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 : تقديم به

 دگان طريق عشق و اخلاص پوين

آنان كه تمامي همت خود را صرف به ثمر رسانيدن نو نهالان و آينده سازان 

  ايران اسلامي مي نمايند .

  آنان كه خود سوختند و علم آموختند 

  آنان كه در راه كاستن آلام و پريشاني هاي بشر گام بر مي دارند .

  . و آنان كه حقيقت بر دل و جانشان تجلي كرده است
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 : تقدير و تشكر

 سپاس بيكران به درگاه ايزد يكتا كه همواره زينت بخش هستي مي باشد 

حمد و سپاس مخصوص خدايي است كه زبانها از حق وصفش عاجز و عقل از 

  كنه معرفتش مدهوش ، خدايي كه ذكرش فخر و شرافت اهل ذكر است .
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  فهرست جداول , نقشه ها , نمودارها 

                                                                                                                 عنوان

 صفحه

     .............................................................................................  ) استاندارد توليد1- 1جدول شماره (

     ....................................................................................  د) نمودار فرآيند تولي1- 1نمودار شماره ( 

    .................................................................................................  ) نمودار فرآيند توليد2- 1نمودار (

       ................................................  نه مواد اوليه مورد نياز واحد  ) برآورد مصرف ساليا2-1جدول (

    ........................................................  ت خط توليد) فهرست ماشين آلات و تجهيزا2-2جدول (

    .............................................................................) برآورد زمان بندي اجراي پروژه2-3جدول (

    ...............................................................................................  ) برآورد ظرفيت توليد2-5جدول (

    ..........................................................................................  ) نقشة پلان  سالن توليد2- 2شكل (

    ...................................................................................  ) جايابي و محل اجراي طرح2-6جدول (

    .....................................................................................) برآورد نيروي انساني توليد3-1جدول (

    .................................................................................  ) هزينه خدمات نيروي انساني3-3جدول (

    ......................................................................................  طرح) چارت سازمان دهي 3- 1نمودار (

    ............................................................................  ) محاسبة مساحت مورد نياز طرح4-1جدول (

    ...........................................  ) محاسبه ي مساحت سطح زير بناي ساختمان اداري4-2جدول (

    ..............................................................  …) برآورد مساحت سالن توليد/ كارگاه و4-3جدول (

    ...............................................................................  ) برآورد مساحت انبار مواد اوليه4-4جدول (

    ................................................................................  ) برآورد مساحت انبار محصول4-5جدول (

    .........................................................  س و نماز خانه) محاسبة مساحت سلف سروي4-6جدول (
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    .........................................................................  ) برآورد هزينه هاي محوطه سازي4-7جدول (

    .........................................................................  ) برآورد هزينه هاي محوطه سازي4-8جدول (

    .................................................................................................................  شكل نقشه پلان طرح

    .......................................................................................  ) برآورد برق مصرفي واحد5-1جدول (

    ...........................................................................................  ) برآورد آب روزانه واحد5-2جدول (

    ...........................................................................................  ) سوخت مورد نياز واحد5-3جدول (

    ...................................................................................................  ) تأسيسات حرارتي5-4جدول (

    ...................................................................................................  سات برودتي) تأسي5-5جدول (

    ..................................................................................  ) برآورد هزينه هاي ارتباطات5-6جدول (

    ................................................................) برآورد هزينه هاي تهويه و اطفاء حريق5-7جدول (

    ....................................................................................  ) برآورد سرمايه گذاري كل 6-1جدول (

    ................................................................................................  ) برآورد سرمايه ثابت6-2جدول (

    .............................................................................  ) برآورد هزينه هاي سرمايه اي6- 3جدول  (

    .....................................................................  ) برآورد هزينه هاي قبل بهره برداري6-4جدول (

    .......................................................................................  ) برآورد سرمايه در گردش6-5(جدول 

    .............................................................................  ) برآورد هزينه هاي ساليانة طرح6-6جدول (

    .........................................................................................  ) برآورد هزينه هاي ثابت6-7جدول (

    ........................................................................................  ) برآورد هزينه هاي متغير6-8جدول (

   .....................................................................  ) شاخص هاي مالي و اقتصادي طرح6-9جدول (
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  چكيده :

جايگاه اين صنعت راهنمايي مـي  آگاهي از نوع كالا و خصوصيات كلي و كاربرد آن ما را به شناخت و 

كنند. به منظور شناخت انواع مختلف شلنگها و كاربرد هاي آن لازم است ويژگيها و مشخصـات فنـي   

آن ها مورد بحث و بررسي قرار گيرد كه در اين راستا شناسايي استانداردهاي طي و جهاني از اهميـت  

ر ايـن سـايه انـواع شـلنگهاي موجـود      خاصي برخوردار مي باشند. تعيين جايگاه محصولات مـذكور د 

(كالاي رقيب) نيز مي تواند در زمينه تحقق هر طرحي اهميت داشته باشد كه لازم است در بررسيهاي 

 اوليه مربوط به آن مورد توجه قرار گيرد.

انجام مطالعات بازار و بررسي ماهيت محصول از جهت مصارف داخلي و پتانسـيل صـادراتي نيـز مـي     

شاي مطمئني براي انجام مطالعات دقيقتر و در نهايت احداث چنين واحدهاي باشد كه به تواند در راهگ

  دليل مستقل بودن طرح از زمان و مكان تنها ملاحظات كلي مربوط به آن ها مدنظر خواهد بود .
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   مقدمه:

ه استفاده مي از دوران گذشته براي انتقال مايعات، گازها و حتي در برخي موارد، جامدات پودري، از لول

شده است. لوله ها عمدتاً براي انتقال مايعات مصرف مي شود و انـواع گونـاگون دارنـد. لولـه هـايي از      

جنس مواد طبيعي فقط در دوران محدود و كوتاهي از زمان به كار مي افتد و امروزه شـلنگ و لولـه در   

اخته مي شوند. مـي تـوان   انوع مختلف و متنوع از تركيبات مصنوعي خصوصاً لاستيك و پلاستيك س

گفت اكنون لاستيك و پلاستيك جايگاه خود را در صنعت انتقال سيالات همچون ديگر صنايع يافتـه  

% مصرف جهاني لوله هاي پلاستيكي را لوله هاي پـي وي سـي (نـرم    80اند به طوريكه امروزه حدود 

  سخت) تشكيل مي دهند.
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  فصل اول : 

  كليات و سوابق
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  كليات و سوابقفصل اول : 

  مصرفي اجمال پروژه 1ـ1

  معرفي محصول 1ـ2

  سوابق توليد 1ـ3

  كاربرد محصول 1ـ4

  مصرف كنندگان 1ـ5

  بررسي نيازهاي جامعه 1ـ6
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  معرفي اجمالي پروژه : 1ـ1

شلنگهاي پي وي سي در اصطلاح به لوله هاي نرمي گفته مي شود كه بخش اصلي مـواد سـازنده آن   

ل مي دهد و از نظر علمي دسته اي از خانواده و سيع ترمو پلاستها مي باشـد.  ها را پي وي سي تشكي

با پيشرفت صنعت و نياز روز افزون به كار برد مواد پليمـري امـروزه شـلنگهاي پـي وي سـي كـاربرد       

گسترده اي در صنعت ، آبياري، گازرساني و حتي زندگي روزمره انسان پيدا كرده است شـلنگهاي پـي   

فيزيكي و شيميايي بسيار خوب به دليل قيمـت پـايين تـر      ر داشتن خواص مكانيكي،وي سي علاوه ب

نسبت به ساير شلنگها توان رقابت مطلوبي براي در دست گرفتن بـازار مربـوط دارا مـي باشـد فرآينـد      

نـخ پيچـي،  اكسـترون      توليد شلنگ پي وي سي شامل اكستروژن پي وي سي نـرم ، خنـك كـردن،   

يچيدن شلنگ مي باشد. به دليل اهميت كيفيت محصول فرآيند توليـد شـلنگ   مجدد، خنك كردن و پ

  تمام اتوماتيك مي باشد.

اصول انتخاب ظرفيت براي واحدهاي توليد شلنگ پي وي سي شرايط و ويژگيهاي بـازار و واحـدهاي   

 محـدوده متـداول و مطمـئن     مشابه داخلي، سهم قابل كسب بازار، ويژگيهاي فني و تكنولوژي يكـي ، 

  باثمثك به روشهاي آماري و حداقل ظرفيت اقتصادي است.

  

  

 

 معرفي محصول: 1ـ2

  ويژگيهاي مشخصات فني شلنگ پي وي سي:   1ـ2ـ1

شلنگ اصولاً به لوله چند لايه اي گفته مي شود كه حاوي يك لايه (در برخي موارد چند لايه) تقويت 

شوند، پلي ونييل كلوليد نرم تهـي  شـده    از جنس پي وي سي نرم ساخته مي  كننده مي باشد و عموماً
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از آميزه اي است كه حاوي درصد زيادي روان كننده مي باشد و محصول از اين آميزه انعطاف پـذيري  

  بالايي دارد.

مشخصه شلنگ قطر اسمي آن هاست كه ممكن است معادل با قطر حقيقي و يا توان با درصـد كمـي   

  خطا باشد.

شلنگ توليد نشده بايد ذكر شود و حـداكثر فشـاري كـه تحمـل مـي      از ديگر مشخصاتي كه براي هر 

  نمايد.

 

  تعريف شلنگ: 1ـ2ـ2

بخـش اصـلي    3در صنعت تعريف پذيرفته شده عمومي از يك شلنگ پلاستيك اين است كه شـامل  

  است:

  الف) يك تيوپ

  ب) ماده تقويت كننده يا نخ پيچيده شده

 ج) يك پوششي براي محافظت خارجي

موعه تركيبي كه شكل دهي نشده است. محدود گسترده اي از پليمر ها بـراي بخـش   واژه شلنگ مج

داخلي شلنگ وجود دارند و پليمرهاي جديدي نيز به ايـن رده وارد مـي شـود نـوع پليمـري مصـرفي       

  بستگي به كاربرد و خصوصيات مورد نياز دارد.

ل ظاهري شلنگ مـي باشـد و   نوع تقويت كننده استفاده شده براي نخ تابع شرايط سرويس نهايي شك

نخ پيچي، مـارپيچي، يـا پـيچش پارچـه      ممكن است در شكل نخ يا تار پود بافته شده بوسيله بافندگي،

بافته شده با برش مستقيم و يك طرفه بكار برده نشود . گاهي بيش از يك لايه تقويت كننده استفاده 

  قرار مي گيرد.مي شود ، و ماده ضعيف تري مانند پنبه يا كتان مورد مصرف 
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 استاندارد محصولات: 1ـ2ـ3

در زمينه توليد هر كالائي بكارگيري استانداردهاي ملي و بين المللي امري ضروري مي باشـد. پيـروي   

از استاندارد سبب بهبود در كيفيت بالا و افزايش توانائي واحد توليدي تا حد رقابت با كالاهـاي داخلـي   

در ارتباط با شلنگ نيز ضرورت رجـوع بـه اسـتاندارد محسـوس      در نهايت كالاهاي خارجي مي گردد.

  ) آورده  شده است.1ـ1است. فهرست استانداردها ي طي تمرين شده با شلنگ در جدول (
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 ) استاندارد توليد1ـ1جدول شماره (

 شماره استاندارد عنوان استاندارد رديف

1 
و تركيبات آن ها بـه وسـيله    تعيين ثبات حرارتي پلي وينيل كلرايد وكوپليمرهاي وابسته

 آزمايش تعيين رنگ
358 

 216 تعيين عدد گرانروي(ويسكوزيند) وزينهاي پلي و ينيل كلرايدر محلولهاي رقيق 2

 1612 لوله پلي وينيل كلرايد نرم و ويژگيهاي و روش آزمون  3

 1436 لوله پلي وينيل كلرايدنرم ـ ويژگيهاي تركيبات 4

 679 انتقال گازلوله پي وي سي براي  5

 

 سوابق توليد: 1ـ3

لوله ها و اتصالات پي وي سي محصولات هستند كه به هنگام ايجاد بناهاي مسـكوني، شـبكه هـاي    

فاضلاب ، سيم كشي ساختمان و يا آبرساني به محل كشت مورد مصرف قرار مي گيرند. كانون هـاي  

تناسـب بـا تـراكم مـواد مصـرف و      مصرف آن اختصاص به نقطه اي خاص از كشور نداشته و عمدتاً م

ميزان تقاضا مي باشد. اين عوامل خود ناشي از جمعيت و سـاختار آن در منـاطق مختلـف كشـور مـي      

  باشد. 

واحـد توليـدي    41  در حال حاضر با توجه به اطلاعات موجود در بانك اطلاعات صنعتي وزارت صنايع،

اشند. بزرگترين اين واحد ها كارخانه پي وي در زمينه لوله و اتصالات پي وي سي مشغول به كار مي ب

تن در سال واقع در سمنان است . ظرفيـت كـل ايـن واحـد هـا حـدود        000/11سي ايران با ظرفيت 

واحد كه موافقت اصولي دريافت نموده انـد   14تن در سال مي باشد. از سوي ديگر تا كنون  500/139

 000/26ورت كار با ظرفيت اسمي خـود بـه   در شرف تأسيس هستند و ظرفيت كل اين واحد ها در ص

 تن در سال خواهيد رسيد.
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محصولات ساخته شده از پي وي سي سخت به صورت لوله هاي مستقيم بر اسـاس تعرفـه گمركـي    

وارد كشور مي شوند، مقدار واردات اين محصولات با توجه به آمارهـاي منـدرج در    2ن  02/36شماره 

  بوده است. 1366الي  1357تن در سالهاي بين  1280قريب به   كتب بازرگاني خارجي،

 

  كاربرد محصول: 1ـ4

از دوران گذشته براي انتقال مايعات، گازها و حتي در برخي موارد جامدات پـودري از شـلنگ اسـتفاده    

مي شود شلنگهاي عمدتاً براي انتقال مايعات مصرف مي شوند و انواع گوناگون دارند. امـروزه شـلنگ   

  لاستيك و پلاستيك ساخته مي شوند.  مختلف و متنوع از تركيبات مصنوعي خصوصاً لوله در انواع

  

  مصرف كنندگان: 1ـ5

   كاربرد محصول:

سفارش دهندگان عمدتاً شركت ها و مغازه هاي فروش محصولات پي وي سي مي باشند كه فـروش  

  آنها مختص شلنگ ، لوله ، اتصالات پليمري مي باشد.

 عه :بررسي نيازهاي جام 1ـ6

به دليل نياز شديد بازار داخلي به لوله و اتصالات پي وي سي و نيز پائين بدون استانداردها توليـد ايـن   

امـا بـا     صادرات مشخص از اين كالا در كتب بازرگـاني خـارجي ذكـر نگرديـده،      محصولات در كشور،

ولات توليـدي و شـرايط   نهايت به امكان توليد ماده اوليه آن در داخل كشور بهبود ارتقاء كيفيت محص

مطلوب براي سرمايه گذاري مي توان بالقوه به صادرات ده درصد از توليدات لوله و اتصـالات پـي وي   

  سي كشور در طي برنامه پنج ساله دوم اميدوار بود.

از دوران گذشته براي انتقال مايعات، گازها و حتي در برخي موارد جامدات پـودري از شـلنگ اسـتفاده    

گهاي عمدتاً براي انتقال مايعات مصرف مي شوند و انواع گوناگون دارند. امـروزه شـلنگ   مي شود شلن
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لاستيك و پلاستيك ساخته منظريه اينكه   لوله در انواع مختلف و متنوع از تركيبات مصنوعي خصوصاً

مي   خانه سازي و شهرسازي بزرگترين كانون مصرف لوله و اتصالات پي وي سي محسوب مي شوند،

مصرف اين محصولات را به روند رشد ساختمان سازي و شهر نشيني مربوط سـاخت. اطلاعـات    توان

نشان ميدهد كه ساختمانهاي شهري و روستايي به طور متوسط  1367مندرج در سالنامه آماري كشور 

ز درصد از اين ساختمانها براي شبكه فاضلاب خود ا 70  درصد افزايش پيدا مي كنند و تقريباً 9سالانه 

 لوله هاي پي وي سي استفاده مي كنند.ي شوند.

كانون مصرف فعال ديگري كه روز به روز بر اهميت آن افزوده مي شود آبيـاري زمينهـاي كشـاورزي    

بـه علـت     مي باشد. نظريه اهميت جلوگيري از به هدر رفتن آبهـاي كشـاورزي و توزيـع مناسـب آن،    

  به رشدي در اين مورد پيش بيني مي شود.بازار گسترده و رو   مناسب بودن اين لوله ها،

 

  كاربرد محصول: 1ـ4

از دوران گذشته براي انتقال مايعات، گازها و حتي در برخي موارد جامدات پـودري از شـلنگ اسـتفاده    

مي شود شلنگهاي عمدتاً براي انتقال مايعات مصرف مي شوند و انواع گوناگون دارند. امـروزه شـلنگ   

  لاستيك و پلاستيك ساخته مي شوند.  و متنوع از تركيبات مصنوعي خصوصاًلوله در انواع مختلف 
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  فصل دوم :

 طراحي توليد



 
١٢

  

  

  

  

 فصل دوم :طراحي توليد

  فرآيند توليد 2ـ1

  نمودار فرآيند توليد 2ـ2

  مواد اوليه و منابع تأمين آن 2ـ3

  ابزار و ماشين آلات و منابع تأمين آن 2ـ4

  راي طرحبرنامه زمان بندي اج 2ـ5

  پلان سالن توليد 2ـ6
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  فرآيند توليد 2ـ1

 فرآيند توليد شلنگ پي وي سي:

  مراحل مختلف توليد لوله به ترتيب ذيل خواهد بود:

  ـ توزيع اختلاط مواد اوليه

  ـ اكستروژن ساخت شلنگ وداي مربوط به ساخت شلنگ

  ـ سرد كردن و كشش

  ـ نخ پيچي

  ـ اكستروژن مجدد وداي ساخت شلنگ

  كردن و كشش ـ سرد

  ـ برش  

  ـ پيچيدن

  هر يك از موارد بالا بر تفكيك در ذيل مورد بررسي قرار خواهد گرفت.

  

 توزيت و اختلاط مواد اوليه: 2ـ1ـ1

توزين هر يك از مواد اوليه مورد نيـاز در خـط توليـد از اولـين اقـدامات انجـام شـده در سـالن توليـد          

اي معمولي استفاده مي گردد. كليه مواد تشكيل دهنـده  محصولات مي باشد كه در اين راستا از ترازوه

فرمولاسيون شلنگ پي وي سي پس از توزين به داخل يك دستگاه مخلوط كن (كه از نوع شبكه اي 

دو مخروطي  و يا ...  مي تواند باشد) انتقال يافته و عمل اختلاط تا يكنواختي كامل ايـن مـواد ادامـه    

  خواهد يافت.

  

 اكستروژن: 2ـ1ـ2
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كستروژن پلاستيكها فرآيندي جهت تهيه ي ماده نرم شده از تركيب پليمري مي باشد كه ايـن عمـل   ا

بوسيله وارد كردن يك نيروي فشاري در طول دهانه داي (شكل دهنده) و بدنبال آن شـكل گيـري و   

سردكردن انجام مي پذيرد و اكسترود در واحد تهيه مذاب در فرآينـد اكسـتروژن بـوده كـه طرحـي و      

  لكرد آن يك عامل اساسي در موفقيت يك سيستم مي باشدعم

با دما و درصد يكنواخت و با يك سرعت ثابـت و قابـل كنتـرل      وظيفه ماشين توليد و ذخيره ماده نرم،

بوده كه متناسب با نوع ماشين از يك يا جند پيچ برخوردار خواهد بود بدنه و پيچ، واحد هـايي هسـتند   

مر مذاب را به جلو هدايت و بر مداد پلاسـتيكي فشـار وارد نمانيـد سيسـتم     كه با هم عمل كرده تا پلي

فارپيچ را با سرعت كنترل شده مي چرخاند و بدنه نيز همراه با الهانهاي گرم و سرد كننـده كـه     رانش،

  به كنترل كننده دما متصل مي باشد تجهيز مي گردد.

 ود:طور كلي مي توان اكسترود را به سه بخش ذيل تقسيم نم

  ـ تغذيه كننده1

  ـ مذاب كننده2

  ـ اندازه گيري3

هر يك از اين  مناطق داراي پيچهاي متفاوتي در راسـتاي اجـراي نقـش خـود در فرآينـد ذوب مـاده       

پلاستيكي مي باشد. بخش تغذيه كننده گرانولها يا پودر هاي پلاستيك را از كلوئي تغذيه ماشـين بـه   

نتقال مي دهد در صورتيكه دانسـتيد حجـم مـاده ذوب نشـده     ناحيه اي كه ذوب مواد شروع مي شود ا

كمتر از دانستيد پليمر مذاب باشد شيارهاي بخش تغذيه كننده عميق تر بوده به طوري كـه بـا بخـش    

  اندازه گيري قابل مقايسه مي باشد.

ه اين حالت در مراحل بعدي با افت فشار حاصله در اثر محدوديت جريان ايجاد شده يا بخش چند راه ـ

مراتب كاهش داده مي شود اين نوع داي جهت اكسترود كردن پلي الفين ها بويژه پلي اتيلن مفيد مي 

باشد. داي كوچكتر براي اكسترود كردن تيوپها معمولاً مستقيماً به ماشين متصل مي شوند كه اين كار 
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حصولاتي با انـدازه  به خروجي صورت مي گيرد. براي م  با وسيله يك تطبيق دهنده با داي يا متسقيماً

هاي بزرگتر داي هاي باري ثابت شدن بر روي اكسترو دريا حمل و نقل آسان بسيار سنگين و مشكل 

آفرين بوده راه حل معقول در استفاده از يك نگهدارنده داي براي ثابت كردن و حركت آن نسـبت بـه   

  موقعيت اصلي مي باشد.

پيرامون چگونگي نوع داي تأثير مي گـذارد روش   عامل ديگري كه بر تصميم گيري پيرامون چگونگي

اندازه گيري تيوپ مي باشد. در بعضي از انوع محصولات جائي كه تيوپ مستقيماً به داخـل تانـك آب   

سرد جريان ميابد اندازه با كنترل سرعت كشش و سرعت خروجي ماشين تنظـيم مـي شـود در اغلـب     

مي شـود از جهـت داي جريـان مسـتقيم بـدين       موارد محصول بوسيله يك واحد سردكن اندازه گيري

دليل مي باشد كه مي تواند با مواد حساس نسبت به فشار و حرارت مورد اسـتفاده قـرار گيرنـد عـلاوه     

مسيرهاي ساده تر جريان منجر به كاهش افت فشار شده و يكنواختي بيشتري به خروجي مـواد    براين،

  در سرعتهاي بالاتر خواهند بخشيد.

 

 كردن و كشش: سرد 2ـ1ـ4

اندازه گيري مواد نرم به طور مكانيكي غير ممكن است زيرا پليمر داغ به سطح اندازه گذار مـي چسـبد   

و از حركت پليمر از داخل واحد اندازه گيري جلوگيري مي نمايد . اين گونه مواد آزادانه اكسترود شـده  

ه داري شـكل آن در هنگاميكـه   و وارد حمام آبي مي شود و وسائل گوناگوني براي حفظ شلنگ و نگ ـ

ماده سرد مي شود مورد مصرف قرار مي گيرد . اين وسايل معمولاً حلقه هـاي و غلتكهـا و در برخـي    

   موارد تيوپ مي باشد . به طور كلي دقت اندازه گيري خوب نمي باشد .

ولـي  واحد بعدي در اين مرحله جريان دستگاه كشش است كه مي تواند به چندين شكل عمـل نمايـد   

معمولترين هاي واحد هاي مورد استفاده دو تسمه انتقال چند قطعـه اي اسـت كـه در خـلاف جهـت      

يكديگر قطعات تسمه براي حصول كشش اضافي روي شكل گرد غالباً شياردار هستند اين واحدها بـه  
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 ـ  وب منظور كنترل سرعت تسمه با سرعتهاي متغير راندن منجر مي شود و به اين وسيله اندازه كلـي تي

   ژن آزْاد كنترل مي شود.  در مورد الكسترو

 نخ پيچي: 5-1-2

نخ پيچي، به طور صنعتي، همواره بوسيله ماشينهايي كه براي اين هدف ويژه طراحـي مـي شـده انـد     

در اين دستگاه اساساً گذاشـتن و بهـم پيچيـدن رشـته هـايي از مـواد        بطور مكانيكي انجام شده است،

هسته مركزي مثل يك خواشگند يا هسته سيم انجام مي شود. ماده اينكه  معمولاً نخ يا سيم، دور يك

به عنوان وسيله نخ پيچي استفاده مي شود روي لوله هاي مقـوايي كوچـك در داخـل محـافظ هـاي      

سانتيمتر قطر هستند يا  5/7سانتيمتر طول و  15پيچيده شده است كه استوانه هاي پرشده اي از نخ با 

ره هاي پيچيده شده اند. اين قرقره ها و نگه دارنده ها روي دوكهاي حاصل نخ در مورد سيم روي قرق

 .ماشين نخ پيچي كه بعنوان نگهدارنده نخ، يا دوكها خوانده مي شود قرار داده مي شود

روش معمولي تقسيم بندي ماشينهاي نخ پيچي بوسيله تعداد اين دوكها كه حـول هـر يـك صـفحات     

رخند مي باشد صفحه يا صفحات پايه ماشين نـخ پيچـي ممكـن اسـت     پايداري ماشين نخ پيچي ميچ

افقي يا عمودي باشد. دسته بندي نوعي ماشين هاي نخ پيچي كه در ساخت شلنگ استفاده شده است 

  دوك هستند. 16،18،20،24،32،36،48،60،64

اثر ايـن  در همه انواع نصف دوكها در جهت عقربه ساعت و نصف ديگر در خلاف جهت آن ميچر فتد. 

نوع ترتيب دهي اين است كه نخ در اطراف پايه حمل مي شود و بـا هـر دو دوك دنبـال مـي شـود و      

از دوكهاي مجاور عبور مي كند. طرح نخ پيچي معمولاً به شكل   همچنين از بالا و پائين نخ حمل شو،

مكند را اشغال مي دو تا بالا، دو تا پائين است بعنوان يك اصل كلي طرح نخ پيچي شلنگ مركز باند م

كند. بطور واضح اگر طرح نخ پيچي خيلي باز باشد كم استفاده شده است و فشار بالاي داخـل شـلنگ   

 ممكن است باعث تركيدگي آن شود.
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از سوي ديگر طرح نخ پيچي مي تواند بسيار مقدار كم باشد و توليد نخ تابيده شده اي معادل بـا يـك   

درت مورد نياز را بالا مي برد ولـي مشـكلاتي از لحـاظ چسـبندگي و     پارچه بافته شده بنمايد اين كار ق

  افزايش هزينه ايجاد مي كند.

از سوي ديگر طرح نخ پيچي مي تواند بسيار مقدار كم باشد و توليد نخ تابيده شده اي معادل بـا يـك   

چسـبندگي و   پارچه بافته شده بنمايد اين كار قدرت مورد نياز را بالا مي برد ولـي مشـكلاتي از لحـاظ   

 افزايش هزينه ايجاد مي كند.

توزين هر يك از مواد اوليه مورد نيـاز در خـط توليـد از اولـين اقـدامات انجـام شـده در سـالن توليـد          

محصولات مي باشد كه در اين راستا از ترازوهاي معمولي استفاده مي گردد. كليه مواد تشكيل دهنـده  

داخل يك دستگاه مخلوط كن (كه از نوع شبكه اي  فرمولاسيون شلنگ پي وي سي پس از توزين به

دو مخروطي  و يا ...  مي تواند باشد) انتقال يافته و عمل اختلاط تا يكنواختي كامل ايـن مـواد ادامـه    

  خواهد يافت.

 

 نخ پيچي: 5-1-2

نخ پيچي ، به طور صنعتي ، همواره بوسيله ماشينهايي كه براي اين هدف ويژه طراحي مـي شـده انـد    

در اين دستگاه اساساً گذاشتن و بهم پيچيـدن رشـته هـايي از مـواد      ر مكانيكي انجام شده است ، بطو

معمولاً نخ يا سيم ، دور يك هسته مركزي مثل يك خواشگند يا هسته سيم انجـام مـي شـود . مـاده     

ي اينكه به عنوان وسيله نخ پيچي استفاده مي شود روي لوله هاي مقوايي كوچك در داخل محافظ ها

سانتيمتر قطر هستند يا  5/7سانتيمتر طول و  15پيچيده شده است كه استوانه هاي پرشده اي از نخ با 

در مورد سيم روي قرقره هاي پيچيده شده اند . اين قرقره ها و نگه دارنده هـا روي دوكهـاي حاصـل    

   مي شود . نخ ماشين نخ پيچي كه بعنوان نگهدارنده نخ ، يا دوكها خوانده مي شود قرار داده
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 اكستروژن مجدد و داي ساخت شلنگ: 6-1-2

سيستم اكستروژن همانند سيستم اكستروژن اوليه مي باشد و تنها تفاوت آن در داي مربوطه مي باشد 

درجه قرار گرفته و اوليه كه نخ روي آن پيچيده شده است از داخـل آن عبـور    90اين داي تحت زاويه 

مي گيرد عمدتاً قطر تيوپ اوليه داراي محدوديت بوده و در صـورت   كرده وروكش ثانويه روي آن قرار

  افزوده شدن نسبت به ميزان مشخص مي بايست داي مربوطه تعويض شود. 

  

  

  

  

  سرد كردن و كشش: 2ـ1ـ7

سيستم سرد كردن و كشش همانند سيستم قبل مي باشد كه به طور كامل توضيح داده شده تنها لازم 

به يكـديگر مـي     شدن مواد اكسترود شده به تانك آب مواد جامد شده و كاملاًبه ذكر است كه با وارد 

 چسبد .

شلنگ توليد شده از داخل دستگاه كشش عبور مي كند كه كشش علاوه بر تنظيم ضخامت شلنگ به 

  آزاد شدن و استحكام بيشتر شلنگ كمك مي كند.  منظم شدن زنجيرهاي پليمري ،

  

 دستگاه پيچش: 2ـ1ـ9

ا متناسب با ضخامت آن تقاضاي بازار به طولهاي مختلف برش داده و برروي دستگاه پيچش شلنگها ر

متري شده كه پس از پيچيـده شـدن بـر روي     100يا  50بپيچند. اين عمل موجب گرديد كويل هاي 

دستگاه توسط نوارهاي بسته بندي بسته شده، آنگاه از دستگاه جدا شـده و آمـاده مصـرف مـي باشـد.      
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راي دو قرقره براي پيچيدن شلنگ است كه همزمان با پيچيده شدن شلنگ به يـك قرقـره   دستگاه دا

 .عمليات جداسازي كويل آماده از قرقره ديگر صورت مي گيرد

اره ها تحت شرايط عمل مناسب، برش مطمئنتر و دقيق تري نسبت به تيغه ايجاد مي كنند و معمـولاً  

ر مي گيرند اين اره ها مـي تواننـد بصـورت عمـودي در     براي برش شلنگ ضخيم تر مورد استفاده قرا

 جهت عرض شلنگ يا در جهت محوري محل برش را ميسر سازند.

در استفاده از تيغه، ضروري است آنرا روي يك پايه متحرك اسـتوار نمـود كـه حركـت پايـه بـا مـاده        

  مانع از چسبيدن تيغه اره و در زمان برش مي باشد.  اكسترود شده،

  

 ترل كيفيت:كن 2ـ1ـ10

براي مصارف آب رساني و گاز رساني اسـتفاده مـي     نظريه اينكه محصول توليد شده در اين واحد اكثراً

شود لذا بايستي نظارت بر نحوه ساخت و كيفيت محصول نهايي ار مورد توجه قرار داد . از طرف ديگر 

پائين بـه بازارهـاي جهـاني     به دليل وجود برنامه صادراتي براي اين كالا عرضه محصولاتي با كيفيت

معقول و منطقي نبوده و موجب بسته شدن درهاي صادرات به روي اين كالا خواهد شد . از مهمتـرين  

مواردي كه در صنعت ساخت اين محصولات مورد توجه خواهند بود ميزان تحمل فشـار ، تركيـدگي ،   

   .تحمل كشش و ميزان ضربه پذيري آنها مي باشد

ويژگيهاي خاصي براي مواد اوليه پي وي سي تعيـين    تانداردهاي بين المللي و ملي،علاوه بر آن در اس

زمايش قرار گيرند ليكن به دليل معتبر بودن شركتهاي سازنده آزمايشات خاصي به  شده كه بايد مورد آ

روي آنها انجام نشده و لذا كنترل كيفيت مواد اوليـه اهميـت كمتـري را دارا مـي باشـد تازمـاني كـه        

فارش خريد مواد اوليه بر مبناي شناخت كيفيت اينگونه مواد از سوي توليد كنندگان مربوطه صـورت  س

   مي گيرد هيچ گونه مشكل خاصي بروز نخواهد نمود.
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  كنترل كيفيت در حين توليد: 2ـ1ـ11

كنترل انجام شده در اين بخش عمدتاً محدود به عملكرد هاي دستگاه در حين ساخت خواهد بود كـه  

 ر ذيل به آنها اشاره شده است.د

  الف) يكنواختي كامل مواد اوليه در مخلوط كن و دادن زمان كافي به آنها در جهت اختلاط كامل

  ب) كنترل دماي اكستروژن ، سرعت پيچ و تنظيم دقيق براي جلوگيري از تغييرات ابعادي

محصـول بـه انـدازه    نـخ پيچـي، پـيچش و بـرش       ج) كنترل مراحل بعدي اعم از سرد كردن، كشش،

 مطلوب  

  د)كنترل سطح خارجي شلنگ ها از نظر زبري سطح و تغيير رنگ

  ه) ضخامت ديواره شلنگ و شكل دايره اي آنها

  و) ميزان وانستيه نخ پيچي و يكنواختي آن

  

 كنترل كيفيت محصول: 2ـ1ـ12

 ـ    از ديـار طـول ،    بر طبق استانداردهاي ملي ، مقاومت كشش ، فشـار    ر حـرارت ، تغييـرات طـول در اث

رنگ و ابعاد آن بايد در حد مشخص باشد انـدازه گيـري ضـخامت و قطـر       هيدروستاتيكي ، ضخامت ،

به كمك ميكرومتر و كوليس انجام مي شـود انـدازه گيـري ابعـاد (قطـر       2412لوله بر طبق استاندارد 

حـدود تغييـرات    خارجي و قطر داخلي شلنگ ها ) ، آزمـون فشـار هيدروسـتاتيكي و فشـار تركيـدن ،     

تخت ستون شلنگ كيفيت واكسترود شدن بررسـي    فشار تركيدن ،  ضخامت جداره فشار قابل تحمل ،

تعيـين گرديـده و     مي شود . در هر مرحله از توليد، وزن مخصوص و شـاخص ذوب مـواد بايـد دقيقـاً    

  يادداشت شود .

  

 نمودار فرآيند توليد: 2ـ2
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1 

  ) فرآيند توليد شلنگ 2ـ1بند( با توجه به توضيحات ارائه شده در

  ) نمودار فرآيند2ـ1)نمودار شماره (2ـ1پي وي سي را مي توان به شرح نمودار(

  تولي

           ـ انبار مواد اوليه1

  ـ توزين و اختلاط مواد اوليه2

  ـ تأخير در جهت اختلاط مواد اوليه3

              ـ كنترل مواد اوليه4

  ـ اكستروژن و داي ساخت شلنگ5

  دماي اكستروژنـ كنترل 6

  ـ سرد كردن و كشش7

  ـ كنترل سرد كرد8

  ـ نخ پيچي9

  ـ كنترل نخ پيچي10

  ـ اكستروژن مجدد و داي ساخت شلنگ11

  ـ سرد كردن و كشش12

  ـ برش13

  ـ پيچش14

     ـ كنترل كيفيت15

  

 مواد اوليه و منابع تأمين آن 2ـ3

 مواد اوليه: 2ـ3ـ1



 
٢٢

از تنوع زيادي برخوردار كه دليل آن را مـي تـوان    تركيبات شركت كننده درساخت شلنگ پي وي سي

درخصوصيات مطلوب پي وي سي بعنوان ماده مؤثر دانست همچنـين بـه دليـل كيفيـت عرضـه ايـن       

محصولات مواد بسته بندي خاصي نيز مورد نياز خواهد بود كه توضيحات مفصلي پيرامون هر يـك از  

  ه است.موارد مورد نياز و مقادير آن ها در ذيل ارائه شد

  

  

  

 گرانول شلنگي پي وي سي 2ـ3ـ2

بعنوان تركيب اصلي تشكيل دهنده فرمولاسيون شلنگي پي وي سي   ماده مري پي وي سي شلنگي ،

بصورت گرانول در حال حاضر از داخل كشور توسط شركت ملي صنايع پتروشـيمي تـأمين مـي گـردد     

  اين گرانول را مي توان از شركتهاي گرانول ساز داخلي نيز تأمين مي گردد .

دهنده فرمولاسيون شلنگي پـي وي سـي   بعنوان تركيب اصلي تشكيل  ماده مري پي وي سي شلنگي،

بصورت گرانول در حال حاضر از داخل كشور توسط شركت ملي صنايع پتروشـيمي تـأمين مـي گـردد     

 اين گرانول را مي توان از شركتهاي گرانول ساز داخلي نيز تأمين مي گردد .

خواهـد بـود كـه    درصـد   27ــ  99مقدار پي وي سي بكار رفته جهت توليد انواع لوله و اتصالات حدود 

بدليل قابل برگشت بودن ضايعات حاصله و با توجه به اتلاف مقـداري از مـواد و هنگـام افـزايش بـه      

  اكسترود وحمل و نقل تنها يك درصد بعنوان ضايعات منظور مي گردد .

  

 مستربچ: 2ـ3ـ3

دهنـده   ماده مهم ديگري كه در تهيه اين محصولات بكار مي رود مستربچ بوده كه بـه عنـوان بهبـود   

% افزوده مي شـود ايـن    1ـ   3افزايش عمر پليمر و ماده زنگي در حدود   پايدار كننده ،  مقاومت نوري ،
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ماده از خارج كشور خريداري شده و در حال حاضر يك واحد توليدي داخلي نيز بـه توليـد آن مشـغول    

درصد بـرآورد   2ود مي باشد درصد ضايعات آن كمي بيش از درصد ضايعات گرانول مي باشد و در حد

  مي شود .

  

  نخ نايلون 2ـ3ـ4

بسته به قطر شلنگ مقاومت خواهـد بـود ميـزان مصـرف آن بـراي هـر        50نخ نايلون با ذيبر بيش از 

  گرم مي باشد . 2/1كيلوگرم شلنگ تقويت شده با نخ 

  

 نوار بسته بندي: 2ـ3ـ5

ي گيرد در رول هـاي بزرگتـر مقـدار    اين نوارها براي بسته بندي رول هاي شلنگ مورد استفاده قرار م

 بيشتري و در ژل هاي كوچكتر مقدار كمتري نوار مصرف خواهد شد.

ميزان نوار مصرفي جهت اين امر به طور تقريبي محاسبه شده و با احتساب ضايعات نـاچيزي احتمـالي   

  متر به ازاي هر تن محصول بر آورد مي گردد . 250حدود 

  

 صرفي:جمع بندي مدار اوليه م 2ـ3ـ6

برآورد نهايي هر يك از موارد فوق به ظرفيت واحد توليدي به سهولت انجام گرديده كه نتايج به دست 

تن انواع شلنگ پي وي سي در جدول ذيل ارائـه شـده    50آمده از اين محاسبات براي ظرفيت سالانه 

  است .

  ) مواد اوليه و بسته بندي2ـ1جدول شماره (
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 لات و منابع مورد نياز آنابزار ماشين آ 2ـ4

 ماشين آلاْت و تجهيزات خط توليد: 2ـ4ـ1

استفاده از دستگاهها و ماشين آلات مناسب در خط توليد علاوه بـر بهبـود كيفيـت محصـول و بهينـه      

سود آوري مطلـوبي را نيـز بـه همـراه خواهـد داشـت. در مقابـل          نمودن سرمايه گذاري اجراي طرح،

عدم كنترل دقيق روي آنها موجب نزول كيفيت محصول، عـدم مرغوبيـت   نامناسب بودن تجهيزات و 

از دست دادن بازار مصرف و همچنين بالا رفتن هزينه هـاي عمليـاتي خواهـد داشـت. انتخـاب        كالا،

دستگاههايي با فهرست تجهيزات به كار رفته در خط توليد شلنگهاي پي وي سي به ترتيب ذيل مـي  

  باشد.

 ـ دستگاه توزين1

  ستگاه اختلاطـ د2

  ـ آسياب مواد ضايعاتي3

  ـ اكسترودر به همراه داي مربوطه4

  ـ دستگاه كشش6

  ـ دستگاه نخ پيچي7
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  ـ اكسترودر به همراه داي مربوطه8

  ـ تانك سرد كننده9

  ـ دستگاه كشش10

  ـ دستگاه برش11

  ـ دستگاه پيچيده12

هاد قيمـت شـركت ( بوزانـو ) از    دستگاهها و ماشين آلات منظور شده جهت اين طرح با توجه به پيشن

 ميلي ليتر را دارا مي باشد . 50تا  10كشور ايتاليا انتخاب شده كه توانايي توليد شلنگ هايي با قطر 

كليه ماشين آلات و تجهيزات اين كارخانه از شركت هـاي داخلـي و خـارجي تـأمين مـي گـردد كـه        

  ) ارائه شده است . 2ـ2مشخصات كامل در جدول شماره ( 

  

 برنامه زمابندي طرح: 2ـ5

 برنامه زمان بندي طرح شامل مدت زمان لازم براي انجام هر يك از موارد زير مي باشد .

شـروع عمليـات     ثبت سرمايه و شركت ، خريد و آماده سازي زمـين ، تهيـه نقشـه هـايي سـاختماني،     

  ي دسـتگاه هـا ،  سفارش ، خريد وحمـل اوليـه و ماشـين آلات و نصـب و راه انـداز       ساختمان سازي ،

بهره برداري آزمايشي ، همانطور كه در نمودار نيز نشان داده شـده نسـبت     استخدام و آموزش پرسنل ،

  سرمايه و شركت به كمترين زمان و عمليات ساختمان سازي به بيشترين زمان نياز دارد .
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  ) برنامه زمابندي طرح2ـ3جدول شماره (
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  توليد:پلان سالن  6-2

  

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

  

  

  

  

 

 

 

 

 

  با توجه به نوع صنعت توليد شلنگهاي پي وي سي شرايط حاكم بر سالن توليد استقرار  

  

  

  

 ماشين آلات و تجهيزات مختلف در خط توليد بر اساس مواد مندرج در ذيل خواهد بود.



 
٢٨

ايـن دسـتگاه هـا در مبـدأ      ـ با توجه به اينكه اولين مراحل توليد با توزين و اختلاط مواد همراه است،1

ورودي از طرف انبارهاي مواد اوليه قرار داشته كه لازم اسـت كمتـرين مسـافت را بـا دسـتگاه هـاي       

  اكسترودر دارا باشد.

ـ اكسترودر و ملجقات آن بصورت يك خط مداوم و پيوسته عمل مي نمايد كـه لازم اسـت در يـك    2

توليد متناسب با طول يك خط كامل اكستروژن و  امتداد و پشت سرهم قرار گيرند بنابراين طول سالن

  ملحقات آن تعيين خواهد شد.

ـ دستگاه پيچنده نهايي شلنگ نيز بطور منطقي در انتهاي مسير اكستروژن و محل خروج محصـول  3

 از سالن توليد قرار مي گيرد. 

باشـد كـه ايجـاد     ـ سيستم استقرار هر يك دستگاه ها علاوه بردارا بودن شرايط فوق بايد بگونـه اي 4

هيچ گونه محدوديتي در تردد و حمل و نقل پرسنل و مواد ننموده و اعمال مربوط به توزين بارگيري و 

تخليه دستگاه ها به سهولت انجام پذيرد جابجايي ماشين آْلات واحد بر اساس شرايط ويژه هر يـك از  

اه ها بطور كامل در شـكل زيـر   تجهيزات موجود همچنين ابعاد و فضاي مورد نياز در اطراف هر دستگ

  ترسيم شده است.

  

  

  

  جايابي و محل اجراي طرح: 2ـ7

 براي انتخاب محل كارخانه بايد به نكات زير توجه كرد

ـ موقعيت جغرافيايي محل احداث واحد كه مي تواند مصرف انواع بخصوص از محل محصول(از نظر 1

  اندازه) به همراه داشته باشد. 
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محل احداث كارخانه كه تعيين كننده شرايط فرهنگي محيط كار را امكـان بكـار   ـ موقعيت اجتماعي 2

گيري از نيروي كارگران ارزان مي باشد. بدين ترتيب كه درصورت سهولت دسترسي به نيروي انساني 

استفاده از سيستمهاي با تكنولوژي پائين تر كـه لـزوم بـه كـارگيري نيـروي انسـاني         مناسب و ارزان،

ردار باشد البته لازم بذكر است كه در هر حـال ضـرورت توليـد محصـولاتي مطـابق بـا       بيشتري برخو

  استانداردهاي تدوين شده بعنوان مهمترين عامل انتخاب تجهيزات خواهد بود.

با توجه به شرايط بازار مصرف شلنگهاي پي وي سي كه عمدتاً در راستاي آب رساني و گازرساني مي 

بردن هر چه بيشتر كيفيت محصولات مذكور و سوق دادن آنها به سمت  باشد و همچنين توجه به بالا

بازارهاي صادراتي(جمهوريهاي استقلال يافته شوروي و...) استفاده از تجهيزاتي كـه داراي تكنولـوژي   

برتري بوده و انعطاف پذيري بالاتر (در توليد اندازه هاي مختلف شلنگ)را داشته باشد مورد توجه قـرار  

  مي گيرد.

  

  

 

  ) جايابي و محل اجراي طرح2ـ4جدول شماره(
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  فصل سوم : 

نيروي انساني
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  فصل سوم : 

  نيروي انساني مورد نياز 3ـ1

  شرح وظايف 3ـ2

  حقوق و دستمزد 3ـ3

 سازماندهي نيروي انساني 3ـ4



 
٣٣

  نيروي انساني : 3ـ1

در افزايش و سودهي هر سازمان و مجموعـه  به كار گيري صحيح و موثر نيروي انساني بطور مستقيم 

صنعتي دخالت داشته و نيازمند دقت فراواني مي باشد. نيازهاي عمومي يكي واحد توليدي را مي تـوان  

مـالي و    تعميرات و تأسيسات و در نهايت اداري،  خط توليد آزمايشگاه، به بخش هاي مديريت مهندسي،

ي پي وي سي با توجه به كوچك بودن و محـدوديتهاي  خدماتي تقسيم نمود كه صنعت توليد شلنگها

موجود از شرايط خاص پيروي مي نمايد. مهمترين خصوصيات آن كـه تـأثير قابـل تـوجهي در تعـداد      

  پرسنل وارد در ذيل تشريح شده است.

واحد حاضر اگر چه به لحاظ ويژگيهاي خاص فرآيندي در سه شيفت كاري فعاليـت مـي نماينـد ولـي     

اسيت فراوان از جهت تداوم توليد مطابق با قانون كـار از تعطـيلات هفتگـي و سـاليانه     بدليل عدم حس

استفاده مي نمايد. به همين جهت صرفاً سه شيفت كاري كاركنان خط توليد (بدون شيفت ذخيـره اي)  

  در نظر گرفته مي شود.

  

  

  

  

  

 ) پرسنل مورد نياز كارخانه توليد شلنگ پي وي سي3ـ1جدول شماره(
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 شرح وظايف: 3ـ2

 وظايف مديريت و مهندسي 3ـ2ـ1

اداري، فـروش    مدير عامل يا مدير كارخانه مسئوليت مستقيم كل عمليات توليد و همچنين امور مـالي، 

نيـازي بـه اسـتفاده از يـك       و بازرگاني كارخانه را عهده دار بوده و با توجه به كوچـك بـودن صـنعت،   

ساس نمي گردد اين حالت اولويت استفاده از يك مهنـدس بـا تجربـه    مهندس به عنوان مدير توليد اح

جهت تصدي مسئوليت مديريت كارخانه را كاملاً روشن نموده كه در ايـن راسـتا دارا بـودن تخصـص     

  مهندس مكانيك پليمر يا شيمي مناسب ترين حالت ممكن مي باشد.

  

 كاركنان خط توليد و آزمايشگاه: 3ـ2ـ2

پيچيدگي فرآيند و همچنـين برنامـه كـاري افـراد       با توجه به درجه اتوماسيون، تعداد پرسنل خط توليد

 تعيين مي شود كه نتايج حاصل از اين برآوردها به ترتيب زير مي باشد.

الف) با توجه به عملكرد پيوسته واحد يك نفر تكنسين با تجربه در امـر توليـد لولـه هـاي پلاسـتيكي      

كه اين فرد علاوه بر ايفاي نقش فوق، مسئوليت اصـلي دسـتگاه   بعنوان مسئول هر شيفت منظور شده 

اكستروژن و آزمايشات كنترل كيفيت را نيـز عهـده دار خواهـد بـود. دليـل ايـن امـر را مـي تـوان در          

حساسيت فرآيند اكستروژن و همچنين محدوديت آزمايشات مربوط به كنترل كيفيت محصولات توليد 

  ايشگاهي خاص)شده دانست( عدم نياز به تخصص آزم
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ب) جهت نظارت برفرآيند اكستروژن و در نهايت بسته بندي محصولات از يـك كـارگر مـاهر و يـك     

كارگر ساده استفاده مي شود كه اين افراد كليه وظايف مربوط به تغذيه( دسـتگاه و در نهايـت هـدايت    

 محصولات به انبار را عهده دار مي باشد.)

يد و همچنين توزين و اختلاط مواد اوليه و حمل و نقل كليه مـواد  ج) آسياب ضايعات ايجاد شده در تول

دركارخانه تميز به عهده دو نفر كارگر ساده مي باشد كه به دليل عـدم فعاليـت بخشـهاي مربوطـه در     

  شيفت سوم تنها دو شيفت از چنين فردي استفاده خواهد شد.

ر كارگر ماهر و سه نفر كـارگر سـاده   يك نف  در مجموع هر شيفت كاري از يك نفر به عنوان تكنسين،

  (در شيفت سوم تقليل مي باشد) استفاده مي گردد.  

 كاركنان تأسيسات و تعميرگاه: 3ـ2ـ3

جهت سرويس دهي به كليه تأسيسات كارخانه انجام وظايف اوليـه مربـوط بـه تعميـرات و در نهايـت      

ربـه اسـتفاده مـي شـود كـه      تعويض قطعات و خدمات نگهداري دستگاهها از يك نفر تكنسين بـا تج 

  فعاليت اين فردها در يك شيفت انجام خواهد شد.

  

 كاركنان امور اداري و خدمات: 3ـ2ـ4

حجم عمليـات و تعـداد پرسـنل توليـدي بـه دو نفـر         تعداد كاركنان امور اداري با توجه به نوع صنعت،

ك نفر مسئوليت امور مالي محدود گرديد كه زير نظر مستقيم مديريت فعاليت مي نمايد در اين ميان ي

و حسابداري و نفر ديگر مسئوليت امور مالي و حسابداري و نفر ديگر مسئوليت امور بازرگاني و نظـارت  

برتداركات كارخانه را عهده دار مي باشد و در رده مشاغل خدماتي نيز يك نفر به عنوان راننده دستگاه 

  ر به عنوان انباردار و نگهبان است.خودرو سواري كارخانه انجام وظيفه مي كند و يك نف
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 حقوق و دستمزد: 3ـ3

برآورد حقوق و دستمزد نيروي انساني در طرح بر اساس ضوابط وزارت كار و امور اجتماعي مـي باشـد   

 كه شرح آن در جدول زير درج شده است

ه اسـت كـه   ريال پيش بيني نشده شد 000/2000/19% به مبلغ 23تذكر: حق بيمه كاركنان به ميزان 

ريـال   000/400/028/1با اين احتساب جمع حقوق و مزاياي ساليانه پرسنل توليد شلنگ پي وي سي 

  مي باشد.

  

  ) برآورد هزينه هاي حقوق و دستمزد3ـ2جدول شماره (
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 سازماندهي نيروي انساني: 3ـ4

خدماتي تقسيم بندي شـده   اداري و  در اين طرح با توجه به شرح وظايف پرسنل نيروهاي بخش توليد،

و ضمن مشخص كردن وظايف افراد نحوه ارتباط افراد، نوع مسئوليتها و اختيارات تعيين گرديده است. 

  .) مشخص و نمايش داده شده است3ـ1كه نحوه ارتباط نيروها درچارت سازماني(
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 ) چارت سازماني طرح3ـ1نمودار شماره (
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  فصل چهارم :

 ساختمان و فضاهاي مورد نياز
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 فصل چهارم : ساختمان و فضاهاي مورد نياز

  زمين 4ـ1

  ساختمانهاي اداري 4ـ2

  ساختمانهاي مورد نياز واحدتوليد 4ـ3

  هزينه هاي ساختمان سازي 4ـ4

  پلان طرح 4ـ5
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  زمين: 4ـ1

شـرايط عمليـاتي    مساحت محوطه و كل زمين كارخانه نيز متناسب با مساحت ساختمان ها و براساس

  ) ارائه گرديده است.4ـ1كارخانه محاسبه گرديده است كه در جدول شماره(

  ) هزينه زمين و آماده سازي4ـ1جدول شماره (

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 ساختمان هاي اداري: 4ـ2

از آنجايي كه سرويس هاي ديگر كارخانـه مثـل بخشـهاي اداري ، رفـاهي و خـدماتي نيـز در ايفـاي        

ش عمده اي دارند لازم است فضاي مورد نياز ايـن بخشـها نيـز بـه طريـق مناسـبي       وظايف واحد ، نق

برآورد شود . بخشهاي اداري به منظور هاي مختلف مثل اداره كارخانه ، ارائه سـرويس بـه كاركنـان ،    

ارائه سرويس به مشتريان و طرف هاي قرار داد تامين مواد و... در كارخانـه هـا احـداث مـي شـوند در      

چك ساختمان هاي اداري متمركز و معمولاً در معرض ديد يعنـي در قسـمت جلـوي اولـين     صنايع كو

ساختمان بعد از ورودي كارخانه مي باشند . ساير سرويس هـا نيـز در محلـي مناسـب كـه دسترسـي       

 استفاده كنندگان را ميسر سازد مستقر مي شوند.
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متر مربع و به ازاي هر كارمنـد   40د محاسبة مساحت مورد نياز بخش هاي اداري، براي اتاق مدير واح

متر مربع تخصيص يافته است. محاسبه بخش هاي ديگر و جمع بندي محاسـبات فـوق بـر     10اداري 

  ) درج گرديده است ) . 4ـ 2اساس تعداد پرسنل توليد (  و غير توليدي واحد در جدول ( 

  

 ساختمانهاي مورد نياز واحد توليد : 4ـ3

تأسيسـات و    انبارهـا،   هر يك از بخشهاي كارخانه اعـم از سـالنهاي توليـد ،   برآورد مساحت مربوط به 

رفاهي و خدماتي با توجه به ظوابط و مشخصـات    تعميرگاه ، نگهباني و در نهايت ساختمانهاي اداري ،

  كه مساحت آنها در جدول زير مي باشد .  هر كدام انجام شده،
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 ازي) هزينه ساختمان و آماده س4ـ2جدول شماره(

 

  

 

 

 

 

 

 

 

  

  

  

  

  هزينه هاي ساختمان سازي: 4ـ4

 ) برآورد هزينه هاي ساختمان سازي4ـ3جدول شماره(
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  :فصل پنجم

 انرژي و تاسيسات 
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  انرژي و تاسيسات: فصل پنجم

  تأسيسات حرارتي 5ـ1

  تأسيسات برودتي 5ـ2

  برق 5ـ3

  آب5ـ4

  سوخت 5ـ5

  ارتباطات5ـ6
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  ت حرارتي:تأسيسا 5ـ1

تجهيزات گرمايش كارخانه با توجه به عدم نياز فرآيند و دستگاههاي خط توليد به سيستم هـاي گـرم   

تنها به امرگرمايش ساختمانها و سالن توليدمي گردد. گرمايش سـاختمانها بـه طريقـه سيسـتم       كننده،

هـاي حرارتـي موضـعي    حرارتي مركزي( شوفاژ تأمين شده و گرمايش سالن نيز با استفاده از سيسـتم  

 (بخاريهاي گازوئيلي سوز با جريان غير مستقيم هواي ذخيره شده) تأمين مي گردد.

  انبارهاي مختلف مواد اوليه محصول نگهداري آنها نيز به هيچ گونه تأسيسات گرمايشي ندارد.

سوز،  امكانات و تجهيزات مورد نياز جهت گرمايش بخشهاي مختلف كارخانه عبارت از مشعل گازوئيل

تجهيـزات    مخزن گازوئيل،  بخاري گازوئيل سوز سالن توليد،  پمپ هاي انتقال آب گرم، مخزن و جداره،

  جانبي مخصوص لوله كشي هاي لازمه و  ... مي باشد.

  

 تأسيسات برودتي(سرمايش): 5ـ2

كوچـك  به دليل عدم وجود سيستمي كه نياز به استفاده از سيستم هاي تهويه داشته باشد و همچنين 

بودن واحد توليدي، تنها سيستم هاي سرمايش موضعي(كولرآبي) جهت خنك كردن سـاختمان مـورد   

استفاده قرار مي گيرند كه در اين راستا با توجه به حد متوسط شرايط آب و هواي كشـور بـه ازاي هـر    

گـردد  قوت مكعب در دقيقه منظور مي  000/6يكصد متر مربع از مساحت ساختمانها يك دستگاه كولر

و نتيجه با وجود بخش مجزاي مربوط به ساختمانهاي اداري و رفاهي دو دستگاه كولر آبي بـراي ايـن   

  سيستم اختصاص مي يابد .

  

 برق: 5ـ3

يكي از اساس ترين و زير بنائي ترين تجهيزات جانبي يك خط توليد و تأسيسات برق كارخانه تشيكل 

بدون برق قادر به انجام فعاليت نمـي باشـند عـلاوه    مي دهد، چرا كه هيچ يك از دستگاه هاي موجود 
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براين تأمين كننده انرژي مربوط به تأسيسات و همچنين روشنائي كارخانه نيز نيروي برق خواهـد بـود   

كه ضروريست ميزان مصرف هر كدام از اين سيستم مصرف كننده تعيـين و در نهايـت هزينـه هـاي     

  مربوط برآورد گردد .

 خط توليد:الف) برق مورد نياز 

% اضـافي جهـت بـرق    25برق مصرفي هر يك از دستگاه هاي مورد استفاده در توليد با منظور نمودن 

مصرفي در حالت بيشترين تقاضا (هنگام راه اندازي دستگاه ها و همچنين نيازهاي احتمـالي بـه بـرق    

صـات فنـي   ) تنظيم گرديد كه اطلاعات موجود در آن بـا توجـه بـه مشخ   5ـ1اضافي به شكل جدول (

  دستگاه ها و مطابق با كاتالوگهاي ارسالي از سوي سازندگان ارائه شده است .

  

  

 ب)برق مورد نياز تأسيسات روشنايي :

علاوه بر خط توليد تأسيسات جانبي و روشنايي ساختمان ها و محوطه نيـز بعنـوان مصـرف كننـدگان     

وات  20  ا فرمهاي معمـول تقريبـاً  عمده برق مي باشد مصارف روشنايي ساختمان هاي اداري مطابق ب

به ازاي هر متر مربع از مساحت آن ها بوده كه ميزان براي سالن توليد و انبارها با توجه بـه سـوله اي   

وات بر هر متر برقي مصرفي تأسيسـات ، سـاختمان هـا     30بودن آن ها اندكي افزايش يافته و معادل 

  ست .) بر آورد شده ا5ـ 2ومحوطه به تفكيك در جدول (

 ) برق مورد نياز خط توليد به تفكيك مصرف5ـ2جدول (
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 ) برق مورد نياز تأسيسات و روشنائي5ـ2جدول (

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 ج) برق مورد نياز كل واحد و برآورد برق مصرفي روزانه:

برآورد برق مصرفي و در نهايت ساليانه كارخانـه نيـز بـا توجـه بـه همزمـاني سـاعت كـاري         

ي مختلف و همچنين ساعت كاري بخشهاي مختلف با توجـه بـه فرمـول ذيـل قابـل مقايسـه       قيمتها

ساعته پرسنل در كارخانه و در نهايـت روشـنايي    24خواهد بود. روشنايي ساختمان ها توجه به حضور 

  ساعت در روز منظور مي گردد. 10محوطه نيز بطور متوسط 

% = بـرق مصـرفي روزانـه    75× بـرق تأسيسـات)  (برق محوطه + برق ساختمان ها+ برق دستگاه ها+ 

  % به لحاظ منظور نمودن همزماني عمل دستگاه ها وارد محاسبات مي گردد.75ضريب 

  %= برق مصرفي روزانه75)×39×2/85+24×21+24×11+24×10(

  = برق مصرفي ساليانه2696×270=  920/727كيلو وات ساعت 

  = برق مصرفي روزانه 2696كيلووات ساعت 
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 ) برآورد برق مصرفي مجموع طرح5ـ3جدول (

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  آب : 5ـ4

استفاده از آب جهت سرد كردن محصولات خروجي از اكسترودر نقش قابل توجهي را براي تأسيسـات  

تجهيزات لازم به كار گرفته شود به طور كلـي آب    آب بوجود آورده كه لازم است در جهت تأمين آن،

مورد نياز در خط اكسـترود (شـامل دو عـدد حمـام سـرد كننـده) آب       مصرفي اين واحد مشتمل برآب 

 آشاميدني، بهداشتي و فضاي سبز مي باشد.

دستگاه هاي اكستروژن (حمام سرد كننده) با توجه به اينكه مجهز به سيستم برگشتي آب مي باشد در 

ان آب مصـرفي  ليتر در روز آب جبراني مصرف مي نمايد كه در كنـار آنهـا، ميـز    000/1مجموع حدود 

ليتر به ازاي هـر فـرد خواهـد بـود. فضـاي سـبز        250روزانه جهت مصارف خوراكي و بهداشتي حدود 

ليتر بـر هـر متـر     2تخصيص يافته به محوطه كارخانه نيز با توجه به شرايط آب و هوائي معتدل حدود 

عـال درسـه شـيفت    مربع برآورد مي گردد. در نتيجه كل آّب مصرفي واحد با توجه به تعـداد پرسـنل ف  

  فعاليت كارخانه به ترتيب ذيل به دست مي آيد .

 ليتر در روز 1000                                        آب مصرفي خط توليد
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  ليتر در روز 4750                                  آب جهت مصارف آشاميدني

  ليتر در روز 900                          آب مصرفي فضاي سبز

متر مكعب خواهد بـود كـه از    1795روز فعاليت كاري در سال مصرف آب ساليانه واحد  27به با توجه 

طريق حفرچاه نميه عميق تأمين مي گردد البته تأمين آب مي تواند به طريق خريد آب خـام از وزارت  

  نيرو انجام شود كه در اينجا به دليل بالا بودن مصرف روزانه حفرچاه از جمعيت دارد .

متـر مكعـب    20به كار رفته براي سيستم آبرساني عبارتند از يك مخـزن هـوايي بـا حجـم      تجهيزات

پمپهاي انتقال و لوله كشيهاي مربوطه و همچنين سيستم فيزيكي با فيلتر شني كه اين امر بـه لحـاظ   

عدم حساسيت آب مصرفي در خط توليد و عدم نياز با استفاده از تبادل كننده هاي يوني مي باشد يك 

ج خنك كننده كوچك نيز جهت خنك كردن آب به كار رفته در سيستم هاي خط توليـد مـورد نيـاز    بر

  مي باشد .

  

  

  

 سوخت: 5ـ5

متداولترين سوخت مصرفي در صنايع مختلف، گازوئيل بـوده كـه تحـت شـرايط خـاص منطقـه اي و       

در مسـير شـبكه   مصرفي كارخانه مي تواند به گاز طبيعي يا مازوت تغيير يابد در صـورت واقـع شـدن    

سراسري گازرساني كشور استفاده از گاز طبيعي بر گازوئيل ارجعيت داشته و همچنين بالا بـودن بـيش   

 از حد مصرف، استفاده از مازوت را اقتصادي تر مي داند .

مصرف متوسط سالانه سوخت جهت تأمين گرمايش ساختمانها و سالن توليد با توجـه بـه تنـوع آب و    

ليتر بر هر متـر مربـع بـرآورد     25كشور و همچنين ماههاي مختلف سال حدود  هوايي مناطق مختلف
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مي شود كه اين مقدار در صورتيكه محل احداث واحد در نقاط سردسير يا گرمسير باشـد . افـزايش بـا    

  كاهش خواهد يافت .

ا اسـتفاده از  يك دستگاه خوروي سواري در اختيار مدير كارخانه قرار دارد كه  تردد كاركنان اداري نيز ب

همين خودرو به همراه مديريت خواهد پذيرفت . با توجه به تعداد كم پرسنل در هر شيفت نيـز لزومـي   

به استفاده از خودروهاي با ظرفيت بالا نظير ميني بوس نموده و تنها يك دسـتگاه خـود روي سـواري    

داركات كارخانه توسـط ايـن   جهت اين امر كفايت مي نمايد . لازم بذكر است كه كليه امور مربوط به ت

خودرو انجام مي گيرد . حمل و نقل پائين و با حجم محدود مواد در داخل واحد نيز بـه كـارگيري هـر    

گونه تجهيزات ديگري نظير ليفتراك و... را منتفي نموده و كليه اين عمليات به صورت دستي و يـا بـا   

ت مورد نيـاز خودروهـاي سـواري نيـز از     استفاده از امكانات ساده حمل و نقل صورت مي گيرد . سوخ

 ليتر برآورد مي شود . 30بنزين تأمين گرديده كه مصرف متوسط هر دستگاه خودرو حدود 

  ) سوخت مصرفي واحد توليد و خودروهاي شلنگ پي وي سي5ـ4جدول شماره(

 

  

  

  

 

  

  

  

  

شود بـرآورد خواهـد   نياز طرح به ارتباطات را دو خط تلفن كه يكي براي فاكس در نظرگرفته مي  5ـ6

 كرد.
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ريـال بـا    000/630براي خطوط و دسـتگاه تلفـن و فـاكس، نيـز      000/500/2هزينه ارتباطات معادل 

ريـال محاسـبه    000/130/3ريال، جمعاً بـه مبلـغ    45پالس و هر پالس  000/14درنظر گرفتن سالانه 

  خواهد شد.
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 ) برآورد هزينه هاي مصرفي انرژي5ـ5جدول شماره (

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

 ) برآورد هزينه هاي سرمايه اي انرژي5ـ6جدول شماره (
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  فصل ششم :

 محاسبات مالي
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 فصل ششم : محاسبات مالي

  برآورد سرمايه ثابت 6ـ1

  برآورد سرمايه در گردش  6ـ2

  نحوه سرمايه گذاري6ـ3

  هزنيه توليد ساليانه 6ـ4

  هزينه هاي ثابت و متغير توليد 6ـ5

  قطه سر به سرن6ـ6

  قيمت تمام شده محصول6ـ7

  قيمت فروش محصول  6ـ8

  ارزش افزوده ناخالص طرح 6ـ9

  ارزش افزوده خالص طرح 6ـ10

  دوره برگشت سرمايه 6ـ11

  توجيه اقتصادي طرح 6ـ12
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  برآورد سرمايه ثابت طرح: 6ـ1

 ـ  ل از بهـره بـرداري  سرمايه ثابت طرح عبارتسپت از مجموعه هزينه هاي سرمايه اي و هزينه هاي قب

  ) محاسبه كل سرمايه گذاري  6ـ1جدول شماره(

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 هزينه هاي سرمايه اي 6ـ1ـ1

 كليه هزينه هاي مربوط به سرمايه گذاري ثابت كارخانه به ترتيب زير مي باشد:

  ـ زمين

  ـ محوطه سازي

  ـ ساختمان سازي

  ـ ماشين آلات و تجهيزات و وسايل آزمايشگاهي

  ـ تأسيسات  

  ايل حمل و نقلـ وس

  ـ وسايل دفتري

  ـ هزينه هاي پيش بيني نشده

 ) محاسبه هزينه هاي سرمايه اي6ـ2جدول شماره(
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 هزينه هاي قبل از بهره برداري: 6ـ1ـ2

اجزاي هزينه هاي قبل از بهره برداري و معيارهاي محاسباتي آن ها مطابق با فرمولهـاي مـورد قبـول    

  جدول زير مي باشد.وزارت صنايع به شرح 

  

  

  

  

  

 ) برآورد هزينه هاي قبل از بهره برداري6ـ3جدول شماره(          
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 هزينه هاي قبل از بهره برداري + هزينه هاي سرمايه اي= سرمايه ثابت

880/576/287  +800/554/206/1  =680/131/494/1  

 برآورد سرمايه در گردش: 6ـ2

) بـرآورد گرديـده   6ـ ـ4ه در گردش به شرح جدول شـماره( كليه هر تيتر هاي مربوط به سرماي

 است.

  ) برآورد سرمايه در گردش6ـ4جدول شماره(

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 نحوه سرمايه گذاري: 6ـ3

نحوه سرمايه گذاري طرح بدين ترتيب است كه برابر با مجموع سرمايه ثابت طرح سرمايه در گـردش  

سرمايه گـذاري مجمـوع طـرح و مقـدار تسـهيلات       طرح با توجه به استفاده از تسهيلات بانكي مقدار

  بانكي با توجه به درصد وام گرفته شده است.

 هزينه توليد ساليانه: 6ـ4

  از جمله ارزش مـواد اوليـه،    در اين بخش كليه هزينه هاي جاري در ارتباط با سرمايه در گردش واحد،

مزايا و بيمه كارمندان) وساير مـوارد    تأمين انرژي آب، برق، سوخت و...) خدمات نيروي انساني( حقوق،

  ذكر شده، خواهد شد.



 
٦١

 ) مجموع هزينه هاي توليد ساليانه طرح6ـ5جدول شماره(
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 محاسبه هزينه حقوق و دستمزد 6ـ4ـ1

  ) محاسبه شده كه آن را مجدد ارائه مي نماييم.3ـ2هزينه حقوق و دستمزد جدول شماره (

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 اسبه هزينه انرژي:مح 6ـ4ـ2

  هزينه انرژي و سوخت مصرفي نياز طرح طبق جدول زير محاسبه و تنظيم گرديده است.

 ) محاسبه هزينه انرژي6ـ7جدول شماره(
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 هزينه استهلاك 6ـ4ـ3

ابزار و ماشين آلات خط توليـد و وسـايل دفتـري      مفهوم استهلاك سپري شدن عمر مفيد ساختمانها ،

  ) برآوْرد شده است . 6ـ8ن نوع هزينه به شرح جدول شماره(مي باشد. كه شرح اي

 ) برآورد هزينه استهلاك6ـ8جدول شماره(

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

  هزينه تعميرات و نگهداري: 6ـ4ـ2

مجموع هزينه هاي تعميرات و نگهداري ساختمانها، ابزار و ماشين آلات و... كه به صورت مستقيم يـا  

  ) مي باشد.6ـ9ثر مي باشد به شرح جدول(غير مستقيم در توليد سالانه مو
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 ) برآورد هزينه تعميرات و نگه داري طرح6ـ9جدول شماره(

 

 

 

  

  

  

  

  

  

  

  

  هزينه هاي ثابت و متغير توليد: 6ـ5

هزينه هاي هستند كه بايد براي اجراي طرح پيش بيني شود اين هزينه ها هزينه هايي هستند كـه بـا   

) درج شـده  6ـ ـ10ت و يا متغير است كه شرح آن در جـدول شـماره(  توجه به مقدار توليد ميزان آن ثاب

  است .
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 ) محاسبه هزينه ثابت و متغير توليد6ـ10جدول شماره(

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

  ) محاسبه نقطه سر به سر توليد:6ـ6

نقطه سر به سر به آن ميزان از توليد اطلاق مي شود كه سود با ضرر برابر باشد و يا بـه عبـارتي سـود    

  فر مي باشد.ص

 

 

 

  

  

  

  

  

 )محاسبه قيمت تمام شده محصول:6ـ7
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قيمت تمام شده محصول از حاصل جمع هزينه هاي توليد ساليانه تقسيم بر ميـزان  

  توليد ساليانه بدست مي آيد.

 

  

  

  

  

  

  

 قيمت فروش محصول: 6ـ8

%)+ (قيمت تمام ستوه يك واحد 30× (قيمت تمام ستوه يك واحد محصول 

 محصول)=

  قيمت فروش محصول 9082+ 2725= 11807

 ارزش افزوده ناخالص طرح: 6ـ9

 (فروش كل)= ارزش افزوده ناخالص –[(تعميرات و نگهداري)+ (انرژي)+ (مواد اوليه بسته بندي)] 

)400/298/26) +(000/258/492) +(500/062/006/2[(- )000/500/903/5(  

  = ارزش افزوده ناخالص100/881/378/3

  

  

  

 ده خالص طرحارزش افزو 6ـ10

 (ارزش افزوده ناخالص)= ارزش افزوده خالص –[(استهلاك قبل از بهره برداري)+(استهلاك)] 

244/060/250/3)=376/515/57)+(480/305/71 [(– )100/881/378/3(  

  دورة برگشت سرمايه: 6ـ11
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 توجيه اقتصادي طرح: 6ـ12

ي هستند و در ايـن مـوارد مـي تـوان بـه علـت       به علت اينكه مناطق زيادي از كشور در طرح گازرسان

  قيمت خوب و قابليت بالا از شلنگهاي پي وي سي استفاده مي شود و ديگـر مـوارد هماننـد آبرسـاني،    

مصارف اشتغال مايعات از طريق اين شلنگها اين امكان را ايجاد مـي نمايـد كـه ايـن       مصارف خانگي،

ي توانـد ؟؟ ايـن نيازهـا و اسـتفاده بهينـه از سـود در       كارخانه يا كارآفريني و كيفيت محصول نهايي م

  نهايت يا ديگر رقبا داشته باشد .

  

  

 از لحاظ اقتصادي و سود طرح:

ـ بر اساس دوره برگشت سرمايه كه بهترين روش محاسبه اقتصادي طرح مي باشـد سـرمايه پـروژه    1

 ماه برگشت مي شود. 8طي مدت 

ت به سود بانكي سرمايه اين پروژه، خود عاملي بـر اقتصـادي   ـ يا بزرگتر بودن محدود بود پروژه نسب2

  بودن طرح مي باشد.

  = سود بانكي%055/258/225/2 + 20=  611/051/445

  = سود خالص طرح244/060/250/3
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611/051/445 > 244/060/250/3  
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 منابع و مĤخذ:

 ـ استفاده از اطلاعات آماري صنايع و معادن استان يزد1

  اول استاندارد سرمايه و هزينه از انتشارات مركز فني شهيد صدوقي يزدـ استفاده از جد2

  ميرجليليـ نظارت و راهنمايي هاي استاد محترم پروژه آقاي 3

  

 

 


