ورق ، از قيچي با دهانه ۲ متر استفاده مي شود . ورق ها به ابعاد ۲۰*۲۰۰۰۰  ميلي متر به تعداد ۵۰ عدد بريده مي شود که هر يک از اين نوارها ۷۰ عدد قطعه توليد مي کند . نهايتا از ورق ۲*۱ متر تعداد ۳۵۰۰  قطعه توليد مي شود.

ب- سوراخکاري و دوربري
سوراخ کردن عبارت است از توليد داخلي قطعه اي توسط برنده اي که يک خط بسته را تشکيل مي دهد . شکل ( ۵-۳  ) قسمت a
دوربري ( توليد قطعه ) : لبه برنده خط بسته بوده و قطعه مورد نياز را با شکل دلخواه از نوار ورق جدا مي کنند . شکل (۳-۵ ) قسمت b

محاسبه نيروي برش : 

F: نيروي برش

U: طول برش
RM: استحکام برشي
T: ضخامت ورق

                           F = .A  

U=92mm

RM = 450 N/mm

T =2mm

A = 2 u.t

A = 92*2

A = 184 mm2

    = 0/8 Rm

    = 0/8 *450 = 360 N/mm2

F = 360* 184 = 66240 N

F = 7 ton
يک پرس ضربه اي ۱۵ تن براي مدت زمان ۳۵ ثانيه جهت توليد هر قطعه لازم است.

۸- ورق فنر : از اين قطعه جهت استقرار قفل ، روي در اتومبيل استفاده مي شود. جنس اين ورق از فنر مي باشد. استاندارد اين قطعه مطابق  DIN 17221   و شماره مواد آن ۱.۰۹۷۰  مي باشد . مراحل ساخت آن عبارتند از :

۱- قيچي (برش ورق )

۲- سوراخکاري و برش

۳- آبکاري
۱-قيچي : با استفاده از يک قيچي مکانيکي ۲ متري ، ورق ها طبق اندازه لازم بريده مي شوند . ابعاد توليد شده از اين ورق ها ۱۰۰۰ * ۳۲  ميلي متر مي باشد که تعداد قطعه توليدي از هر نوار ۲۱ قطعه مي باشد.

۲- سوراخ کاري و برش : سوراخ کاري عبارت از توليد شکل داخلي قطعه اي توسط برنده اي که يک خط بسته را تشکيل مي دهد . 

محاسبه نيروي برش :

F = .A

A = U.t

T = 1mm

U = 118mm

A = 118mm2

Rm = 1270mm2

B = 0/8 * Rm

B = 0/8 * 1270 = 1016 N/mm2

F = B.A

F = 1016 * 118 = 119888N

F = 12ton

پرس مورد نياز با در نظر گرفتن ضريب اطمينان ۱/۳ برابر ۱۵ تن مي باشد و زمان توليد هر قطعه ۵ ثانيه است.

مونتاژ:

قبل از تشريح فر آيند مونتاژ لازم به ذکر است که براي هر قفل کليد و ساچمه هاي مربوط طبق کد بندي هايي که براي آ نها در نظر گرفته شده است  ، در دسترس مي باشد.

کليد ساخته شده به سوراخ مربوط به بچه توپي وارد و سپس ساچمه هاي بچه توپي را که داراي اندازه هاي مختلفي هستند ، داخل سوراخ هاي بچه توپي مي کنند. در اين زمان هر ساچمه بايد وارد سوراخ مشخصي شود که بعد از قرارگرفتن ساچمه ها در داخل سوراخ ها ، سطح آنها با سطح بچه توپي بايد يکي شود. در غير اين صورت با جابجايي ساچمه ها مي توان موقعيت صحيح آنها را بدست آورد.

در حالي کليد در داخل بچه توپي قرار دارد ، بچه توپي را داخل سوراخ توپي قرار مي دهند و ۴ عدد ساچمه توپي که داراي اندازه هاي برابر مي باشند ، داخل سوراخهاي مربوطه در سطح توپي مي کنند. بعد از اين کار ۴ عدد فنر در داخل سوراخ ها ي توپي قرار مي دهند. براي جلوگيري از خارج شدن فنر و ساچمه ها ، يک عدد پرچ که روي سوراخ هاي توپي را مي گيرد ، بطور صحيح روي توپي نصب مي کنند. بعد از نصب پرچ، مي توان کليد را از داخل بچه توپي در آورد. براي اينکه بچه توپي از داخل سوراخ توپي بيرون نيايد ، بايد بوش برنجي را از سر ديگر سوراخ بچه توپي عبور داد و مجموعه را بطور صحيح  در روي ميز دريل قرار داد  و سوراخ بوش برنجي و بچه توپي را بطور همزمان ايجاد کرد. بعد از يک بازرسي پين مربوطه را داخل سوراخ ايجاد شده مي کنند ، بطوريکه بوش برنجي از توپي جدا نشود. در اين هنگام يک سوراخ کوچک در سر ديگر بچه توپي براي قرار گرفتن  اشپيل ايجاد مي کنند. بعد از عبور دادن زبانه از سر آزاد بچه توپي ، اشپيل را از سوراخ مربوطه عبور مي دهند  و محصول توليدي پس از يک بازرسي عملکرد ، براي بسته بندي اماده مي باشد.

به همراه هر قفل يک قطعه ورق فنر ، براي بستن روي در اتومبيل و همچنين يک عدد کليد بسته بندي مي شود. در بسته بندي معمولا هر دو عدد قفل را به همراه دو عدد کليد و دو عدد ورق فنر در يک کيسه پلاستيکي قرار داده و براي اينکه بتوان قفل ها را به راحتي حمل و نقل کرد ، هر ۴۸ جعبه مقوايي را در يک کارتن ۳ لايه به ابعاد ۳۱*۲۵*۲۰ سانتي متر بسته بندي مي کنند.

در پايان براي اينکه يک ديد کلي لز فرآيند ساخت قطعات و مونتاژ و بسته بندي محصول ارايه کرد نمودار فرآيند عمليات قفل در اتومبيل در شکل (۳-۷ ) رسم شده است .

۳-۳ بررسي ايستگاه ها ، مراحل  و شيوه هاي کنترل کيفيت
رشد و تکامل صنايع جهان تا حدود زيادي مرهون رقابت بين واحدهاي صنعتي مي باشد. در اين راستا هر واحد صنعتي با افزايش کيفيت محصولات خود ، سعي در کسب سهم بيشتري از بازبر 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 تعيين شده براي محصول انجام ميگيرد. اين عمليات سبب مي گردد تا ضمن جلوگيري از توليد محصولات معيوب ، از هدر رفتن سرمايه ها جلوگيري به عمل آمده و قيمت تمام شده محصول کاهش يابد.

به طور کلي  اهداف کنترل کيفيت  را مي توان به صورت زير خلاصه کرد :

حفظ استانداردهاي تعيين شده
تشخيص و بهبود انحرافات در فرآيند توليد
تشخيص و بهبود محصولات خارج از استاندارد
ارزيابي کارآيي افراد در واحدها
به عبارت ديگر مي توان گفت ، کنترل کيفيت عبارت است از اطمينان از تهيه و توليد کالا و خدمات  بر طبق استانداردهاي تعيين شده و بازرسي به عنوان يکي از اجزا جدايي ناپذير کنترل کيفيت به منظور شناخت عيوب وتهيه اطلاعات مورد نياز براي سيستم کنترل کيفي در همه واحدهاي صنعتي انجام مي گيرد . مراحل بازرسي کلي با توجه به وضعيت هر صنعت به ترتيب ذيل مي باشد:

۱) در مرحله تحويل مواد اوليه

۲) در مرحله آغاز توليد

۳) قبل از آغاز عمليات پر هزينه

۴) قبل از شروع عمليات غير قابل بازگشت

۵) پيش از عملياتي  که سبب پوشده شدن عيوب مي گردد

۶) در مرحله پاياني  کار

هر يک از مراحل بازرسي ممکن است در مرحله عمليات يا آزمايشگاه انجام گيرد.

در اين واحد با توجه به ويژگي هاي اين صنعت ، هر يک از مراحل ضروري   کنترل کيفي  و محل انجام اين آزمايش ها تعيين خواهد شد. مطابق آنچه گفته شد ، کنترل کيفيت را بايد در سه مرحله اعمال نمود:

۱) کنترل کيفيت مواد اوليه

۲) کنترل حين توليد

۳) کنترل نهايي
که هر يک از موارد فوق در زير شرح داده مي شود.

۱) کنترل کيفيت مواد اوليه

مواد اوليه  محصول ، ورق و مفتول مي باشد . اين مواد در کارخانه هاي بزرگ صنايع فلزي  (مجتمع هاي ذوب آهن و فولاد ) ساخته شده و اغلب آنها طبق استاندارد توليد مي شوند. به منظور کسب اطمينان  از آلياژ و ترکيبات آنها  مي توان نمونه هايي را به واحدهاي آزمايش کننده ارجاع داد. اما آنچه که مهم و ضروري است ،  کنترل مشخصات ظاهري و ابعادي مواد اوليه قبل از تخليه آنها در انبار است که علاوه بر کنترل موارد فوق لازم از نظر خوردگي و ضايعات ، همچنين فرم فيزيکي کنترل شده و بايد با مشخصات مورد نياز واحد توليد کننده ، مطابقت داشته باشد.

۲) کنترل حين توليد : حين توليد  بعد از ساخت هر قطعه ، يک بازرسي به صورت عيني روي قطعات ساخته شده  صورت مي گيرد و هر از چند گاهي ( بسته به نتيجه مشاهده قطعات ) توسط وسايل ساده 

 اندازه گيري  مثل شابلون ها و کوليس ها ابعاد قطعات و قطر سوراخ ها  ( در توپي و بچه توپي ) اندازه گيري مي شوند. قطعاتي که جهت آبکاري به واحدهاي بيرون فرستاده مي شوند، بعد از ارجاع به طور چشمي مورد بازرسي قرار مي گيرند. بسياري از عيوب آبکاري با مشاهده عيني ( ارزانترين و سريع ترين وسيله بازرسي  و يافتن عيوب روکش مي باشد ) قابل تشخيص بوده و اين کار مي تواند اطلاعات مفيدي  در اختيار بازرسان ورزيده قرار دهد و معمولا به صورت نمونه برداري از قطعات آبکاري شده انتخاب و با کشيدن يک سوهان در لبه بريده قطعه  روکش دار ، تحت زاويه ۴۵ درجه ، در عرض  روکش و مشاهده علايم بلند شدن ويا کنده شدن ورقه روکش ، ميزان چسبندگي روکش ، آبکاري روي فلز مورد بازرسي قرار مي گيرد که اگر چسبندگي روکش خوب  و رضايت بخش باشد ، نبايد روکش کنده شود.

۳) کنترل نهايي : پس از اتمام  مراحل  مونتاژ ، محصول از نظر کارکرد مورد آزمايش قرار مي گيرد . در اين مرحله ، کليد بايد به راحتي وارد بچه توپي  شده و اين قطعه به سهولت در داخل توپي حرکت چرخشي داشته باشد . همچنين کليد پس از برگشت بچه توپي به حالت اوليه به راحتي از داخل آن خارج مي شود.در غير اينصورت  لازم است کارگر با استفاده از سوهان ، پليسه هاي احتمالي روي کليد يا ساير اشکالات ديگر را رفع مي کند.

۴-۳ تعيين ظرفيت ، برنامه توليد وشرايط عملکرد واحد
انتخاب ظرفيت و برنامه توليد مناسب براي واحدهاي 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 ظرفيت هاي خيلي کم ، سودآوري طرح را غير ممکن مي سازد . علاوه بر آن در صنايع کوچک ، انتخاب ظرفيت هاي  بالا ، سرمايه گذار را مجبور به  تامين سرمايه زيادي  مي کند  که در آن صورت ، واحد مورد نظر از چهارچوب مطالعات صنايع کوچک  و احداث آن  فراتر مي رود. لذا در اين بخش با توجه به مطالعات بازار ، شناخت کانونهاي مصرف ، نيازهاي داخلي ،امکان صادرات و ... ، ظرفيت طرح با توجه به  سودآوري  ظرفيت هاي بالا و محدوديت هاي صنايع کوچک و نيازهاي  مصرفي تعيين مي گردد. با در نظر گرفتن موارد فوق ، ظرفيت اين طرح ، ۱۵۰۰۰۰ عدد قفل خودرو در سال برآورد شده است. بديهي است که اکثر صنايع در سالهاي اوليه احدلث ، داراي مشکلات فني ، مشکلات بازريابي و ورود به صحنه رقابت مي باشند. بنابراين راه اندازي طرح با ظرفيت  اسمي غير ممکن مي باشد. بر اين اساس برنامه توليد پيشنهادي براي پنج سال اول راه اندازي به صورت جدول ( ۳-۱ ) مي باشد.
                        جدول (۳-۱) درصد توليد نسبت به ظرفيت اسمي در پنج سال اول راه اندازي
	سال اول
	سال دوم
	سال سوم
	سال چهارم
	سال پنجم

	۷۵
	۸۵
	۱۰۰
	۱۰۰
	۱۰۰


بالا بودن هزينه هاي متغير توليد ، مشکلات ناشي از مديريت واحدهاي چند شيفت و مشکلات فرهنگي  اجتماعي ناشي از کوچک بودن  واحدهاي توليدي ، مواردي هستند که در تمايل به استفاده بيشتر از سرمايه گذاري انجام شده ، توانايي افزايش ظرفيت با سرمايه گذاري ثابت ، مشکلات ناشي از عملکرد ناپيوسته خط توليد ، زمان هاي تلف شده در راه اندازي خط توليد از جمله مواردي هستند که در افزايش شيفت هاي کاري دخيل باشند .

در اين واحد با در نظر گرفتن چنين مواردي ، يک شيفت کاري  ۸ ساعته در روز منظور مي گردد . زمان مفيد کار در هر شيفت کاري  با توجه به بيکاري هاي مجاز ۷/۵ ساعت مي باشد. تعداد روزهاي کاري در سال با توجه به تعطيلات رسمي و تعطيلات فصلي رايج در اين صنعت ، ۲۷۰ روز در نظر گرفته شده است.

5-۳ معرفي مواد اوليه طرح و بر آورد مصرف هر يک در اين بخش با توجه به مشخصات فني محصول ، مواد اوليه مورد نياز مصرفي ، معرفي و مشخصات فني آنها بيان مي گردد. سپس براي اخطار کلام  ، با توجه به ماهيت فرآيند توليد و با توجه به توضيحات ارايه شده در بخش (۳-۲ ) ، در قالب يک جدول ، ميزان مصرف هر يک از مواد معرفي شده براي توليد يک واحد محصول ذکر و بر اساس ميزان ضايعات و ظرفيت توليد طرح ، مقدار مصرف ساليانه محاسبه مي گردد. همچنين با توجه به مشخصات فني عنوان شده براي هر ماده نسبت منابع تامين  آنها تصميم گيري مي گردد. لازم به ذکر است که در اين بررسي ، از ذکر مواد و ملزومات غير اصلي و کم مصرف که داراي ارزش فني و اقتصادي نا چيزي هستند ، خودداري مي گردد. به همين منظور ۳/۵ درصد ارزش مواد مصرفي کارخانه به اين مواد اختصاص داده مي شود.

۳-۵-۱  معرفي مواد اوليه مورد نياز طرح
جدول (۳-۲) مواد اوليه واحد را معرفي مي نمايد:
جدول (۳-۲) مواد اوليه
	رديف
	شرح

	1
	توپي و بچه توپي:  دو قطعه به صورت دايکست شده(نيمه ساخته) خريداري مي شوند . وزن اين دو قطعه رويهم
۵۰ گرم و ميزان ضايعات ناشي از ماشينکاري ۲/۵ گرم مي باشد.

	2
	لوله: از اين مواد جهت ساخت واشر برنجي استفاده مي شود . در اين هنگام برش اين لوله توسط سري تراش به اندازه ۱ ميلي متر از طول لوله ضايعات ايجاد مي شود. از اين لوله به ميزان ۱/۵ گرم در ساخت واشر برنجي و ۰/۳۷۵ گرم به عنوان ضايعات به مصرف مي رسد.

	3
	ورق st 37 : از اين ورق براي ساخت زبانه استفاده مي شود. از هر ورق به ابعاد ۲*۱ متر نوار هايي به ابعاد ۲۰۰۰ *۲۰ ميلي متر بريده مي شود که در نتيجه مي توان ۵۰ نوار از يک ورق بريد. از هر کدام از اين نوارها 7۰ قطعه دوربري مي شود.

	4
	ورق فنر : از اين ماده جهت ساخت ورق فنر استفاده مي شود. سطح ورق فنر ۹۵۰ ميلي متر است. براي ساخت اين قطعه نوارهايي به ابعاد ۳۲*۱۰۰۰ ميلي متر استفاده مي شود. از هر نوار هم ۲۱ قطعه توليد مي شود. وزن هر قطعه ۷/۵ گرم و ميزان ضايعات به ازاي هر قطعه ۲/۸۵ گرم مي باشد.

	5
	ورق حلبي : از اين ماده جهت ساخت پرچ استفاده مي شود. براي ساخت اين قطعه از نوارهايي به ابعاد ۱۸*۱۰۰۰ ميلي متر استفاده مي شود. ابعاد هر قطعه نيز ۶*۸ ميلي متر است. وزن هر قطعه ۰/۱۷ گرم و مقدار ضايعات به ازاي هر قطعه ۰/۰۰۰۸۵ گرم مي باشد.   

	6
	مفتول برنجي: از اين مفتول جهت ساخت ساچمه ها استفاده مي شود. طول متوسط ساچمه ها ۴/۵ ميلي متر است در هر قفل ۸ ساچمه وجود دارد ، لذا با توجه به چگالي برنج ، وزن ساچمه هاي هر قفل ۲۰۰ گرم و ميزان ضايعات برش نيز ۰/۳ گرم خواهد بود.

	7
	مفتول مسوار : از اين مفتول جهت ساخت پين استفاده مي شود. طول هر پين ۱۳ ميلي متر و به طول ۱ ميلي مترا ز مفتول نيز به ازاي هر قطعه به عنوان ضايعات برش کاري به مصرف ميرسد. لذا وزن هر قطعه ۰/۳۵ گرم و ميزان ضايعات به ازاي هر محصول ۰/۰۲۸ گرم خواهد بود.

	8
	کليد خام: اين ماده به شکل خام خريداري مي شود و جهت ساخت کليد، به کمک دستگاه شيارهاي را روي آن ايجاد مي کنند. هر کليد داراي وزن تقريبي ۸ گرم است. براي هر قفل ۲ عدد کليد در نظر گرفته مي شود.

	9
	فنر: از ۴ عدد فنر فشاري جهت حرکت ساچمه ها به داخل بچه توپي استفاده مي شود. اين ساچمه ها از بيرون واحد خريداري مي شوند.

	10
	اشپيل: از اين قطعه جهت يکپارچه کردن زبانه با مکانيزم قفل استفاده مي شود و از خارج شدن زبانه جلوگيري مي شود و جز قطعات خريدني مي  باشد.

	11
	جعبه مقوايي: هر دو عدد قفل داخل يک جعبه مقوايي بسته بندي مي شود.

	12
	کارتن: هر۴۸ جعبه داخل يک کارتن بسته بندي مي گردد.

	13
	کيسه پلاستيکي: تعداد هر دو عدد محصول داخل يک کيسه پلاستيکي قرار مي گيرد.


۳-۵-۲  بر آورد مصرف مواد اوليه
با توجه به جدول (۳-۲) و مشخصات فني محصول ، ميزان مصرف مواد اوليه اصلي و ميزان ضايعات آنها در جدول (۳-۳) درج شده است. همچنين با توجه به مشخصات فني عنوان شده و امکانات کارخانجات داخلي ، نسبت به محل تامين هر يک از مواد اوليه تصميم گيري شده است.

جدول (۳-۳) برآورد مصرف ساليانه مواد اوليه مورد نياز واحد

	منبع تامين
	مصرف ساليانه
	درصد ضايعات
	ميزان مصرف
	مشخصات فني
	نام مواد اوليه
	رديف

	داخل
	۷۸۷۵ کيلوگرم
	۵٪
	۵۰ گرم
	دايکست شده از جنس زاماک
	توپي و بچه توپي
	۱

	داخل
	۲۸۵ کيلوگرم
	۲۵٪
	۱.۵ گرم
	لوله برنجي به قطر خارجي ۱۲ ميلي متر و ضخامت ديواره ۱ ميلي متر و طول ۳ متر
	لوله
	۲

	داخل
	۱۰۰۰ کيلوگرم
	۵۷٪
	۳/۹۵ گرم
	به ضخامت ۲ ميلي متر و به ابعاد ۱*۲ متر و چگالي ۷/۸۵ گرم بر سانتي متر مکعب
	ورق  st37
	۳

	داخل
	۱۶۰۰ کيلو گرم
	۳۸٪
	۷/۵ گرم
	ورق فنر ۷۳۸ به ضخامت ۱ ميلي متر و به ابعاد ۲*۱ متر
	ورق فنر
	۴

	داخل
	۲۶ کيلوگرم
	۰/۵۰٪
	۰/۱۷ گرم
	به ضخامت ۰/۲ ميلي متر
	ورق حلبي
	۵

	داخل
	۲۷۰ کيلوگرم
	۲۰٪
	۱/۵ گرم
	به قطر ۲/۵ ميلي متر و طول ۳ متر
	مفتول برنجي
	۶

	داخل
	۵۷ کيلوگرم
	۸٪
	۰/۳۵ گرم
	به قطر ۲ ميلي متر
	مفتول مسوار
	۷

	داخل
	۲۶۴۰ کيلوگرم
	۱۰٪
	۱۶ گرم
	وزن تقريبي ۸ گرم
	کليد خام
	۸

	داخل
	۶۰۰۰۰۰ عدد
	---
	عدد۴
	فنر فشاري
	فنر
	۹

	داخل
	۱۵۰۰۰۰ عدد
	---
	عدد۱
	
	اشپيل
	۱۰

	داخل
	۷۵۰۰۰ عدد
	---
	۰/۵ گرم
	ابعاد ۱۰*۶*۴ سانتي متر
	جعبه مقوايي
	۱۱

	داخل
	۱۵۶۳ عدد
	---
	۰/۰۱۰۴ گرم
	۲۰*۲۵*۳۱ سانتي متر لايه به ابعاد ۳
	کارتن
	۱۲

	داخل
	۷۵۰۰۰ عدد
	---
	عدد ۰/۵
	کيسه پلاستيکي
	کيسه پلاستيکي
	۱۳


6-3 دستگاه ها و تجهيزات خط توليد
به کارگيري ماشين آلات و دستگاه هاي مناسب از اساسي ترين ارکان طراحي واحدهاي 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 توضيحات ارايه شده در بخش (۳-۲) ضمن بيان مشخصات فني  ماشين آلات منتخب و نحوه تامين آنها از داخل يا خارج کشور ، با استفاده از رابطه کسر ماشين، تعداد هر يک از ماشين آلات طرح محاسبه مي گردد: 

تعداد ماشين مورد نياز=تعداد قطعات توليدي * زمان فرآيند هر قطعه(ثانيه)/ راندمان ماشين * زمان مفيد هر شيفت* تعداد شيفت * تعداد روزهاي کاري هر سال

پس از محاسبه تعداد دستگاه ها و ماشبن آلات مورد نياز ، با توجه به چگونگي جريان توليد، نحوه استقرار ماشين آلات در سالن توليد ارايه مي گردد. لازم به ذکر است که در اين برآورد، ابزار آلات و قيد و بست هاي مورد نياز که داراي قيمت پاييني هستند ، مورد بررسي قرار نمي گرند و در بخش محاسبات مالي ۵ درصد ارزش ماشين آلات اصلي به اين موارد اختصاص مي يابد.

1-6-3 جدول (۳-۴ ) اطلاعات فني هر يک از ماشين آلات مورد نياز خط توليد را ارايه مي نمايد:

جدول (۳-۴) معرفي ماشين آلات و تجهيزات خط توليد

	رديف
	نام ماشين
	توضيحات

	۱
	دستگاه سري تراش
	از اين دستگاه جهت توليد هر ساچمه در مدت زمان ۳ ثانيه (در هر قفل ۸ ساچمه وجود دارد) بوش برنجي در مدت ۳ ثانيه و توليد پين در مدت ۳ ثانيه استفاده به عمل مي آيد.با توجه به ضريب عملکرد ۸۰ درصد ماشين در رابطه مذ کور در فوق تعداد ۰.۷۵ يا ۱ دستگاه سري تراش مورد نياز واحد خواهد بود.

	۲
	دريل
	از اين دستگاه جهت توليد ۴ عدد سوراخ جاي ساچمه ها در روي توپي در مدت زمان ۲۰ ثانيه ، سوراخ کاري بوش برنجي و توپي در مدت ۱۵ ثانيه ،ايجاد ۴ عدد سوراخ جاي ساچمه ها در روي بچه توپي در مدت ۲۰ ثانيه و برقو کاري سوراخ بزرگ توپي در مدت ۱۵ ثانيه استفاده به عمل مي آيدلذا با توجه به راندمان ۸۵٪ دستگاه در رابطه مذکور در فوق ،تعداد ۱.۳۴ يا ۲ دستگاه دريل مورد نياز مي باشد.

	۳
	گيوتين
	از گيوتين جهت برش ورق هاي فلزي به ابعاد مورد نظر استفاده مي گردد. با توجه به راندمان بالاي دستگاه تعداد ۱ عدد کافي مي باشد.

	۴
	پرس
	از دستگاه پرس جهت توليد قطعه زبانه در مدت زمان ۳۵ ثانيه و قطعه ورق فنر در مدت ۵ ثانيه استفاده مي شود . لذا با توجه به راندمان ۸۵٪ ماشين در رابطه مذکور در فوق تعداد ۰.۹۷ يا ۱ دستگاه پرس مورد نياز خواهد بود.

	۵
	اره
	از اره جهت ايجاد دو شيار در اطراف توپي در مدت ۱۵ ثانيه استفاده مي گردد که با فرض راندمان  ۹۰٪ در رابطه مذکور در فوق ،تعداد ۰.۳۴ ٪ يا ۱ دستگاه نياز خواهد بود.

	۶
	خم کن
	از اين دستگاه جهت توليد قطعه پرچ استفاده مي شود . با توجه به کارکرد دستگاه تعداد ۱ واحد کافي مي باشد.

	۷
	تراش
	از اين دستگاه جهت تراشکاري توپي در مدت ۵۰ ثانيه ،بچه توپي در مدت ۳۵ ثانيه به کار گرفته مي شود. با توجه به راندمان ۸۵٪ دستگاه در رابطه مذکور در فوق تعداد ۲ واحد نياز است.

	۸
	دستگاه تراش کليد
	از اين دستگاه جهت تراش و ساخت کليد استفاده مي شود . با توجه به اينکه زمان تراش هر کليد ۱۰ ثانيه برآورد شده است و براي هر قفل ۲ کليد ساخته مي شود با فرض راندمان ۸۵٪ ماشين در رابطه مذکور در فوق تعداد ۰.۸۴ يا ۱ دستگاه نياز واحد توليدي مي باشد.


با توجه به توضيحات مندرج در جدول(۳-۴) خلاصه مشخصات فني ، تعداد و منابع هر يک از ماشين آلات خط توليد در جدول (۳-۵) ارايه شده است.
جدول (۳-۵) فهرست ماشين آلات و تجهيزات خط توليد

	رديف
	نام ماشين
	مشخصات فني
	تعداد
	منبع تامين

	۱

۲

۳

۴

۵

۶

۷

۸


	دستگاه سري تراش

دريل

گيوتين

پرس

اره

خم کن

تراش

دستگاه تراش کليد
	سري تراش اتوماتيک

به ابعاد ۵۰*۳۰ سانتي متر ،ms13
گيوتين مکانيکي به عرض دهانه ۲ متر و ضخامت برش ۲ ميلي متر

تن ضربه اي ۱۵

داراي تيغه فرز اره اي
دستي داراي ۱ اهرم

رو ميزي
داراي ۲ گيره مبنا و متحرک
	۱

۲

۱

۱

۱

۱

۲

۱
	داخلي
داخلي
داخلي
داخلي
داخلي
داخلي
داخلي
داخلي



7-۳ تجهيزات و تاسيسات عمومي
هر واحد توليدي علاوه بر دستگاه هاي اصلي توليد ، جهت تکميل و بهبود کار آيي ، نياز به يک سري تجهيزات و تاسيسات جانبي نظير آزمايشگاه ، تعميرگاه، تاسيسات آب ، برق، سوخت و ... دارد . انتخاب اين موارد بايد با توجه به شرايط منطقه اي ، ويژگي هاي فرآيند و محدوديت هاي زيست محيطي انجام گيرد. تاسيسات و تجهيزات مورد نياز اين طرح بر اساس موارد فوق ، تشريح مي گردد.
1-۷-3 آزمايشگاه
از مباحثي که در مبحث کنترل کيفي محصول بخش (۳-۳ ) بعنوان آزمايشگاه هايي مورد نياز محصول ذکر گرديد ، واضح است که به دليل ويژگيها و شرايط خاص آزمايشگاه ها وجود يک آزمايشگاه در واحد ضروري است. بنابر اين در اين واحد ، آزمايشگاهي براي انجام آزمايش هاي مذکور پيش بيني مي گردد که داراي تجهيزات آزمايشگاهي مورد نياز باشد. اين تجهيزات عبارتند از : انواع کوليس ، ميکرومتر ، گيج هاي برو – نرو ، شابلون ها
۳-۷-۲ تعميرگاه

به منظور انجام تعميرات اوليه و اضطراري دستگاه ها و تجهيزات واحد ، تعميرگاهي با امکانات محدود پيش بيني مي گردد. اين تعميرگاه داراي امکانات زير مي باشد:

سنگ سنباده روميزي ، ميز ، دستگاه جوش برق ، گيره کارگاهي ، دريل روميزي و لوازم و ابزار آلات کارگاهي.

خاطر نشان مي سازد در صورت نياز به تعميرات اساسي ، از خدمات واحدهاي فعال خارج از کارخانه بهره گيري خواهد شد.
۳-۷-۳ تاسيسات برق
اساسي ترين و زير بنايي ترين تاسيسات هر واحد صنعتي ، تاسيسات برق مي باشد. زيرا تقريبا همه دستگاه هاي اصلي خط توليد نياز به برق دارند. از طرفي نيروي برق ، تامين کننده انرژي مربوط به ساير تاسيسات و همچنين روشنايي کارخانه خواهد بود. به منظور بررسي تاسيسات برق مورد نياز واحد ، ابتدا برق مصرفي هر يک از بخش هاي توليدي ، تاسيسات، محوطه و ... بر آورد ميگردد و سپس تاسيسات مورد نياز تامين آن معرفي خواهد شد.

الف)‌ برق مورد نياز خط توليد

برق مصرفي خط توليد ، بخش عمده اي از برق مورد نياز کارخانه مي بادش. در اين بخش با توجه به نوع و کاتالوگ دستگاه ها ، حداکثر برق مورد نياز هر دستگاه استخراج شده ، در تعداد دستگاه ضرب مي شود. مجموع اين مقادير مطابق جدول ( ۳-۶ ) ، برق خط توليد را تشکيل مي دهد.

جدول (۳-۶ ) برآورد مصرفي توليد

	رديف
	نام دستگاه
	برق مصرفي(kw )
	تعداد دستگاه
	جمع(kw  (

	۱

۲

۳

۴

۵

۶

۷

۸
	دستگاه سري تراش

دريل

گيوتين

پرس

اره

خم کن

تراش

دستگاه تراش کليد
	۴

۱

۴

۶

۱

۰

۲

۲
	۱

۲

۱

۱

۱

۱

۲

۱
	۴

۲

۴

۶

۱

۰

۴

۲

	جمع کل برق مصرفي(kw )
	۲۳


ب) برق مورد نياز تاسيسات و تعميرگاه ها

توان برق مورد نياز تاسيسات ، مقادير قابل ملاحظه اي را به خود اختصاص نمي دهد و عمدتا شامل توزيع و چرخش سوخت و مايعات در تاسيسات گرمايش واحد مي باشد که مجعا ۱ کيلو وات برآورد مي گردد. توان مورد نياز تجهيزات نصب شده در تعميرگاه واحد نيز ، ۱ کيلو وات بر آورد شده است.

ج) برق روشنايي ساختمان ها و محوطه

به منظور برآورد برق مورد نياز ساختمان ها ، تخميني از مقدار برق بر حسب مساحت ساختمان ها زده مي شود. براي هر متر مربع زيربناي سالن توليد، ساختمان هاي اداري ، رفاهي و خدماتي به طور متوسط ۲۰ وات برق در نظر گرفته مي شود. همچنين براي هر متر مربع مساحت انبارها و تاسيسات ، ۱۰ وات منظور مي گردد. بنابراين با توجه به مساحت ساختمان ها که به تفصيل در بخش (۳-۹) به بحث پيرامون آن پرداخته مي شود ، ۷.۴ کيلو وات براي روشنايي ساختمان ها برق پيش بيني مي گردد.

با توجه به اينکه اين واحد توليدي ، داراي يک نوبت کاري ۸ ساعته در روز مي باشد، اگر چه براي روشانيي محوطه در مواقع ضروري تعداد ۶ چراغ پايه بلند پيش بيني مي گردد ولي به علت خاموش بودن دستگاه ها و تجهيزات توليدي به هنگام شب ، برق پيش بيني شده براي واحد ، نياز روشنايي واحد را برآورده مي سازد و لذا احتياجي به در نظر گرفتن توان برق اضافه تري براي واحد نمي باشد.

جدول (۳-۷) برآورد برق مصرفي واحد

	رديف
	نام بخش
	برق مصرفيkw
	ملاحظات

	۱
	فرآيند توليد
	۲۳
	مطابق بند (الف)

	۲
	تاسيسات و تعميرگاه
	۲
	مطابق بند(ب)

	۳
	ساختمان ها
	۷.۴
	روشنايي داخل ساختمان ها

	۴
	محوطه
	۰
	---

	۵
	ساير*
	۴.۹
	بيش از حد مورد نياز جهت مواقع راه اندازي و ضروري۱۵٪

	جمع کل بر مورد نياز واحد
	۳۷.۳


اختصاص مقدار ۱۵٪ از مجموع توان برق مورد نياز فرآيند توليد ، تاسيسات، ساختمان ها و محوطه به منظور برآورد بيشترين درخواست برق به هنگام راه اندازي يا مواقع ديگر مي باشد.

به منظور تامين برق مورد نياز ، يک انشعاب ۴۰ کيلو وات از شبکه سراسري برق درخواست مي شود که هرينه هاي اشتراک ، کنتور ، تابلوهاي کنترل و سيم کشي داخلي آن در فصل ۴ (محاسبات مالي)‌ مد نظر قرار خواهد گرفت.

د) مصرف برق ساليانه

برق مصرفي ساليانه واحد ، بر اساس زمان کار هر يک از بخش هاي مصرف کننده برق و توان مورد نياز اين قسمت ها محاسبه مي شود. مجموع موارد ذيل ،برق مصرفي ساليانه واحد را تشکيل مي دهد:

۱- مصرف برق دستگاه ها و تجهيزات اصلي و تاسيسات عمومي به صورت ذيل محاسبه مي گردد:

تعداد روزهاي کاري * تعداد نوبت کاري * ساعت مفيد کاري * ضريب همزماني (۰.۸ ) * حداکثر توان مورد نياز مجموع دستگاه ها و تجهيزات اصلي و تاسيسات عمومي.

۲- مصارف برق جهت روشنايي و ساير وسايل جانبي در کل سطح زير بناي توليدي (سالن هاي توليد ، انبارها و تاسيسات) با احتساب ضريب همزماني به صورت ذيل محايبه مي شود:

تعداد روزهاي کاري در سال *تعداد نوبت کاري * زمان روشنايي * ۲۰ وات * مساحت انبارها و تاسيسات * ضريب همزماني (۰.۷ ) 

تعداد روزهاي کاري در سال * *تعداد نوبت کاري * زمان روشنايي * ۲۰ وات * مساحت انبارها و تاسيسات * ضريب همزماني (۰.۷ ) 

۳- برق روشنايي محوطه که به صورت ذيل محاسبه مي گردد:

کل روزهاي سال * تعداد چراغ محوطه * ۳۰۰ وات * ۱۲ ساعت

۴- برق ساختمان هاي اداري ، رفاهي ، و خدماتي که بصورت ذيل محاسبه مي گردد:

کل روزهاي سال * ۸ ساعت * ۲۰ وات * مساحت ساختمان هاي اداري ، رفاهي ، و خدماتي * ضريب همزماني (۰.۷ ) 

با توجه به فرمول هاي فوق و مشخصه هاي عملکرد واحد و مساحت ساختمان ها و محوطه ، برق مصرفي ساليانه واحد در مجموع ۵۲ مگا وات ساعت بر آورد مي گردد.هزينه خريد برق ساليانه واحد در فصل ۴ مورد بررسي قرار خواهد گرفت

۳-۷-۴ تاسيسات آب
با توجه به عدم نياز فرآيند توليد به آب در اين واحد ،  آب مورد نياز فقط به مصرف آشاميدني ، بهداشتي و نيز آبياري محوطه خواهد رسيد.

آب بهداشتي آشاميدني مورد نياز واحد بر اساس مصرف سرانه هر نفر ۱۵۰ ليتر برآورد ميگردد. همچنين جهت تامين آب مورد نياز براي آبياري محوطه ، به ازاي هر متر مربع فضاي سبز ، ۱.۵ ليتر در روز منظور مي گردد.با در نظر گرفتن موارد فوق ، آب مصرفي واحد مطابق جدول (۳-۸ ) پيش بيني مي گردد.
جدول(۳-۸) بر آورد آب روزانه واحد

	رديف
	نام ايستگاه مورد مصرف
	حجم آب مصرفي(متر مکعب در روز)
	ملاحظات

	۱
	آب فرآيند توليد و تاسيسات
	۰
	---

	۲
	ساختمان ها
	۲/۹
	بهداشتي و آشاميدني

	۳
	محوطه
	۰/۵
	آبياري فضاي سبز

	جمع کل آب مورد نياز واحد
	۳/۴


با توجه به حجم آب مصرفي واحد ، آب مورد نياز از طريق لوله کشي تامين مي گردد. در همين راستا به منظور ذخيره سازي آب مصرفي ۲ روز واحد و توزيع آب در سطح کارخانه ، با يپش بيني ۲۰٪ بيشتر از مقدار مورد نياز ، تاسيسات ذيل در طرح منظور مي گردد.

۱- لوله کشي آب جهت توزيع آب در سطح کارخانه به قطر انشعاب اصلي ۱ اينچ.

۲- مخزن زميني آب به گنجايش ۸ متر مکعب

5-۷-۳ تجهيزات حمل و نقل
در اين واحد ۱ دستگاه وانت بار جهت تدارکات پيش يبني مي گردد.

همچنين جهت حمل و نقل مواد اوليه ، قطعات و محصولات تکميل شده در داخل واحد توليدي از ۵ دستگاه چرخ دستي کوچک استفاده مي شود.

۳-۷-۶ تاسيسات سوخت رساني
يکي از منابع تامين انرژي در واحدهاي صنعتي ، سوخت مي باشد. به دليل اهميت گرمايش ، چنين تاسيساتي در همه واحدهاي صنعتي پيش بيني مي شود. موارد مصرف سوخت در واحدهاي مختلف صنعتي شامل تامين دماي مورد نياز فرآيند توليد ، گرمايش ساختمان ها و سوخت وسايل نقليه مي باشد. در اين واحد ، پس از برآورد مقدار و نوع سوخت مورد نياز ، تاسيسات مورد نياز سوخت رساني واحد پيش بيني مي گردد.

الف) سوخت مورد نياز خط توليد

در اين واحد صنعتي ، سوختي در فرآيند توليد به مصرف نمي رسد.

ب) سوخت مورد نياز تاسيسات گرمايش

 بر آورد سوخت مورد نياز گرمايش  واحد ، با توجه به سطح سالن هاي توليد ، ساختمان هاي اداري ، رفاهي و خدماتي انجام مي شود. مقدار سوخت مصرفي روزانه به ازاي هر ۱۰۰ متر مربع  زير بناي سالن توليد ، آزمايشگاه، ساختمان هاي اداري ، رفاهي و خدماتي ۲۵ ليتر گازوييل تخمين زده مي شود . اين رقم با توجه به آب و هواي کشور ، به طور متوسط در نظر گرفته شده است.

بنابراين سوخت مصرفي تاسيسات گرمايي ۳۹ ليتر گازوييل در روز بر آورد مي گردد.

ج) سوخت مورد نياز وسايل نقليه

بر آورد سوخت مورد نياز وسايل حمل و نقل واحد مطابق جدول (۹-۳ ) مي باشد.

جدول (۹-۳) سوخت مورد نياز وسايل نقليه

	رديف
	شرح
	بنزين مصرفي روزانه (ليتر)
	ملاحظات

	۱
	وانت ۲ تني
	۳۰
	تدارکات واحد

	جمع
	۳۰


بنابراين با توجه به محاسبات انجام شده ، سوخت مصرفي روزانه واحد ، ۳۹ ليتر گازوييل و ۳۰ ليتر بنزين برآورد مي گردد. به همين منظور ، جهت ذخيره سازي سوخت مورد نياز ۳۰ روز واحد ، مخزن گازوييلي به گنجايش ۱ متر مکعب و ساير تجهيزات توزيع سوخت مانند پمپ و لوله کشي در طرح پيش بيني مي گردد.

سوخت خودروهاي بنزيني به صورت روزانه ، از خارج از واحد تامين مي شود و نيازي به پيش بيني و ذخيره سازي نخواهد داشت.

۳-۷-۷ ساير تاسيسات
علاوه بر تاسيساتي که در بخش هاي قبل پيش بيني گرديد ، در واحدهاي صنعتي ، تاسيسات جانبي ديگري نيز وجود دارد. در اين بخش تاسيسات اطفا حريق ، گرمايش و سرمايش و ... مورد بررسي قرار مي گيرند.

الف) تجهيزات اطبا حريق

در اکثر واحدهاي کوچک ، کپسول هاي آتش نشاني ، تکافوي نيازهاي ايمني و اطفا حريق واحد را مي کند. در اين واحد نيز با توجه به اينکه مواد و محصولات قابليت احتراق زيادي ندارند، از همين سيستم استفاده مي گردد. تعداد کپسول هاي آتش نشاني به مساحت ساختمان ها بستگي دارد. به ازاي هر ۱۰۰ متر مربع زير بنا ، يک عدد کپسول آتش نشاني در نظر گرفته مي شود . بنابر اين تعداد ۴کپسول آتش نشاني در اين واحد پيش بيني مي گردد.

ب) تاسيسات گرمايش و سرمايش

به منظور گرمايش سالن توليد ، از بخاري صنعتي به تعداد يک دستگاه به ازاي هر ۲۷۰ متر مربع زير بنا استفاده مي شود. همچنين جهت گرمايش ساخنمان هاي اداري ،رفاهي و خدماتي و آزمايشگاه ها از سيستم گرمايش مرکزي (شوفاژ) استفاده مي شود. همچنين جهت سرمايش سالن توليد ، به ازاي هر ۲۰۰ متر مربع زير بنا يک دستگاه کولر آبي ۶۰۰۰ و براي سرمايش ساختمان هاي اداري ،  رفاهي و خدماتي  نيز به ازاي هر۱۰۰  متر مربع  زير بنا ، يک دستگاه کولر آبي ۴۰۰۰ در نظر گرفته مي شود. به منظور تهويه سالن توليد نيز ، به ازاي هر ۱۵۰ متر مربع  ، يک دستگاه تهويه در نظر گرفته مي شود. بنابراين جمع تاسيسات فوق مطابق جدول (۳-۱۰) مي باشد.

جدول (۳-۱۰) تاسيسات گرمايش و سرمايش

	تعداد
	شرح
	تعداد

	۱
	بخاري صنعتي
	۱

	۲
	سيستم گرمايش مرکزي (شوفاژ)
	۱

	۳
	کولر ۶۰۰۰
	۱

	۴
	کولر ۴۰۰۰
	۲

	۵
	تهويه
	۱


ج) برق اضطراري 

به منظور تامين برق مورد نياز فرآيند  توليد در مواقع قطع برق و جلوگيري از آسيب رساندن به فرآيند توليد ، ديزل ژنراتوري براي توليد ۲۰ کيلو وات در طرح پيش بيني مي گردد.

۳-۸ محاسبه نيروي انساني مورد نياز
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 ۱ واحد مي باشد. مراحل اوليه هر طرح با بر آورد نياز نيروي انساني و تعيين پست سازماني همراه مي باشد.

پارامترهاي مختلفي در تعيين تعداد و تخصص نيروي انساني واحد توليدي دخالت دارند. از جمله اين عوامل مي توان به سطح تکنولوژي  مورد استفاده ، تمايل به اشتغال سازي يا اتوماسيون ، حدود تخصص و مهارت مورد نياز اشاره کرد. بر آورد نيروي انساني  طرح ، رد بخش پرسنل توليدي و غير توليدي انجام مي شود.

۳-۸-۱ بر آورد پرسنل توليدي
در اين بخش  با توجه به ليست ماشين آلات ارايه شده در بخش (۳-۶) ، پرسنل کارگاه برآورد مي گردد. حد تخصص مورد نياز براي کار با يک ماشين و ميزان وابستگي ماشين به کارگر (درجه اتوماسيون ماشين) ، از عوامل تعيين کننده اي است که مشخص مي کند هر ماشين چه تعداد پرسنل  و با چه مهارتي لازم دارد. 

مهارت هاي مورد استفاده در صنايع به ترتيب تخصص و مهارت عبارتند از : مهندسين، تکنيسين، کارگر ماهر و کارگر ساده . در اين واحد با توجه به ويژگي هاي فني فرآيند و حدود تخصص مورد نياز ماشين آلات ،پرسنل توليدي شامل خط توليد ، انبار و آزمايشگاه مطابق جدول (۳-۱۱) برآورد مي شود.
جدول (۳-۱۱) برآورد نيروي انساني توليد

	رديف
	بخش
	نيروي انساني
	جمع پرسنل

	
	
	مهندس
	تکنيسين
	کارگر ماهر
	کارگر ساده
	

	۱
	خط توليد
	۰
	۱
	۵
	۵
	۱

	۲
	آزمايشگاه
	۰
	۰
	۱
	۰
	۱

	۳
	انبار مواد اوليه
	۰
	۰
	۱
	۰
	۱

	۴
	انبار محصول
	۰
	۰
	۰
	۰
	۲

	جمع پرسنل
	۰
	۱
	۸
	۵
	۱


يک نفر تکنيسين جهت سر پرستي سالن توليدي ، ۶ نفر کارگر ماهر جهت اپراتوري  دستگاه هاي سري تراش ، پرس ، اره ، تراش و کليد تراش ، ۳ نفر کارگر ساده به منظور اپراتوري ساير ماشين آلات و کمک در جابجايي مواد اوليه و قطعات و محصول نهايي ، ۱ نفر کارگر جهت سرپرستي انبار، ۲ نفر کارگر ساده جهت مونتاژ و بسته بندي ، ۱ نفر گارکر ماهر جهت سرپرستي آزمايشگاه و مسئول امور کنترل کيفي
2-8-3 برآورد پرسنل غير توليدي
در اين قسمت ، با توجه به تعداد پرسنل و ميزان  مبادلات تجاري واحد و ... پرسنل غير توليدي واحد بر آورد مي گردد. پرسنل غير توليدي شامل موارد زير مي باشد:

الف) مديريت

مدير عامل يا مدير کارخانه مسئوليت مستقيم کل عمليات را بر عهده دارد و مديريت کلي توليد ، مديريت امور مالي ، مديريت فروش و بازرگاني واحد از جمله مسئوليت هاي مدير عامل خواهد بود. در واحدهاي کوچک و متوسط ، حجم اين عمليات به گونه اي است که ۱ نفر براي تصدي اين مسئوليت ها کافي است.

ب) پرسنل اداري ،مالي و خدماتي
براي انجام امور دفتري ،حسابداري ، کار گزيني و ... ، ۲ نفر کارمند اداري و مالي در نظر گرفته مي شود. همچنين براي امور سرايداري و نگهباني ، آبدارچي و نظافت نيز ۱ نفر مورد نياز است. شرح وظايف اين افراد در جدول (۳-۱۲) درج شده است.

ج) پرسنل تاسيسات و تعميرگاه

جهت انجام امور فني و سرويس مستمر دستگاه ها و تاسيسات ۱ نفر تکنسين فني تعميرات و تاسيسات براي واحد منظور مي گردد.

جدول (۳-۱۲) نيروي انساني غير توليدي
	رديف
	نوع مسئوليت
	تعداد
	شرح وظايف

	۱
	مديريت
	۱
	مدير عامل که مديريت کلي توليد ، امور مالي ،فروش و بازرگاني را بر عهده دارد.

	۲
	اداري و مالي
	۲
	۱ نفر کارمند اداري و مالي ، ۱ نفر تدارکات

	۳
	تاسيسات و تعميرگاه
	۱
	تکنسين جهت تعميرات جزئي دستگاه ها و تاسيسات

	۴
	خدمات
	۱
	سرايدار و نگهبان

	جمع پرسنل غير توليدي
	۵


بنابراين با توجه به جداول (۳-۱۱) و (۳-۱۲) ، تعداد پرسنل اين واحد توليدي ۱۹ نفر برآورد مي گردد.

9- 3محاسبه سطح زير بنا و مساحت مورد نياز
اختصاص فضاي مناسب و کافي جهت امور توليد و تاسيسا ت کارخانه از نظر سهولت درامر تردد کارکنان و جابجايي مواد اوليه و محصولات حايز اهميت است.مساحت مربوط به هر يک از واحدهاي توليدي اعم از سالن توليد، انبارها ، تاسيسات و تعميرگاه ، آزمايشگاه ، ساختمان ها يغير توليدي و در نهايت زمين و محوطه سازي در اين بخش برآورد مي گردد . 

در خاتمه همين بخش نقشه استقرار ساختمان ها بر مبناي محاسبات انجام شده ارايه مي شود.

۳-۹-۱ مساحت سالن توليد
براي محاسبه سالن توليد ، ابتدا مساحت خالص دستگاه ها از کاتالوگ هاي مربوط به دستگاه استخراج مي شود. سپس با توجه به خصوصيات کاري هر دستگاه ، فضاي مورد نياز جهت مواد اوليه و محصول خروجي دستگاه ، مانور اپراتور ، تعميرات و نگه داري و ... برآورد شده ، به مساحت خالص دستگاه افزوده مي شود. اين جمع،‌مساحت مورد نياز هر دستگاه را بيان مي کند . سپس با در نظر گرفتن تعداد دستگاه مورد نياز جمع کل مساحت هر نوع ماشين محاسبه مي گردد.براي کارهاي غير ماشيني نيز ، مساحت ميز کار و محوطه مورد نياز به همين صورت محاسبه مي گردد . جمع مساحت هاي فوق ، مساحت ماشين آلات يا تجهيزات را تشکيل مي دهد.

به منظور تامين مساحت راهروها ، گسترش آتي و ساير موارد مورد نياز ، ماشين آلات در عدد ۲/۵ ضرب مي شود . اين عدد ، مساحت کل سالن توليد مي باشد. با توجه به توضيحات فوق ، مساحت سالن توليد ۱۲۸ متر مربع برآورد مي گردد.

جدول (۳-۱۳) برآورد مساحت سالن توليد / کارگاه...(متر مربع)

	رديف
	ماشين آلات / تجهيزات
	مساحت مسقف هر ماشين
	فضاي مسقف لازم مانور
	مساحت غير مسقف هر ماشين
	فضاي غير مسقف لازم مانور
	تعداد
	جمع کت فضاي مسقف
	جمع کل فضاي غير مسقف

	۱
	۳
	۵
	۵
	۰
	۰
	۱
	۸
	۰

	۲
	۰/۳
	۲/۸
	۲/۸
	۰
	۰
	۲
	۶
	۰

	۳
	۲/۵
	۱۲/۵
	۱۲/۵
	۰
	۰
	۱
	۱۵
	۰

	۴
	۱/۵
	۳/۵
	۳/۵
	۰
	۰
	۱
	۵
	۰

	۵
	۱/۵
	۲/۵
	۲/۵
	۰
	۰
	۱
	۴
	۰

	۶
	۰/۳
	۲/۸
	۲/۸
	۰
	۰
	۱
	۳
	۰

	۷
	۰/۵
	۲/۵
	۲/۵
	۰
	۰
	۲
	۶
	۰

	۸
	۱
	۳
	۳
	---
	۰
	۱
	۴
	---

	جمع مساحت ماشين آلات / تجهيزات
	۵۱
	۰

	مساحت کل با اعمال ضريب مانور جريان مواد و گسترش آتي(متر مربع)
	۱۲۸
	۰


۹-۳-۲ مساحت انبارها 

عليرغم حرکت هاي اخير صنايع به سوي کاهش موجودي انبارها ، انبارها به عنوان يکي از ارکان مهم کارخانجات محسوب مي شوند و در اکثر قريب به اتفاق واحدها ، غير قابل حذف هستند. لذا در کشورهاي در حال توسعه از جمله ايران که وضعيت بازارهاي فروش مواد ومحصولات داراي نوسانات نسبتا زيادي مي باشند ، براي جلوگيري از وقفه هاي توليد ، لازم است که انبارهاي مناسبي در واحد پيش بيني شود. در صنايع کوچک و متوسط ، انبارها تنوع زيادي ندارند، زيرا با توجه به حجم  نسبتا کم مواد و محصولات ، معمولا دو انبار مواد اوليه و محصول تکافوي نيازهاي واحد را مي نمايد.در بعضي واحدها با توجه  به حجم کم کار ممکن است انبار قطعات نيز پيش بيني شود و يا اينکه کليه وظايف  اين بخش ها به يک انبار کلي  محول شود.

صرف نظر از اينکه انبارها مجزا يا تلفيق شده باشند ، وظايف هر انبار مشخص شده و مسئول انبار (يا مسئول هر انبار)‌ در محدوده وظايف تعيين شده ، عمل مي کند . به طور معمول وظايف زير به انبار مواد اوليه محول مي شود:

۱- انبار کردن مواد خام که در انتظار ورود به جريان توليد هستند.

۲- انبار کردن قطعات خريداري شده که در انتظار ورود به جريان توليد هستند.

۳- انبار کردن لوازم يدکي و ديگر قطعات مورد استفاده

وظايف ديگري نيز از قبيل صورت برداري و گزارش وضعيت موجودي ها به منظور تهيه گزارشات مالي شرکت و همچنين سفارش خريد مواد اوليه و قطعات مورد نياز نيز به اين بخش محول مي گردد. طراحي انبار محصول با توجه به تنوع کمتر اقلام انبار شده نسبت به انبار مواد ، 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 در مورد ورود وخروج اقلام ، اهميت اين بخش نيز کاملا مشهود است.

لذا طراحي انبارها بايد به گونه اي باشد که علاوه بر تامين فضاي کافي براي موارد فوق از هدر رفتن سرمايه براي احداث انبار و نگهداري موجودي جلوگيري مي شود. با توجه به موارد فوق و دوره هاي سفارش انبارها ، محاسبات انبارهاي اين واحد در ادامه بيان مي گردد.

۳-۹-۲-۱ انبار مواد اوليه

به منظور ذخيره سازي مواد اوليه مورد نياز طرح ، لازم است تا با توجه به ميزان مصرف ساليانه ، دوره سفارش گذاري و انبار داري هر يک از مواد اوليه و نحوه قرار دادن آنها در انبار ، مساحت انبارش هر يک از آنها محاسبه گردد. اين فضا با توجه به نوع ماده و شرايط نگهداري آن نمي تواند در فضاي مسقف و يا در فضاي باز صورت پذيرد. بنابراين در جدول(۳-۱۴) ، پس از بررسي هر يک از موارد فوق ، با توجه به فضاي لازم جهت راهروها ، مانور و گسترش آتي انبار ، جمع بدست آمده از مساحن هاي انبارش تمامي مواد اوليه ، در ضريب مانوري ضرب و سپس در انتهاي جدول مساحت انبار مواد اوليه محاسبه گرديده است.

۳-۹-۲-۲ انبار محصول

فضاي مورد نياز انيار محصول در جدول(۳-۱۵)‌برآورد شده است . در اين جدول پس از محاسبه فضاي خالص انبار مورد نياز ، با اعمال ضريبي به منظور در نظر گظفتن فضاي مانور مورد نياز داخل انبار و گسترش آتي ، مساحت مورد نياز انبار محصول محاسبه شده است.

جدول (۳-۱۴) برآورد مساحت انبار مواد اوليه

	رديف
	نام مواد اوليه
	ميزان مصرف ساليانه
	دوره انبار اداري (ماه)
	ميزان انبار داري
	توضيحات
	مساحت
	مساحت فضاي باز انبارش

	۱
	توپي . بچه توپي
	۷۸۷۵ کيلوگرم
	۴
	۲۶۲۵ کيلوگرم
	نياز دوره ۴ ماهه ۲۶۲۵ کيلوگرم مي باشد.اين قطعات معمولا در جعبه هاي چوبي به ابعاد ۰/۵*۰/۳ *۰/۲۵ متر به طور فله اي ريخته مي شوند. در هر جعبه به طور متوسط ۱۵ کيلوگرم از اين قطعات ريخته مي شود.لذا نياز به انبارش تعداد ۱۷۵ جعبه  مي باشد.در انبار تعداد هر ۶ جعبه  چوبي روي هم قرار داده مي شوند بنابراين به فضاي  سر پوشيده ۴/۵ متر  مربع جهت انبارش نياز مي باشد.
	۴/۵
	۰

	۲
	لوله
	۲۸۵ کيلوگرم
	۴
	۹۵ کيلوگرم
	انواع مفتول و لوله به طول ۳ متر خريداري و در قفسه هايي به ابعاد ۰/۳ *۳  متر نگهداري  مي شود . با توجه به اينکه حجم اين مواد کم مي باشد قفسه به صورت چند طبقه طراحي مي گردد و نياز واحد را مرتفع مي گرداند.
	۴/۵
	۰

	۳
	ورق st37
	۱۰۰۰ کيلوگرم
	۴
	۳۳۳ کيلوگرم
	انواع ورق ها در قفسه هايي به ابعاد ۲*۱ متر روي هم قرار داده مي شوند. با توجه به اينکه ۳ نوع ورق مورد استفاده قرار مي گيرد، براي هر کدام يک قفسه لازم است.لذا مساحتي برابر ۶ متر مربع براي انبار نمودن ورق ها لازم است.
	۱/۵
	۰

	۴
	ورق فنر
	۱۶۰۰ کيلوگرم
	۴
	۵۳۳ کيلوگرم
	به توضيح انبارش لوله مراجعه شود.
	۶
	۰

	۵
	ورق حلبي
	۲۶ کيلوگرم
	۴
	۹ کيلوگرم
	به توضيح انبارش لوله مراجعه شود.
	۰
	۰

	۶
	مفتول برنجي
	۲۷۰ کيلوگرم
	۴
	۹۰ کيلوگرم
	مساحت مورد نياز در قسمت ساير منظور شده است.
	۰
	۰

	۷
	مفتول مسوار
	۵۷ کيلوگرم
	۴
	۱۹ کيلوگرم
	مساحت مورد نياز در قسمت ساير منظور شده است
	۰
	۰

	۸
	کليد خام
	۲۶۴۰ کيلوگرم
	۴
	۸۸۰ کيلوگرم
	مساحت مورد نياز در قسمت ساير منظور شده است
	۰
	۰

	۹
	فنر
	۶۰۰۰۰۰ کيلوگرم
	۴
	۲۰۰۰۰۰ عدد
	مساحت مورد نياز در قسمت ساير منظور شده است
	۰
	۰

	۱۰
	اشپيل
	۱۵۰۰۰۰ کيلوگرم
	۴
	۵۰۰۰۰ عدد
	مساحت مورد نياز در قسمت ساير منظور شده است
	۰
	۰

	۱۱
	جعبه مقوايي
	۷۵۰۰۰ کيلوگرم
	۴
	۲۵۰۰۰ عدد
	مساحت مورد نياز در قسمت ساير منظور شده است
	۰
	۰

	۱۲
	کارتن
	۱۵۶۳ کيلوگرم
	۴
	۵۲۱ عدد
	مساحت مورد نياز در قسمت ساير منظور شده است
	۰
	۰

	۱۳
	کيسه پلاستيکي
	۷۵۰۰۰ کيلوگرم
	۴
	۲۵۰۰۰ عدد
	مساحت مورد نياز در قسمت ساير منظور شده است
	۰
	۰

	مساحت اختصاص داده شده به ساير مواد اوليه مورد نياز واحد
	۳
	۰

	جمع مساحت خالص مواد اوليه
	۱۵
	۰

	مساحت کل انبار مواد اوليه با اعمال ضريب مانور جريان مواد و گسترش آتي (۳)
	۴۵
	۰


جدول (۳-۱۵) برآورد مساحت انبار محصول

	رديف
	نام توليدات
	ميزان توليد ساليانه
	دوره انبار داري (ماه)
	ميزان انبار داري
	توضيحات
	مساحت سرپوشيده انبارش(m2)
	مساحت فضاي باز(m2)

	۱
	قفل خودرو
	۱۵۰۰۰۰ عدد
	۱
	۱۲۵۰۰
	با توجه به دوره انبار داري ۱ ماهه نياز به انبارس تعداد ۱۲۵۰۰ عدد محصول مي باشد .هر دو عدد قفل در يک جعبه مقوايي به ابعاد ۱۰*۶*۴ سانتي متر و سپس هر ۴۸ جعبه در يک کارتن به ابعاد ۳۱*۲۵*۲۰ سانتي متر قرار مي گيرند . لذا بايد تعداد ۱۳۱ کارتن نگهداري شوند. اگر تعداد ۵ کارتن بر روي يکديگر قرار گيرند به مساحت سر پوشيده ۲/۱ متر نياز خواهد بود.
	۲/۱
	۰

	جمع مساحت خالص توليدات
	۲/۱
	۰

	مساحت کل انبار محصول با اعمال ضريب مانور جريان مواد و گسترش آتي
	۸/۴
	۰


۳-۹-۳ مساحت تاسيسات و تعميرگاه
با توجه به تاسيسات مورد نياز اين واحد شامل تاسيسات برق ، آب ، سوخت و ... مساحت مورد نياز در جدول (۳-۱۶) برآورد شده است . همچنين در اين واحد ، به منظور انجام تعميرات جزئي و اتفاقي ، مساحت ۲۰ متر مربع به منظور احداث تعميرگاه اختصاص مي يابد.

جدول (۳-۱۶) برآورد مساحت تاسيسات

	رديف
	عنوان
	مساحت سرپوشيده (m2)
	مساحت فضاي باز(m2)
	ملاحظات

	۱
	تاسيسات برق
	۱۳
	۰
	تابلوي برق و ديزل ژنراتور

	۲
	تاسيسات آب
	۰
	۸
	مخزن ذخيره آب

	۳
	تاسيسات سوخت
	۵
	۰
	جايگاه مخزن گازوئيل

	۴
	تاسيسات گرمايش
	۲۰
	۰
	موتور خانه شوفاژ

	۵
	ساير تاسيسات
	۰
	۰
	---

	۶
	تعميرگاه
	۲۰
	۰
	تعميرات جزئي و اتفاقي دستگاه ها

	جمع
	۵۸
	۸


۳-۹-۴ مساحت آزمايشگاه
با توجه به آزمايشهاي قيد شده در بخش (۳-۳)‌ و تجهيزات آزمايشگاهي مورد نياز اين واحد و همچنين با در نظر گرفتن حجم کار روزانه آزمايشگاه ، پرسنل و ... در اين واحد ، آزمايشگاهي به مساحت ۱۰ متر مربع مورد نياز مي باشد.

۳-۹-۵ مساحت ساختمان هاي اداري ، رفاهي و خدماتي
در بخش هاي قبل ، فضاي مورد نياز براي بخش هاي توليدي و بخش هاي سرويس دهنده به توليد (مثل انبارها ، تاسيسات ، تعميرگاه و ... )‌ مورد توجه قرار گرفت . از آنجائي که سرويس هاي ديگر کارخانه مثل بخش هاي اداري ، رفاهي و خدماتي نيز در ايفاي وظايف واحد ، نقش عمده اي دارند، لازم است فضاي مورد نياز اين بخش ها نيز به طريق مناسبي برآورد شود . بخش هاي اداري به منظورهاي مختلف مثل ، ارايه سرويس به کارکنان ، ارايه سرويس به مشتريان و طرفهاي قرارداد تامين مواد و... در کارخانه ها احداث مي شوند.در صنايع کوچک ، ساختمان هاي اداري متمرکز و معمولا  در معرض ديد يعني در قسمت جلوي اولين ساختمان بعد از در ورودي کارخانه مي باشند. 

ساير سرويس ها نيز در محلي مناسب که دسترسي استفاده کنندگان را ميسر مي سازد،مستقر مي شوند.در محاسبه مساحت مورد نياز بخش هاي اداري ، براي اتاق مدير واحد ۳۰ متر مربع ، به ازاي هر کارمني اداري ۱۰ متر مربع تخصيص يافته است . همچنين براي ساختمان نگهباني و سرايداري ۴۰ متر مربع منظور مي گردد. محاسبه مساحت بخش هاي ديگر و جمع بندي محاسبات فوق بر اساس پرسنل توليدي و غير توليدي واحد در جدول(۳-۱۷) درج گرديده است.

جدول (۳-۱۷) برآورد مساحت ساختمان هاي اداري ، رفاهي و خدماتي
	نام بخش
	مساحت(m2)

	ساختمان هاي اداري و خدماتي
	۵۰

	نگهباني و سرايداري
	۴۰

	سالن غذاخوري و نمازخانه
	۴۰

	رفاهي و بهداشتي
	۱۵

	جمع کل مساحت بخش ها
	۱۴۵


۳-۹-۶ مساحت زمين ، ساختمان و محوطه سازي
براي محاسبه اجزا ساختمان و محوطه سازي لازم است مساحت کل مورد نياز بخش هاي توليدي ،خدمات توليد (انبارها ، تاسيسات ، تعميرگاه)‌ اداري ، رفاهي و ... محاسبه شوند. بر اساس محاسبات بخش هاي قبل ، اين مساحت ها در جدول (۳-۱۸) جمع بندي شده است.

جدول (۳-۱۸) مساحت ساختمان ها

	نام بخش
	مساحت سرپوشيده (m2)
	مساحت فضاي باز(m2)

	توليد
	۱۲۸
	۰

	انبار
	۶۳/۴
	۰

	اداري ، رفاهي و خدماتي
	۱۴۵
	۰

	تاسيسات و تعميرگاه
	۵۸
	۸

	آزمايشگاه
	۱۰
	۰

	جمع کل مساحت بخش ها
	۴۰۴/۴
	۸


براي برآورد  مساحت زمين مورد نياز واحد، جمع مساحت ساختمان ها و فضاي باز در عدد ۳ ضرب مي گردد. اين ضريب بر طبق اصول و استانداردهاي طراحي کارخانه به منظور تامين محوطه سازي ، راهروها و خيابان کشي ، گسترش آتي و ... تعيين گرديده است.

پس از محاسبه زمين مورد نياز ، مساحت بخش هاي مختلف محوطه سازي به صورت زير بر آورد مي گردند:

معادل مجموع زير بناي ساختمان ها ، پارکينگ ، خيابان کشي و فضاي باز مورد نياز خاک برداري و تسطيح در نظر گرفته مي شود. مساحت حصار کشي نيز با محاسبه طول حصارکشي و ارتفاع ديوار بدست مي آيد. حصار کشي کارخانه به ارتفاع ۲ متر مي باشد که ۱ متر پايين آن از جنس آجر و سيمان و بالاي آن نرده آهني مي باشد. جمع بندي برآورد مساحت هاي فوق در جدول (۳-۱۹) درج شده است. به منظور روشنايي محوطه نيز به ازاي هر ۸۰ متر مربع يک چراغ پايه بلند در نظر گرفته مي شود. بر اين اساس تعداد چراغ هاي محوطه ۶ عدد برآورد مي شود.

جدول (۳-۱۹) مساحت اجزاي محوطه سازي
	نام بخش
	مساحت(m2)

	مساحت زمين
	۱۲۰۰

	خاکبرداري و تسطيح
	۶۰۰

	خيابان کشي و پارکينگ
	۲۰۰

	فضاي سبز
	۳۰۰

	ديوار کشي
	۲۹۰


۳-۹-۷ نقشه جانمائي ساختمان ها 

نقشه پيشنهادي جانمايي ساختمان ها اعم از سالن توليد ، انبارها ، تعميرگاه و ... بر اساس بهينه سازي مسيرهاي حمل و نقل مواد ، محصولات و پرسنل ، مطابق اصول مهندسي صنايع در شکل (۳-۱۰) مشاهده مي شود.

۱۰-۳ زمان بندي اجراي پروژه
يکي از مهم اجراي پروژه ها که ضامن موفقيت پروژه مي باشد ، برنامه ريزي دوران اجراي پروژه است. احداث واحدهاي صنعتي نيز از اين قاعده مستثني نيست.

زمان بندي فعاليت ها ضمن سازمان دهي فعاليت ها و قاعده مند کردن آنها باعث مديريت بهتر و تخصيص به موقع منابع مي گردد. به اين منظور اولين قدم ، شکست يک پروژه به فعاليت هاي اساسي است که انجام به موقع آنها باعث خاتمه موفقيت آميز پروزه مي گردد.

بنابراين ضرورت دارد مجري پروژه با ديد جامعي حجم هر کدام از فعاليت ها از مرحله تحقيقات اوليه و انتخاب مشاور تا مرحله بهره برداري واحد صنعتي را برآورد نمايد و زمان مناسب براي هر فعاليت را پيش بيني کند. سپس با شناخت روابط پيش نيازي فعاليت ها زمان شروع و خاتمه فعاليت ها را طوري برنامه ريزي کند که بتواند در مدت تعيين شده  پروژه را تحويل دهد، چرا که تاخير در پروژه در برخي موارد باعث وارد نمودن خساراتي خواهد شد که جبران آنها بسيار سخت مي باشد.

در اين برنامه ، فعاليت هاي اساسي اجراي پروژه با اخذ مجوزهاي مختلف از ادارات زيربط شروع شده و به اخذ پروانه بهره برداري ختم مي شود.

زمان انجام هر يک از فعاليت ها نبز با توجه به حجم فعاليت ها و مشکلات احتمالي در اتمام به موقع فعاليت تخمين زده مي شود.

از جمله اين مشکلات مي توان به مقررات اداري ،اخذ مجوز ،مشکلات سفارش ماشين آلات و مشکلات راه اندازي آزمايشي و ... اشاره کرد. لذا با توجه به مشکلات اين صنعت ، برنامه ريزي زمان بندي (نمودار گانت ) اجراي طرح در شکل (۳-۱۱) نشان داده شده است.

شکل (۳-۱۱) نمودار زمان بندي اجراي پروژه
	شرح عمليات
	سال اول
	سال دوم

	اخذ مجوز مربوطه از ادارات ذيربط
	۱
	۲
	۳
	۴
	۵
	۶
	۷
	۸
	۹
	۱۰
	۱۱
	۱۲
	۱
	۲
	۳
	۴
	۵
	۶
	۷
	۸
	۹
	۱۰
	۱۱
	۱۲

	تهيه زمين و انعقاد قرارداد آب و برق
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	سفارش خريد ماشين آلات
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	اجراي عمليات ماشين سازي
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	نصب تاسيسات
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	نصب ماشين آلات
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	محوطه سازي
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	توليد نمونه آزمايشي
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	اخذ پروانه بهره برداري
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


فصل چهارم

بررسي هاي مالي و اقتصادي
فصل چهارم-بررسي هاي مالي و اقتصادي

1-4 اطلاعات مربوط به سرمايه در گردش و برآورد ان 
۴-۱-۱ برنامه توليد ساليانه
محاسبات و بررسي هاي مالي اين فصل بر اساس شرايط عملکرد واحد که در بخش (۳-۴)تعيين شده است، انجام  مي شود. خلاصه اين اطلاعات در جدول (۴-۱) مشاهده مي گردد. 

جدول (۴-۱) شرايط عملکرد واحد

	توليدات
	واحد
	قيمت عمده فروشي هر واحد(هزار ريال)
	ظرفيت ساليانه
	کل ارزش توليدات ساليانه بر اساس ظرفيت اسمي(ميليون ريال)

	قفل خودرو
	عدد
	۱۰
	۱۵۰۰۰۰
	۱۵۰۰

	جمع کل توليد ساليانه
	۱۵۰۰


۴-۱-۲ مقدار و ارزش مواد اوليه مصرفي
مواد اوليه مورد نياز طرح و مقادير هر يک از آنها در بخش (۳-۵ ) به تفکيک محاسبه شده است. قيمت هاي مواد اوليه بر اساس استعلام از شرکت هاي معتبر داخلي و بازارهاي عمده فروشي تعيين گرديده است . جدول(۴-۲) برآورد هزينه تامين مواد اوليه اصلي واحد را نشان مي دهد.                                                                                       
جدول (۴-۲) برآورد هزينه تامين مواد اوليه مصرفي
	نام مواد مصرفي
	مصرف ساليانه
	ارزش
	ارزش ساليانه

	
	مقدار
	واحد
	ريال
	دلار
	ميليون دلار
	هزار دلار

	توپي و بچه توپي
	۷۸۷۵
	kg
	۳۲۰۰۰
	۰
	۲۵۲
	۰

	لوله
	۲۸۵
	kg
	۳۶۲۰۰
	۰
	۱۰/۳
	۰

	ورق st37
	۱۰۰۰
	kg
	۳۸۰۰
	۰
	۳/۸
	۰

	ورق فنر
	۱۶۰۰
	kg
	۹۷۰۰
	۰
	۱۵/۵
	۰

	ورق حلبي
	۲۶
	---
	۸۶۰۰
	۰
	۰/۲
	۰

	مفتول برنجي
	۲۷۰
	kg
	۲۴۵۰۰
	۰
	۶/۶
	۰

	مفتول مسوار
	۵۷
	kg
	۳۴۰۰۰
	۰
	۱/۹
	۰

	کليد خام
	۲۶۴۰
	kg
	۴۲۰۰۰
	۰
	۱۱۰/۹
	۰

	فنر
	۶۰۰۰۰۰
	عدد
	۴۵
	۰
	۲۷
	۰

	اشپيل
	۱۵۰۰۰۰
	عدد
	۶۰
	۰
	۹
	۰

	جعبه مقوائي
	۷۵۰۰۰
	عدد
	۷۰
	۰
	۵/۳
	۰

	کارتن
	۱۵۶۳
	عدد
	۶۰۰
	۰
	۰/۹
	۰

	کيسه پلاستيکي
	۷۵۰۰۰
	عدد
	۵۵
	۰
	۴/۱
	۰

	ساير مواد اوليه غير مذکور ۳/۵ درصد
	۱۵/۷
	۰

	جمع کل ارزش سالانه مواد اوليه
	۴۶۳/۳
	۰

	جمع کل ارزش سالانه مواد مصرفي(هر دلار ۸۰۰۰ ريال)
	۴۶۳/۳


۴-۱-۳ 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 بخش (۳-۷ ) 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 هاي مربوط به آنها محاسبه شده است. نتايج اين اطلاعات در جدول (۴-۳) قابل مشاهده مي باشد.

                    جدول (۴-۳) هزينه هاي تامين انواع انرژي مورد نياز
	شرح
	واحد
	مصرف ساليانه
	بهاي واحد(ريال)
	هزينه کل(ميليون ريال)

	برق
	مگاوات ساعت
	۵۲
	۹۵۰۰۰۰
	۹۴/۴

	آب خام
	متر مکعب
	۹۱۸
	۱۴۰
	۰/۱

	گاز طبيعي
	هزار متر مکعب
	۰
	۰
	۰

	گازوئيل
	متر مکعب
	۱۰/۵
	۲۰۰۰۰۰
	۲/۱

	بنزين
	ليتر
	۸۱۰۰
	۵۰۰
	۴/۱

	نفت سياه(مازوت)
	متر مکعب
	۰
	۰
	۰

	جمع
	۵۵/۷


۴-۱-۴ هزينه خدمات نيروي انساني
برآورد تعداد نيروي انساني مورد نياز در رده هاي مختلف ، در بخش (۳-۸)‌ انجام گرديده است و مبناي محاسبه حقوق ماهيانه هر يک از پرسنل نيز معيارهاي متداول مي باشد. بر اساس مباني فوق ، کليه بر آورد هاي نيروي انساني مورد نياز و هزينه هاي مربوط به حقوق و مزاياي ساليانه هر يک از 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 ۱۴ ماه در سال انجام مي گيرد. همچنين بر اساس مصوبات سازمان بيمه تامين اجتماعي (شامل بيمه خدمات درماني، بيمه از کار افتادگي ،بيمه بازنشستگي و بيمه بيکاري )، هزينه بيمه سهم کارفرما مي باشد که بايد مجموع حقوق پرداخت شده اضافه گردد. جدول (۴-۴) چکيده اين محاسبات را نشان مي دهد.

جدول(۴-۴)هزينه هاي خدمات نيروي انسلني
	شرح
	تعداد
	متوسط حقوق ماهانه (هزار ريال)
	حقوق و مزاياي ساليانه(ميليون ريال)

	مدير
	۱
	۲۷۰۰
	۳۷/۸

	مهندس
	۰
	۱۸۰۰
	۰

	تکنسين
	۱
	۱۴۰۰
	۱۹/۶

	کارگر ماهر
	۸
	۱۲۰۰
	۱۳۴/۴

	کارگر غير ماهر
	۵
	۷۸۰
	۵۴/۶

	تکنسين فني
	۱
	۱۴۰۰
	۱۹/۶

	کارمندان اداري و مالي
	۲
	۹۰۰
	۲۵/۲

	نگهبان کارگر ساده و خدمات
	۱
	۷۰۰
	۹/۸

	تعدا کل کارکنان
	۱۹

	اضافه کار پرسنل  توليدي و تکنسين هاي فني
	۰

	جمع حقوق و دستمزد ساليانه کارکنان
	۳۰۱

	حق بيمه کارکنان(هر نفر ۲۳٪)
	۶۹/۲

	هزينه رفت و آمد کارکنان(هر نفر ۲۵۰۰۰۰ ريال)
	۴/۸

	جمع کل حقوق و مزاياي  ساليانه
	۳۷۵


۴-۱-۵ جمع بندي اجزا 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:

الف) مواد اوليه و قطعات مورد نياز

هزينه مواد اوليه و قطعات مصرفي  واحد براي  يک دوره سفارش (مواد داخلي ۴۵ روز کاري و مواد خارجي ۱۰۰ روز کاري ) به عنوان بخشي از سرمايه در گردش منظور مي شود.

ب) حقوق و دستمزد کارکنان

هزينه حقوق و دستمزد کارکنان به مدت ۰/۲۵ سال (معادل ۶۸ روز کاري)‌ محاسبه و در برآورد سرمايه در گردش منظور مي شود.س

ج) انرژي مورد نياز

هزينه تامين انرژي مورد نياز ۶۵ روز کاري واحد، به عنوان بخش ديگري از سرمايه در گردش در محاسبات منظور مي گردد.

د) هزينه هاي فروش

هزينه هاي فروش ۲۰ روز واحد ، قسمت ديگري از سرمايه در گردش را تشکيل مي دهد. لازم به ذکر است که هزينه هاي فروش ۰/۵ درصد ارزش فروش ساليانه مي باشد.

ه) ساير هزينه ها

در خاتمه براي افزايش قابليت اطمينان محاسبات و کاهش  ريسک احتمالي ، ۵٪ موارد فوق به جمع حاصله اضافه مي شود تا موارد احتمالي که در نظر گرفته نشده است ، جبران شود. جمع اقلام سرمايه در گردش در جدول (۴-۵) ارائه گرديده است.

جدول (۴-۵) جمع اقلام سرمايه در گردش

	شرح
	تعداد روزهاي کاري
	ارزش کل

	
	
	(ميليون ريال)
	(هزار دلار)
	جمع (ميليون ريال)

	تامين مواد اوليه داخلي
	۴۵
	۷۷/۲
	۰
	۷۷/۲

	تامين مواد اوليه خارجي
	۱۰۰
	۰
	۰
	۰

	حقوق و مزاياي کارکنان
	۶۸
	۹۳/۸
	۰
	۹۳/۸

	انواع انرژي مورد نياز
	۶۵
	۱۳/۴
	۰
	۱۳/۴

	هزينه هاي فروش
	۲۰
	۰/۶
	۰
	۰/۶

	ساير هزينه هاي جاري(۵٪)
	۹/۳
	۰
	۹/۳

	جمع کل سرمايه در گردش
	۱۹۴/۳
	۰
	۱۹۴/۳


۴-۲ اطلاعات مربوط به سرمايه ثابت و برآورد آن
منظور از سرمايه ثابت ، آن گروه از دارائي هاي متعلق به واحد صنعتي است که ماهيتي نسبتا ثابت يا دايمي دارند و به منظور استفاده در جريان عمليات جاري شرکت و نه براي فروش ، نگهداري مي شود. به سرمايه ثابت ، دارائي هاي سرمايه اي يا دارائي بلند مدت نيز اطلاق مي شود.

از اجزاي تشکيل دهنده سرمايه ثابت مي توان دستگاه ها و تجهيزات خط توليد ،تاسيسات زير بنائي ، 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 دارائي در طبقه سرمايه ثابت وجود ندارند، اما اين قبيل دارائي ها بايد بيش از يک سال دوام داشته باشند، زيرا هزينه هاي پرداخت شده براي اقلامي که هر ساله از بين مي روند، جز هزينه هاي توليد ساليانه محسوب مي شود.

با گذشت زمان ، سرمايه هاي ثابت به استثناي زمين (منظور زميني است که براي احداث ساختمان مورد استفاده قرار مي گيرد) ، قابليت بهره دهي خود را از دست مي دهند. بدين لحاظ بهاي تمام شده اين قبيل دارائي ها ، بايد در طي عمر مفيدشان، به طور منظم به تدريج به حساب هزينه منظور گردد. اين کاهش تدريجي بهاي تمام شده ،« استهلاک» خوانده مي شود. مازاد بهاي تمام شده نسبت به ارزش اسقاطي دلرلئي ثابت ، نشان دهنده مبلغي است که بايد طي دوره عمر مفيد  دارائي به عنوان هزينه استهلاک در حساب ها منظور شود.

چنانچه ارزش اسقاط در مقايسه با بهاي تمام شده دارائي ، قابل توجه نباشد، در محاسبه استهلاک مي توان از آن صرفنظر کرد. روش هاي مختلفي براي محاسبه هزينه استهلاک وجود دارد که متداول ترين آن ، محاسبه هزينه استهلاک به روش خطي است . در اين روش که در اين طرح از آن استفاده مي شود ، مازاد بهاي  تمام شده دارائي 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.

در ادامه ، اجزا سرمايه گذاري ثابت طرح با توجه به بر آوردهاي فني فصل ۳ محاسبه خواهد شد .

۴-۲-۱ هزينه ماشين آلات و تجهيزات خط توليد
هزينه ماشين آلات و تجهيزات  به کار رفته در خط توليد (اعم از داخلي يا خارجي) بر اساس استعلام هاي به عمل آمده از شرکت هاي معتبر ، برآورد گرديده است  که علاوه بر نرخ هاي ارائه شده از سوي اين سازندگان ، هزينه هائي نيز جهت نصب و راه اندازي و ... صرف خواهد شد که شامل مواردي همچون نصب و راه اندازي  ، لوله کشي ، برق کشي ، عايق کاري ، فونداسيون ، ابزار دقيق ، ساختار فلزي ، رنگ کاري و ... مي باشد.

هزينه نصب و راه اندازي به صورت ۵٪ از کل هزينه هاي تامين تجهيزات برآورد مي شود.

بر اساس مباني فوق و استعلام به عمل آمده در خصوص هر يک از ماشين آلات و تجهيزات خط توليد ، هزينه تامين آنها در جدول(۴-۶) ارائه شده است.
جدول (۴-۶)هزينه هاي تامين ماشين آلات و تجهيزات خط توليد
	نام ماشين آلات و تجهيزات
	تعداد
	برآورد ارزش هر دستگاه
	ارزش کل

	
	
	هزار ريال
	دلار
	ميليون دلار
	هزار دلار

	دستگاه سري تراش
	۱
	۸۵۰۰۰
	۰
	۸۵
	۰

	دريل
	۲
	۴۸۰۰
	۰
	۹/۶
	۰

	گيوتين
	۱
	۲۱۰۰۰
	۰
	۲۱
	۰

	پرس
	۱
	۲۲۰۰۰
	۰
	۲۲
	۰

	اره
	۱
	۹۵۰۰
	۰
	۹/۵
	۰

	خم کن
	۱
	۲۸۰۰
	۰
	۲/۸
	۰

	تراش
	۲
	۳۵۰۰۰
	۰
	۷۰
	۰

	دستگاه تراش کليد
	۱
	۲۴۰۰۰
	۰
	۲۴
	۰

	ماشين آلات و تجهيزات تعميرگاه و آزمايشگاه
	۱۰
	۰

	ساير موارد غير مذکور(۵٪ موارد فوق)
	۱۲/۷
	۰

	هزينه نصب(۵٪ موارد فوق)
	۱۲/۷
	۰

	هزينه هاي داخلي خريد خارجي(۱۵٪ بخش ارزي)
	۰
	۰

	جمع ارزش ماشين آلات و تجهيزات اصلي
	۲۷۹/۳
	۰


۴-۲-۲ هزينه تجهيزات و تاسيسات عمومي
بر اساس تجهيزات و تاسيسات برآورد شده در بخش (۳-۷) و قيمت هاي استعلام شده  براي هر يک ، سرمايه گذاري مورد نياز اين تاسيسات در جدول (۴-۷) برآورد  شده است.

جدول (۴-۷) هزينه تجهيزات و تاسيسات عمومي
	عنوان
	مقدار
	واحد
	ارزش کل(مليون ريال)

	تامين برق از شبکه سراسري
	۳۷/۳
	کيلو وات
	۲۴/۲

	برق اضطراري  توسط ديزل ژنراتور
	۲۰
	کيلو وات
	۱۲

	ايجاد تاسيسات لازم جهت تامين آب
	۴/۱
	متر مکعب در روز
	۳/۴

	تامين سوخت مورد نياز(گازوئيل)
	۱/۲
	متر مکعب
	۱/۱

	تاسيسات گرمايش ساختمان ها
	۱۵۵
	متر مربع
	۴/۷

	تاسيسات سرمايش و تهويه ساختمان ها
	۱۵۵
	متر مربع
	۱/۲

	برج هاي خنک کننده
	۰
	متر مکعب در ساعت
	۰

	تصفيه شيميائي آب(بدون املاح)
	۰
	متر مکعب در ساعت
	۰

	ديگ بخار
	۰
	تن در ساعت
	۰

	سيستم  چرخش روغن داغ
	۰
	مگاژول بر ساعت
	۰

	اطفا حريق
	تعداد ۴ کپسول آتش نشاني
	۱/۶

	هواي فشرده
	ندارد
	۰

	تصفيه پس اب
	فاضلاب انساني
	۵

	باسکول
	ندارد
	۰

	سيستم ارتباطي تلفن
	۲ خط
	۳

	ساير تاسيسات اضافي غير مذکور‍
	---
	۰

	جمع ارزش تاسيسات عمومي
	---
	۵۶/۲


۴-۲-۳ هزينه زمين ، ساختمان و محوطه سازي
هزينه خريد زمين و هزينه هاي محوطه سازي (خاکبرداري و تسطيح ، خيابان کشي و پارکينگ، فضاي سبز، ديوارکشي و چراغ هاي پايه بلند براي روشنائي محوطه) و نيز هزينه هاي ساختمان سازي (سالن توليد،انبارها، تعميرگاه،تاسيسات و آزمايشگاه ، ساختمان هاي اداري و ساير موارد) تماما بر اساس قيمت هاي اخذ شده براي شرايط محل احداث واحد محاسبه مي گردد. مقادير مورد نياز براي هر يک از مقادير فوق در بخش (۳-۹) تعيين گرديده است. در جدول (۴-۸) جمع بندي هزينه هاي اين اقلام ارائه گرديده است.
جدول (۴-۸) برآورد هزينه هاي زمين،محوطه سازي و ساختمان سازي
	شرح
	مقدار(متر مربع)
	هزينه واحد(هزار ريال)
	هزينه کل(ميليون ريال)

	سرمايه گذاري ساختمان و محوطه سازي

	خاکبرداري و تسطيح
	۶۰۰
	۲/۵
	۱/۵

	خيابان کشي و پارکينگ
	۲۰۰
	۳۵
	۷

	فضاي سبز
	۳۰۰
	۳۰
	۹

	ديوار کشي
	۲۹۰
	۱۶۵
	۴۷/۹

	چراغ هاي محوطه به عدد
	۶
	۱۲۰۰
	۷/۲

	سالن توليد مسقف
	۱۲۸
	۵۵۰
	۷۰/۴

	انبارهاي مسقف
	۶۳/۴
	۴۰۰
	۲۵/۴

	آزمايشگاه
	۱۰
	۷۰۰
	۷

	تاسيسات و تعميرگاه
	۵۸
	۴۵۰
	۲۶/۱

	ساختمان هاي اداري
	۵۰
	۸۰۰
	۴۰

	ساختمان هاي رفاهي،سرايداري و ...
	۹۵
	۶۵۰
	۶۱/۸

	سرد خانه
	۰
	۹۰۰
	۰

	سالن توليد غير مسقف
	۰
	۱۰۰
	۰

	انبارهاي غير مسقف
	۰
	۱۰۰
	۰

	مجموع کل سرمايه گذاري ساختمان و محوطه سازي
	303/3

	مساحت و هزينه هاي زمين مورد نياز

	زمين
	۱۲۰۰
	۵۰
	60


4-2-4   هزينه وسايط نقليه عمومي و وسايل حمل و نقل
تعداد و انواع وسايل مورد نياز واحد در بخش ( ۳-۷-۵) تعيين شده است. فهرست، تعداد، مباني محاسبه قيمت ها و نيز مجموع مربوط به کل وسايط نقليه عمومي و حمل و نقل در جدول(۴-۹) ذکر گرديده است.

	نوع وسيله
	تعداد
	بهاي واحد(ميليون ريال)
	بهاي کل(ميليون ريال)

	اتومبيل سواري
	۰
	۰
	۰

	وانت ۲ تني
	۱
	۷۸
	۷۸

	کاميون (۴ تني/ ۱۰ تني)
	۰
	۰
	۰

	ليفتراک برقي(۱ تني/۳ تني/۳ تني)
	۰
	۰
	۰

	ليفتراک گازوئيلي(۲ تني/۳تني)
	۰
	۰
	۰

	ساير موارد
	۰
	۱/۸
	۱/۸

	جمع سرمايه گذاري مورد نياز براي وسايط نقليه
	۷۹/۸


هزينه لوازم واثاثيه اداري
با توجه به حجم امور اداري  اين واحد توليدي، ۲۰ ميليون ريال بابت تهيه اثاثيه و لوازم اداري در نظر گرفته مي شود.

6-۲-۴ هزينه هاي قبل از بهره برداري
هزينه هاي قبل از بهره برداري به ترتيب زير محاسبه و در سرمايه گذاري ثابت کارخانه منظور مي گردد.

الف) هزينه هاي مطالعات اوليه

بابت هزينه مطالعات مقدماتي و تهيه طرح توجيهي و جواز تاسيس واحد و... معادل ۰/۳٪ و بابت دريافت مجوزهاي لازم جهت تاسيس وثبت شرکت معادل ۰/۷٪ سرمايه گذاري ثابت منظور مي گردد.

ب) هزينه ثبت قراردادها و تسهيلات مالي
اين هزينه ها ۳٪ ميزان وام بانکي مي باشد که در اين طرح معادل ۸۰٪ سرمايه در گردش منظور مي گردد.

ج) هزينه هاي مربوط به آموزش مقدماتي، راه اندازي و بهره برداري آزمايشي جهت آموزش پرسنل، معادل ۵۰ روز حقوق و مزاياي پرداختي و بمنظور راه اندازي و بهره برداري آزمايشي ، هزينه ۵ روز مواد اوليه و انرژي مصرفي در نظر گرفته مي شود.

د) هزينه هاي جاري دوره اجراي طرح

ماهانه ۱ ميليون ريال و براي مدت ۲۰ ماه در نظر گرفته مي شود. مدت اجراي طرح ۲ سال در نظر گرفته شده است.

ح) هزينه هاي پيش بيني نشده

۳/۵٪ اقلام فوق الذکر بمنظور ساير موارد پيش بيني نشده قبل از بهره برداري در نظر گرفته مي شود.

جمع بندي هزينه هاي قبل از بهره برداري در جدول (۴-۱۰) ارائه شده است.

جدول(۴-۱۰) هزينه هاي قبل از بهره برداري
	شرح
	(ميليون ريال)
	(هزار دلار)

	هزينه مطالعات مقدماتي،تهيه طرح اجرائي و...(۰/۳٪)
	۲/۹
	۰

	هزينه هاي  تاسيس شرکت و دريافت مجوزهاي مختلف(۰/۷٪)
	۶/۷
	۰

	هزينه هاي جاري در دوره اجراي طرح
	۲۰
	۰

	هزينه هاي مربوط به دريافت تسهيلات بانکي(۳٪)
	۴/۷
	۰

	هزينه هاي آموزش،راه اندازي و بهره برداري آزمايشي
	۶۱
	۰

	ساير هزينه هاي قبل از بهره برداري(۳/۵٪)
	۳/۳
	۰

	جمع
	۹۸/۶
	۰


۴-۲-۷ جمع بندي اجزا و برآورد سرمايه ثابت 

جمع بندي اجزا سرمايه ثابت در جدول (۴-۱۱) ارائه شده است . اين رقم گل سر مايه گذاري ثابت مورد نياز جهت احداث واحد را تعيين مي کند .
جدول( ۴-۱۱) جمع بندي اجزا و برآورد سرمايه ثابت

	شرح
	ارزش کل

	
	(ميليون ريال)
	(هزار دلار)
	جمع (ميليون ريال)

	ماشين آلات وتجهيزات توليد
	۲۷۹/۳
	۰
	۲۷۹/۳

	تجهيزات وتاسيسات عمومي
	۵۶/۲
	۰
	۵۶/۲

	وسائط نقليه
	۷۹/۸
	۰
	۷۹/۸

	زمين
	۶۰
	۰
	۶۰

	ساختمان و محوطه سازي
	۳۰۳/۳
	۰
	۳۰۳/۳

	اثاثيه و لوازم اداري 
	۲۰
	۰
	۲۰

	هزينه هاي ‍پيش بيني نشده(۳/۵٪)
	۲۸
	۰
	۲۸

	سرمايه گذاري غير مذکور
	۲۵
	۰
	۲۵

	هزينه هاي قبل از بهره برداري
	۹۸
	۰
	۹۸

	جمع کل سرمايه گذاري ثابت
	۹۵۰
	۰
	۹۵۰


۴-۳ کل سرمايه گذاري
با توجه به مقادير سرمايه گذاري ثابت و در گردش محاسبه شده ،کل سرمايه گذاري اين طرح مطابق جدول (۴-۱۲) بر آورد مي گردد.لازم به ذکر است که معادل ۶۰٪‌سرمايه گذاري ثابت از طريق دريافت وام بلندمدت ۵ ساله با بهره ۱۸٪ و معادل ۸۰٪  سرمايه در گردش از طريق دريافت وام کوتاه مدت ۱ ساله با بهره ۲۲٪ تامين خواهد شد که در تنظيم ترازهاي مالي طرح،باز پرداخت آ‌ن مد نظر قرار گرفته است.

جدول (۴-۱۲)برآورد سرمايه گذاري
	شرح
	ارزش کل

	
	ميليون ريال
	هزار ريال
	جمع ميليون ريال

	سرمايه ثابت
	۹۵۰/۲
	۰
	۹۵۰/۱

	سرمايه در گردش
	۱۹۴/۳
	۰
	۱۹۴/۳

	جمع سرمايه گذاري گل
	۱۱۴۴/۵
	۰
	۱۱۴۴/۴


۴-۴ هزينه هاي توليد
براي توليد هر محصول عتاوه بر سرمايه گذاري مورد نياز جهت احداث و راه اندازي واحد ،هزينه هايي نيز بايد به صورت ساليانه ودر طول دوره فعاليت واحد ،منظور مي گردد. اين هزينه ها شامل اقلامي مانند حقوق کارکنان ،تامين انرژي و... مي باشند. در اين بخش هزينه هاي ثابت ومتغيير برآورد مي شود تا بتوان بر اساس آن نسبت به تهيه ترازهاي مالي طرح ومحاسبه شاخص هاي مالي و اقتصادي اقدام نمود.

۴-۴-۱ هزينه هاي ثابت
هزينه هاي  ثابت مخارجي است که با تغيير سطح توليد، تغيير نمي کند. 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 مثال هاي چنين هزينه هائي ، هزينه 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 واحد ندارد. همچنين با تغييرات جزئي در مقدار توليد ، هزينه حقوق پرسنل توليدي نيز ثابت است. لذا براي در نظر گرفتن چنين استقلالي ،۸۵٪ هزينه حقوق کارکنان به عنوان هزينه ثابت منظور مي شود. بنابر اين براي تفکيک چنين بخش هائي ، درصدي از اين هزينه ها  به عنوان هزينه ثابت در نظر گرفته مي شود. در جدول(۴-۱۳) اجزا هزينه ثابت 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 (۴-۱۳) برآورد هزينه ثابت
	شرح
	درصد(ثابت ‍/کل)
	ارزش کل

	
	
	ميليون ريال
	هزار دلار
	جمع(ميليون ريال)

	حقوق و مزاياي کارکنان
	۸۵
	۳۱۸/۸
	۰
	۳۱۸/۸

	انواع انرژي
	۲۰
	۱۱/۱
	۰
	۱۱/۱

	هزينه استهلاک
	۱۰۰
	۸۵/۷
	۰
	۸۵/۷

	هزينه تعمير و نگهداري
	۱۰
	۳/۸
	۰
	۳/۸

	هزينه هاي پيش بيني نشده توليد
	۳/۵
	۱۴/۷
	۰
	۱۴/۷

	جمع هزينه هاي توليد
	۴۳۴/۱
	۰
	۴۳۴/۱

	هزينه هاي عملياتي
	۱۵
	۳
	۰
	۳

	هزينه بيمه کارخانه
	۰/۲
	۱/۹
	۰
	۱/۹

	هزينه تسهيلات دريافتي
	۱۰۰
	۳۴/۲
	۰
	۳۴/۲

	جمع کل هزينه هاي ثابت
	۴۷۳/۲
	۰
	۴۷۳/۲


۴-۴-۲ هزينه هاي متغير
هزينه هاي متغير اقلامي از هزينه هستند که با تغيير سطح توليد ، تغيير مي يابند . به عنوان مثال هرچه مقدار توليد بيشتر شود،مواد اوليه بيشتري مورد نياز است. در اين بخش نيز بعضي از اقلام نسبت به ظرفيت توليد،تغيير مي کند، ولي بستگي آن ۱۰۰ درصد نمي باشد. به عنوان مثال با افزايش يا کاهش توليد به مقدار کم ، هزينه حقوق کارکنان تغيير نمي کند، ولي در صورتيکه افزايش توليد منجربه 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 ۱۵٪ از هزينه حقوق کارکنان به عنوان هزينه متغير محسوب مي شود. در ساير موارد نيز درصدي از اقلام هزينه اي به اين بخش  اختصاص داده مي شود. جدول(۴-۱۴) اقلام هزينه متغير واحد را همراه با درصد وابستگي آن به تغييرات نشان مي دهد.

جدول (۴-۱۴) برآورد هزينه هاي متغير

	شرح
	درصد(متغير از کل)
	ارزش کل

	
	
	ميليون ريال
	هزار دلار
	جمع(ميليون ريال)

	مواد اوليه و قطعات
	۱۰۰
	۴۶۳/۳
	۰
	۴۶۳/۳

	حقوق و مزاياي کارکنان
	۱۵
	۵۶/۳
	۰
	۵۶/۳

	انواع انرژي
	۸۰
	۴۴/۳
	۰
	۴۴/۳

	هزينه تعمير ونگهداري
	۹۰
	۳۴/۵
	۰
	۳۴/۵

	هزينه هاي پيش بيني نشده توليد
	۳/۵
	۲۱
	۰
	۲۱

	هزينه توليد غير مذکور
	۰
	۰
	۰

	جمع هزينه هاي توليد
	۶۱۹/۷
	۰
	۶۱۹/۷

	هزينه هاي عملياتي
	۸۵
	۱۷
	۰
	۱۷

	جمع کل هزينه هاي متغير
	۶۳۶/۷
	۰
	۶۳۶/۷


۵-۴ قيمت تمام شده محصول
با محاسبه هزينه هاي ثابت و متغير طرح ، کل هزينه هاي طرح مطابق جدول (۴-۱۵) جمع بندي مي گردد.
جدول(۴-۱۵) برآورد کل هزينه هاي ساليانه

	شرح
	هزينه هاي ساليانه

	
	ميليون ريال
	هزار دلار
	جمع(ميليون ريال)

	هزينه ثابت
	۴۷۳/۲
	۰
	۴۷۳/۲

	هزينه متغير
	۶۳۶/۷
	۰
	۶۳۶/۷

	جمع کل هزينه هاي ساليانه
	۱۱۰۹/۹
	۰
	۱۱۰۹/۹


4-6 صورت هاي مالي و شاخص هاي اقتصادي طرح
کليه محاسبات صورت هاي مالي (مشتمل بر سود وزيان و گردش وجوه نقدي و ... ) براي اجراي زمان ۱ ساله طرح و طي ۵ ساله اول بهره برداري و نيز تعاريف و محاسبات شاخص هاي اقتصادي طرح به طور کامل توسط نرم افزار کامپيوتري انجام گرفته است که نتايج  آن در ضميمه (۱) ارائه گرديده است.

7-4 ارزيابي مالي و اقتصادي طرح
نتايج محاسبات کامپيوتري صورت هاي مالي و شاخص هاي اقتصادي طرح حاکي از سودآوري طرح بوده و عمدتا مي توان به شاخص هاي اصلي آن از قبيل نرخ بازده داخلي ، ميزان توليد در نقطه سربسر ، سالهاي برگشت سرمايه و نسبت سود و زيان ويژه به سرمايه نقدي تاکيد نمود که دليل قاطعي بر توجيه پذيري و پايداري اقتصادي طرح و وجود اطمينان کافي در سرمايه گذاري براي احداث اين گونه واحدها مي باشد.در جدول (۴-۱۶) اين شاخص ها ارائه شده اند.

جدول (۴-۱۵) شاخص هاي مالي واقتصادي طرح

	رديف
	شرح
	مقدار

	۱
	نرخ بازده داخلي طرح
	۲۵/۶۰٪

	۲
	درصد ارزش افزوده بر مبناي هزينه توليد
	۷۵/۹۰٪

	۳
	درصد سهم منابع داخلي
	۱۰۰٪

	۴
	درصد توليد در نقطه سربسر
	۵۴/۸۰٪

	۵
	سال هاي برگشت سرمايه
	۲ سال و ۱۱ ماه

	۶
	سرمايه گذاري ثابت سرانه(ميليون ريال)
	۵۰

	۷
	درصد کارکنان توليد به کل کارکنان
	۷۳/۷۰٪

	۸
	نسلت سود و زيان ويژه به سرمايه نقدي
	۳۹/۴۰٪
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