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 فصل اول

 

 بررسي بازار

 

 مقدمه:

طرحي كه در پيش رو داريم، طرح ارزيابي ايجاد كارخانه توليد چراغ خودرو است و از زير مجموعه 

 . محسوب مي شود و در مونتاژ خودرو بكار مي رودهاي صنعت خودروسازي 

چراغ خودرو واژه عامي است، مي توان آنرا شامل قطعاتي مانند: چراغ جلو، چراغ هاي راهنما، 

 چراغهاي خطر عقب، چراغهاي پلاك و چراغهاي داخل اتومبيل دانست.

تحولات بسيار مهم  بي شك صنعت خودروسازي از بزرگترين صنايع توليد جهان است كه دوره ها و

صنعتي از دل اين صنعت برخاسته است بطور مثال عصر توليد انبوه از تغيير و تحولات در صنعت توليد 

، توسط هنري فورد به جهان صنعت معرفي شد Fordو مونتاژ و در ابتدا در كارخانجات توليد خودروي 

 كه زندگي بشر را بدون ترديد دگرگون كرده است. 

ز كارخانجات متعددي در زمينه توليد خودرو فعاليت مي كنند كه سابقه آن به دهه در كشور ما ني

چهل شمسي بر مي گردد و بعد از انقلاب نيز سرمايه گذاري هاي بسياري در اين زمينه، صورت گرفته 

 است و هم اكنون كارخانجات متعددي در اين زمينه مشغول فعاليت هستند.

و مي توان از انواع چراغهايي نامبرد كه براي عملكرد خودرو در از اجزاء تشكيل دهنده يك خودر

شرايط مختلف بسيار ضروري هستند. چراغها در خودرو انواع مختلفي دارندو  مي توان انواعي از آن را 

نامبرد، مانند: چراغ جلو، چراغهاي راهنما، چراغهاي خطر عقب، چراغهاي پلاك، چراغهاي مه شكن، 

 بيل و از اين قبيل.چراغهاي داخل اتوم
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 دلايل انتخاب محصول:

در سالهاي اخير توجه خاصي به صنعت خودروسازي در كشور مبذول شده و سرمايه گذاريهاي 

داخلي و خارجي نيز در اين بخش جلب شده است و طرحهاي نويني در مورد توليد اتومبيل هاي 

نواع مختلفي دارد و در صنعت خارجي و داخلي بررسي شده است. باتوجه به اينكه اين محصول ا

خودروسازي مورد استفاده قرار مي گيرد و با درنظر گرفتن اينكه صنايع خودروسازي در كشور رو به 

گرفته است، سرمايه گذاري در اين بخش مي تواند همسو با  پيشرفت است و راه توسعه را در پيش

 ر گردد.صنعت خودرو بازده خوبي داشته و از حمايت هاي خاصي برخوردا

در شرايطي كه در بازار موجود پارامترهاي رقابت مفهوم بيشتري پيدا مي كنند و مشتريان امكان 

انتخابهاي بيشتري دارند، وجود تامين كنندگاني كه محصولاتي با كيفيت بالا توليد كنند بسيار مورد 

 نياز خواهد بود.

حصول و انواع مخلتف آن در خودرو است. ديگر انگيزه هاي توليدچراغ خودرو ضريب مصرف بالاي اين م

همچنين بازار لوازم يدكي نيز براي اين محصول شرايط مناسبي دارد به اين ترتيب كه مصرف چراغ در 

تعميرات اتومبيل بالاست و در هنگام اكثر تصادفات شهري و جاده اي اولين صدمات وارده به چراغ 

چراغهاي تزئيني و لوكس نيز افزايش يافته و امكان توليد  خواهد بود. در سالهاي اخير تقاضا براي انواع

 براي سلايق مختلف مهيا است.

مسائل ديگري كه بطور معمول براي هر سرمايه گذاري در يك طرح مدنظر قرار مي گيرند نيز مانند 

 گرفت.سهم بازار، قيمت فروش و تمام شده مناسب وديگر پارامترها نيز در ادامه مورد بحث قرار خواهند 

 نقش محصول در زنجيره توليد:

همانطور كه مي دانيم اين محصول به عنوان يكي از وروديهاي خط مونتاژ نهاي خودرو است و از اقلام 

واسطه صنعت خودرو بحساب مي آيد. در اين زنجيره توليد، توليداتي مانند ورق فولاد، حباب شيشه. 

به عنوان ورودي و مواد اوليه بوده ودر حلقه قبلي زنجيره  مواد پتروشيمي، آلومينيوم، پيچ و واشر و غيره

 و توليد قرار مي گيرند.
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 شیشه سازی           پتروشیمی و پلیمری     آلومینیوم و فولاد            پیچ واشر

 

 

 

 

 

 

 چراغ

 

 

 

 

 

 

 اتومبیل

 

 

 زنجيره توليد چراغ خودرو

هنگامي كه توليد با هدف بازار لوازم يدكي انجام مي پذيرد اين محصول به عنوان از ديدگاه ديگر 

 يك كالاي نهايي و مصرفي محسوب مي شود.

 معرفي محصول و موارد كاربرد آن:

بطور كلي چراغ در اتومبيل بمنظور ايجاد روشنايي لازم و تامين ديد مورد نياز راننده و سرنشينان 

انواع چراغها جهت زيبايي بكار رفته و تنها جنبه تزييني دارند. چراغ جلوي  بكار مي رود، البته برخي

خودرو در هنگام شب نور مورد نياز راننده براي روشن كردن مسير حركت و نيز مشخص شدن كناره 

جاده توسط چراغ سمت راست خودرو را تامين مي نمايد همچنين در طول روز براي جلب توجه بيشتر 
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بل بكار مي رود، البته اين مطلب  در سالهاي اخير جزء قوانين و مقررات كشورهاي اتومبيلهاي مقا

غربي قرار گرفته است بصورتيكه هنگام روز نيز مي بايست چراغهاي جلو و عقب خودرو بطور دائم 

روشن باشند وكارخانجات توليد اتومبيل هم براي جلوگيري ازاهمال رانندگان در روشن كردن چراغها 

روز سيستم چراغهاي جلو و عقب خودرو را به سوييچ خودرو مربوط كرده بطوريكه با روشن  در طول

 شدن اتومبيل، چراغها نيز بصورت خودكار روشن ميشود.

از موارد كاربرد چراغهاي خطر نيز هشدار به رانندگان پشت سري هنگام رانندگي و ترمز كردن مي 

اغهاي خطر عقب نصب هستند و هنگام تغيير مسير مانند باشد كه راهنماهاي عقب نيز معمولاً روي چر

چراغهاي راهنماي جلو بكار مي روند. چراغهاي مه شكن جلو نيز هنگام هواي مه آلود مسافت كوتاهي 

 و چراغ مه شكن عقب نيز مانند راهنماهاي عقب معمولاً  كننددر جلوي اتومبيل را روشن مي 

جلوگيري از تصادفات در هواي مه آلود مورد استفاده قرار روي چراغهاي خطر عقب نصب شده و براي 

 ميگيرند. چراغهاي داخل اتومبيل برا ي تامين نور سرنشينان در مواقع لزوم بكار مي روند.

 روند.ديگر چراغهاي تزييني نيز، بمنظور زيبايي بيشتر بكار مي

 مطالعه سيستماتيك بازار:

 بازار: –تعريف محدوده محصول -3

 قسمت به معرفي محصول و بازار با درنظر گرفتن شاخص هاي مربوط به هريك مي پردازيم. در اين 

همانگونه كه در قسمتهاي قبل آمد، محصول چراغ خودرو است كه وظيفه تامين روشنايي براي ديد  

ه خواهد راننده و و... را بر عهده دارد. از نظر مشخصات ظاهري و كيفي نيز به برخي از آنها در ادامه اشار

 شد.

عامل ديگر در اين بررسي بازار است. توليد اين محصول براي بازار داخلي كشور ايران و درصدي نيز 

در آينده به صادرات به خاورميانه و درصورت امكان اروپا اختصاص مي يابد. اما در اين بررسي، بازار 

انطور گفته شد موارد مصرف اين مورد نظر از نظر جغرافيايي به داخل كشور ايران محدود مي شود. هم

محصول تنها براي استفاده در خودرو بوده و مصرف كنندگان آنرا نيز دو گروه عمده توليدكننده خودرو 

)ايران خودرو( و دارندگان خودرو، تشكيل مي دهند. به اين ترتيب مشخص مي شود كه اين محصول 

د مصرفي و براي چه گروه هاي مصرف كننده اي چه وظايفي دارد، براي بازار چه منطقه اي، با چه موار

 توليد مي شود.
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 شناخت عوامل موثر در تقاضا:-0

 از جمله عوامل موثردر تقاضاي اين محصول مي توان به موارد زير اشاره كرد:

تقاضاي مستقيم كارخانه سازنده، كه به نرخ توليد خودرو توسط آن كارخانه بستگي دارد. از  الف(

آنجايي كه چراغ محصولي بدون جانشين است كارخانه ملزم به تهيه آن خواهد بود و باتوجه به آمار 

 توليد خودرو و كيفيت محصول، تقاضا انجام خواهد شد.

باتوجه به آمار تصادفات و فرسودگي ها و از  – تقاضاي محصول به عنوان قطعه يدكي ب(

هاي اتومبيل تقاضا براي محصول انجام خواهد شد. از آنجا كه داشتن چراغ از لحاظ كارافتادگي چراغ

قوانين راهنمايي و رانندگي الزامي است، تقاضا براي محصول به محض از كارافتادگي يا حادثه بايستي 

 برآورده شود.

ات از عوامل ديگر موثر در تقاضاي محصول است كه در اين مورد تقريباً به تمامي واردات و صادر ج(

 از خارج وارد مي گردد.

 كالاي جانشين، كه براي اين محصول نمي توان كالاي جانشيني قائل شد. د(

 بخش بندی بازار:-1

ام مي بخش بندي بازار براساس مناطق جغرافيايي، گروه هاي مصرف كننده و موارد مصرف انج

بازار انجام گرفته است كه نتيجه  –گيرد. اين بخش بندي در قسمت اول و در تعريف محدوده محصول 

آن به اين ترتيب است كه محصول براي بازار ايران و براي دو گروه مصرف كننده )توليد كننده و 

 دارندگان خودرو( و براي تامين روشنايي و استفاده در خودرو توليد خواهد شد.

 ناخت اطلاعات لازم:ش-4

جهت مطالعه بازار در اين قسمت مي بايست اطلاعات لازم را مشخص نماييم. براي اين منظور به 

 اطلاعات زير نيازمنديم:

 شناخت توليد كننده خودرو و آمار توليد خودرو توسط توليدكننده -

 وجود نزد دارندگان خودروميزان خودروهاي م -

 ميزان توليدات فعلي اين محصول -

 ميزان واردات و صادرات محصول و شرايط ان -

 آمار در مورد طرح هاي در دست اجرا در زمينه توليد اين محصول -
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 انتخاب روش پیش بینی:-5

در بررسي هاي مربوط به ارزيابي هاي طراحي ايجاد صنايع براي پيش بيني تقاضا از دوره اي پيش 

سال آينده مي شود. در اين  5بيني بلند مدت يا ميان مدت استفاده مي شود كه دوره اي شامل تا 

 يون يك ينكه سعي شده تا پيش بيني ها با دقت بالايي انجام شود، از روش  رگرساپروژه باتوجه به 

متغيره استفاده شده است. باتوجه به روند تغييرات تقاضا كه در قبل در مورد آن صحبت شد، اين روش 

 براي اين روند از نظر آماري كاملاً مناسب خواهد بود.

اگرچه زمان و هزينه يك روش دقيق ممكن است به تناسب بالا رود اما اين زمان براي رسيدن به دقت 

 ه شده است.موردنظر ترجيح داد

 

 پیش بینی:-6

توسط شركت ايران خودرو استفاده  602براي انجام اين پيش بيني از اطلاعات آمار توليد خودروي پژو 

 شده است كه در جدول زير آمده است.

 

 8068 8060 8036 8033 سال

 50000 20608 06223 84588 ميزان توليد

 

 (68-33طي سالهاي  602)ميزان توليد پژو 

 ( خواهيم داشت:5/6محاسبه تقاضاي دارندگان خودرو و با درنظرگرفتن ضريب )براي 

 

 

 8068 8060 8036 8033 سال

 63500 64066 80025 5354 ميزان توليد
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 ال با داشتن اين اطلاعات به انجام پيش بيني از طريق رگرسيون مي پردازيم:ح

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 بدست آورد: 64تا  66حال مي توان ميزان توليد را براي سالهاي 

 

X =66    →       y = 66320 

X = 60      →     y = 886620 

X = 64     →    y = 808222 

 

مي باشد را  6براي بدست آوردن تقاضا مي بايست ضريب مصرف محصول در خودرو را نيز كه برابر با 

 نيز درنظر گرفت:

Y = 66320 * 6 = 835560 

Y = 886620 * 6 = 664562 

Y = 808222 * 6 = 620006 

 

 

 

Y = 30491x - 4344 

910930=  2R 
يد

ول
 ت
ن
زا

مي

سال

برآورد تقاضاي توليد كننده
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 به اين ترتيب مقادير تقاضا براي محصول براساس تقاضاي توليدكننده برابر است با:

 

 8064 8060 8066 سال

 620006 664562 835560 برآورد تقاضا

 

 

 به همين ترتيب براي دارندگان خودرو خواهيم داشت:

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 بدست آورد: 64تا  66حال مي توان ميزا ن تقاضا را براي سالهاي 
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 8064 8060 8066 سال

 56222 44605 05844 برآورد تقاضا

 

 تقاضا كل براي محصول مطابق جدول زير است:به اين ترتيب پيش بيني 

 

 8064 8060 8066 سال

 085663 626408 666324 برآورد تقاضا

 

بدين ترتيب از طريق مطالعه سيستماتيك بازار به بررسي تقاضا و پيش بيني آن پرداختيم. در مورد 

بر روند كار پيش بيني تاثير ي مانند زير اشاره كرد كه لعوامل موثر در پيش بيني تقاضا مي توان به عوام

 گذار بوده است.

  تغييرات در تقاضاي گذشته: كه بصورت روندي ثابت و افزايشي بوده كه به ميزان توليد

 ايران خودرو وابسته است و باعث سهولت بيشتر در امر پيش بيني شده است.

 ر و بيشتر بودن تعداد عوامل موثر در تقاضا:   باتوجه به شرايط كنوني بازار خودرو در كشو

ي محصول عوامل محدودي بر تقاضا موثرند كه اتقاضا نسبت به عرضه و عدم وجود كالاي جانشين بر

 موجب سادگي تجزيه و تحليل اطلاعات و پيش بيني مي گردد.

از سوي دارندگان وسعت محدوده جغرافيايي: بازار فعلي  602ميزان مصرف چراغ خودرو پژو 

ن كارخانه سازنده محصول نهايي )خودرو( در يك نقطه متمركز است با محصول داخل كشور است چو

 مشكلي مواجه نخواهيم شد.

در انتها خاطر نشان مي شويم كه مطالعات انجام شده براي بازار باتوجه به شرايط كنوني اين صنعت 

صورت پذيرفته است و تابع شرايط بسياري از جمله سياست هاي دولت و موجود در صنعت 

 سازي و سياست هاي شركت توليدكننده خودرو خواهد داشت.وخودر

 

 

 



 

 

 

13 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  



 

 

 

14 

 از سوی دارندگان خودرو 026میزان مصرف چراغ خودرو پژو 
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 فصل دوم 

 يفنطرح 

 مقدمه:

از ديدگاههاي تجربي و عملي داري يازمند شناخت مباني تئوري و برخورن ،طراحي و احداث صنايع

شرايط اقتصادي و فرهنگي حاكم و دانش فني موجود جامعه، به منظور نيل به اهداف توليد سب با متنا

 مي باشد.

بررسي امكان احداث واحد از حيث نحوه تامين مواد اوليه، تعيين ميزان سرمايه گذاري، تطابق 

...، مطالعات تكنولوژي صنعت مورد نظر با ميزان تخصصها و مهارتهاي بالقوه و بالفعل موجود در كشور و 

 هماهنگ و چند جانبه اقتصادي، فني، اقليمي و جغرافيايي را ايجاب مي نمايد.

مطالعات فني ايجاد صنايع، مجموعه اي از تحقيقات درخصوص ماهيت مواد و محصولات، شناخت 

هاي مختلف توليد و تكنولوژي هاي موجود و بررسي سيستمها، تجهيزات و ماشين آلات مورد فرآينده

ز مي باشد. اين بررسيها در راستاي نيل به هدف توسعه، توليد و افزايش كيفيت محصولات توليدي نيا

داخل كشور، پاسخگويي به نياز بازار  صورت مي گيرد كه با بهبود بافت فني واحدهاي جديدالتاسيس در

 ورقابت با ساير توليدكنندگان جهاني را امكان پذير مي سازد.

ا روشهاي مختلف توليد محصول مورد مطالعه قرار مي گيرد و پس از در بررسي هاي فني ابتد

بررسيهاي لازم مناسبترين تكنولوژي كه با فرهنگ كاري و توانائيهاي بالقوه صنعت تناسب داشته باشد، 

 گردد.انتخاب مي

با انتخاب مناسبترين روش توليد هر محصول مي توان دستگاهها و تجهيزات مورد نياز را براساس 

 رآيند منتخب، انتخاب نمود.ف

در اين فصل، علاوه بر تشريح فرآيندهاي مختلف توليد و انتخاب مناسبترين فرآيند. كنترل كيفيت 

واحد توليدي شرح داده خواهد شد. سپس ظرفيت و برنامه توليد براساس بررسي بازار تغيير مي گردد و 

انجام و ادامه فعاليتهاي توليدي واحد مورد  بر اين اساس كاربرد و ميزان مواد اوليه مورد نياز جهت

گيرند، در ادامه براساس اصول مهندسي صنايع، نيروي انساني مورد نياز و مساحت بررسي قرار مي

بخشهاي مختلف محاسبه مي گردد و سپس نقشه جانمايي ساختمانهاي توليدي، اداري، رفاهي، 

نيز برنامه زمان بندي طرح مورد توجه قرار  گردد. در خاتمه اين فصلبهداشتي و خدمات ترسيم مي

 گرفته است.
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 ارزيابي روشهاي مختلف توليد و گزينش روش بهينه

( متشكل از شيشه چراغ، كاسه چراغ، قاب نگهدارنده و قطعات اتصال 602چراغ جلوي خودرو )پژو 

 گردد. چراغ به بدنه مي باشد كه اين اجزاء با پيچ تنظيم و واشر به يكديگر مونتاژ مي

 از ميان اجزاء متشكله چراغ خودرو. شيشه چراغ جلو به صورت آماده، از واحدهاي توليدكننده

شود پيچ تنظيم و واشر نيز به عنوان قطعات خريدني محسوب مي موجود در سطح كشور خريداري مي

ن مونتاژ و و ضم شوند لذا در واحد صرفاً كاسه، قاب نگهدارنده و قطعات اتصال چراغ به بدنه ساخته

 بسته بندي به مراكز توزيع عرضه خواهند شد.

با بررسي فرآيند ساخت اجزاء مي توان پي برد كه عملاً روش توليد از تنوع برخوردار نبوده و صرفاً 

 به روش معمولي توليد ومونتاژ بر مي گردند.

ادي طرح بوده مالي و اقتص –مبناي محاسبات فني  602لازم به يادآوري است كه چراغ جلو پژو 

 است.

 تشريح فرآيند توليد

نها اجهت تشريح فرآيند توليد. جداول روند توليد قطعه همراه با زمانهايي درج گرديده اند كه اين زم

 تماماً بر مبناي اصول تجربي كار با دستگاهها و مهارت كارگر معمولي محاسبه و ذكر شده اند.

زمان ساخت قطعه مي باشد و اين زمان در محاسبه زمانبندي صرفاً به معناي پي بردن به حدود 

 تعداد ماشين آلات بر مبناي ظرفيت اسمي كارخانه توليدي بسيار مهم است.

در دنباله مطالب، شناسنامه عمليات به همراه تشريح روند ساخت هر قطعه و ماشين آلات درج مي 

 ده است.گردد در هر مورد وزن، ابعاد، جنس و مرحله ساخت به تفكيك درج ش

تشريح فرآيند به منزله تشريح يكايك عمليات انجام گرفته بر روي مواد اوليه تا حصول محصول 

 نهايي شامل عمليات ذيل مي باشد:

 برش كاري )براي توليد كاسه چراغ، نگهدارنده و قطعات اتصال چراغ به بدنه( -8

 راغ به بدنه(پرس كاري )براي توليد كاسه چراغ ، قاب نگهدارنده و قطعات اتصال چ -6

 لبه كاري )در توليد كاسه چراغ( -0

 لعاب )لاك( زني ) در توليد كاسه چراغ( و پخت لعاب -4

 رسوب دهي با آلومينيوم )  در توليد كاسه چراغ( -5

 (چربي زدائي )در توليد كاسه چراغ -2

 چسب زني )جهت اتصال شيشه و كاسه چراغ به قاب نگهدارنده( -8-5
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 ت چراغ به بدنه با قاب نگهدارنده(نقطه جوش )جهت اتصال قطعا -6-5

 )با استفاده از پيچ تنظيم و واشر(مونتاژ نهايي-0-5

 

 

 برش كاري 

ميليمتر( آغاز مي شود. عمل  3/0فرآيند توليد چراغ خودرو از برش ورق هاي كششي ) به ضخامت 

ارائه شده برش كاري با استفاده از قيچي هاي مخصوص صورت مي گيرد كه در ذيل توضيحات تكميلي 

 است.

 طرح و ساختمان قیچی های گیوتینی:-8

قيچي گيوتيني تقريباً هميشه در كنار پرس خم مورد لزوم است. قيچي هاي مدرن قادر به تهيه 

بلانكهائي با دقت زياد هستند. در اين بخش ويژگيهاي طرح يك قيچي استاندارد و عوامل موثردر 

 داده خواهد شد. انتخاب مناسبترين آنها براي يك كار شرح

ماشين قيچي امروزي يك دستگاه دقيقي است كه براي انجام كارهاي دقيق طراحي و ساخته شده 

تامين اين شرايط سازندگان قيچي هاي مدرن براحتي مي توانند در صورتي كه به خوبي  است. براي

 اينچ را داشته باشند. 05/0نگهداري شده باشند، دقت هايي در حدود 

تها را نمي توان ناشي از تنها يك يا چند عامل در طرح قيچي دانست، خريدار اين قيچي اينگونه دق

 ها مي تواند در انتخاب ماشين خود به عوامل ذيل توجه داشته باشد:

 ساختمان آهني يا فولادي -8

 ساختمان پيچ شده يا جوشكاري شده -6

 قدرت مكانيكي يا هيدروليكي -0

 با محرك بالايي يا با محرك پاييني -4

آنجائيكه با توجه به موارد فوق امكانات زيادي در قيچي وجود دارد، طبعاُ پيشنهاد انتخاب بهترين  از

 غيرممكن مي باشد.

انتخاب قيچي به ماهيت نوع كار بستگي زيادي دارد و بايد به اين نكته توجه داشت كه قيچي براي 

انتخاب  ،بنابراين باتوجه به نوع كار توليد زياد و ياتوليدهاي كم متناوب مورد استفاده قرار ميگيرد.

 قيچي نيز تفاوت خواهد داشت.
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چنانچه از قيچي تنها براي گونيا كردن ورقهاي نازك استفاده شود، لزومي به خريد يك ماشين 

قيچي پرقدرت و مخصوص كارهاي زياد نيست. همچنين اگر از قيچي براي كارهاي با مقطعه ضخامت 

 يك قيچي پرقدرت و با استحكام زياد انتخاب گردد. گوناگون استفاده شود، بايد

 جنس و ساختمان يك قیچی-0

 سازندگان بزرگ و اصلي قيچي ها سه مسئله را در طرح ساختماني اين وسائل در نظر گرفته اند:

 قيچي ها بايد از ورقهاي فولادي غلتك كاري شده ساخته شده باشند.-8

 شوند.آنها به كمك پيچ و مهره سوار مي پس از ماشين كاري شدن ورقهاي فولادي،-6

 مي تواند از نوع فولاد جوشكاري شده يا بدنه ريخته شده باشد. ساختمان هايي-0

تنش كششي و مقاومت برشي فولاد. نمونه هايي از دو عمل اصلي خصوصيات هاي اصطحكاكي چدن،

داده و ارائه مي نمايند. استفاده هستند كه سازندگان براي معرفي و كاربرد وسايل خود مورد توجه قرار 

از هريك از روشهاي ساخت اعم از ريخته شده، جوشكاري شده و يا مخلوطي از اين دو براي ساختمان 

قيچي ها مناسب است به شرط آنكه از اين جنس ها و از ساختمان پيشنهاد شده و به شكل صحيح 

 استفاده شود.

ست كه طرح ساختمان اين مشروط به آن اجنس قيچي در وقت عمل آن عامل مهمي نيست و 

بايستي به خاطر داشت كه اكثر بار وارد به يك قيچي، يك بار  ي داشته باشد.ثباتقيچي طراحي با

انحرافي يا متحرك است و تنش هاي پيچش و تنشهاي افقي و عمودي در حين برش به وجود مي آيد 

كافي داشته باشد تا در برابر انحراف  حكاممت سر و بستر قيچي بايستي استبراي تضمين برش دقيق،قس

عمودي و همچنين پيچش ناشي از تنش هاي پيچش از خود مقاومت نشان دهند. استحكام از ديد 

ماشين هاي قيچي  بيشتر تابعي از طرح ساختماني آن است تا جنس قيچي، همچنين سطوح ياطاقانها 

اي متعادل كننده نيز از عواملي هستند كه و راهنمائيكه ضربه زن قيچي را هدايت مي كند. وزنه ه

بايستي قادر باشند تا ضربات بزرگ ناشي از لحظه برش را تا حدي جذب نمايند و اين امر در كارهاي 

 اهميت خاص دارد. ،توليدي زياد

وظيفه ديگر وزنه متعادل كننده خنثي كردن وزنه ضربه زن و حذف حالت شناوري آن با نگهداشتن 

 ل راهنماها است.ضربه زن در مح

متعادل كننده هاي فنري معمولاً در قيچي ها به صورت متداول مورد استفاده قرار ميگيرند همچنين 

 ممكن است از متعادل كننده هاي هوائي نيز به خصوص در قيچي هاي بزرگ استفاده كنند.
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م و سرعت هاي موتور قيچي بايد قدرتي خيلي بيشتر از مقدار لازم داشته باشد. در كارهاي مداو

نسبتاً بالا زمان كوتاهي براي ذخيره انرژي بوسيله چرخ طيار وجود دارد و اين امر فشار زيادي به موتور 

 وارد نمي سازد. در صورت كوچكي موتور قيچي اين وسيله مفيد نيست.

از نظر  ماد باشد.تكلاج قيچي، چه از نوع مكانيكي يا از نوع اصطحكاكي هوائي بايد وسيله اي قابل اع

ايمني، كلاجيها در قيچي مسئله مهمي هستند. زيرا عمليات اتفاقي در ماشين هاي قيچي را نمي توان 

قابل تحمل دانست. كلاچ بايستي تا حد امكان احتياج به مراقبت نداشته باشد. خريد قيچي هاي ارزان 

راز مدت جبران هزينه باتوجه به كار آنها عملي اقتصادي نيست زيرا يك قيچي با كيفيت خوب در د

 هاي بالاي اوليه را خواهد كرد.

قيچي هاي خوب قادرند با دقت زيادي كار انجام دهند، بطوريكه به عمليات ثانويه احتياج نخواهد 

نياز به تنظيم هاي  داده و دقت خود را در شرايط خاص بود. اين قيچي ها قادرند كار را به دقت انجام

 مداوم حفظ نمايند.

هاي گران قيمت، معمولاً مجهز به مكانيسم تنظيم سرعت مي باشند و از آنها مي توان در قيچي 

سرعتهاي پيشنهادي عملاً و بدون هيچ توقفي، به صورت پيوسته استفاده كرد. اين سرعتها و عوامل 

فيت فني، طبعاً قيمت اوليه نسبتاً گران آنها را به خوبي خنثي خواهند كرد. لازم به ذكر است كه كي

جنسي كه بريده مي شود بر دقت برش وكيفيت لبه بريده شده تاثير زيادي دارد. بهترين قيچي ها نيز 

 قادر به خنثي كردن نقائص مربوط به كيفيت ورق نخواهند بود.

 مقايسه قیچی هیدرولیكی و مكانیكی:( 0

ريعتر است. با يكسان بودن عوامل ديگر، مي توان گفت قيچي مكانيكي از قيچي هيدروليكي س

هاي هيدروليكي معمولاً براي كارهاي سنگين يعني برش ورقهاي ضخيم بكار مي روند، هرچند قيچي

هاي هيدروليكي براي كارهاي سبك تر را نيز مي توان يافت. امتياز مهم قيچي هاي امروزه قيچي

قهاي ضخيم تر را بريده هيدروليكي امكان تنظيم زاويه برش آنها است. با افزايش زاويه تيغه مي توان ور

 و ظرفيت قيچي را گسترش داد.

اكثر قيچي هاي هيدروليك، اين امتياز را دارند كه اضافه بار شدن قيچي معمولاُ موجب آسيب به 

اسكلت آنها نمي شود. انتخاب بين قيچي هاي هيدروليكي و مكانيكي به ماهيت كار بستگي شديدي 

 مي توان به وضوح انجام داد.دارد و در اكثر موارد اين انتخاب را 

اكثر قيچي ها از ساختمان محرك فوقاني استفاده مي كنند، بدين معني كه محور محرك، دنده ها، 

چرخ طيار و موتور در بالاي يك گلوئي قرار دارند كه در پهلوي تنه قيچي هاست. امتياز مهم اين 
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عرض قيچي را بريد. البته ورق از ساختمان در آن است كه مي توان ورقهاي طولاني تري نسبت به 

فاطه بين دو قسمت پرس عبور مي كند. قيچي ها با محرك زيرين جمع و جورتر بوده و ديد بهتري را 

درهنگام كار فراهم مي سازند. براي كارهاي مستقيم و يا قرار دادن قيچي در شرايط توليد اين مزيت 

 بسيار مهم است.

 ها و تجهيزات خط توليد دستگاه

كارگيري ماشين آلات و دستگاههاي مناسب از اساسي ترين اركان طراحي واحدهاي صنعتي  به

باشد، چرا كه انتخاب ماشين آلات مناسب مي تواند در بهبود كيفيت محصول و بهينه سازي سرمايه مي

گذاري نقش موثري داشته باشد. در اين بخش به نيازهاي فني طرح كه تشريح گرديد، ماشين آلات 

سب انتخاب خواهد شد. همچنين باتوجه به توانائيهاي صنعتي كارخانجات ماشين سازي كشور، در منا

مورد تامين ماشين آلات از داخل يا خارج كشور تصميم گيري مي شود. پس از معرفي و انتخاب ماشين 

محاسبه آلات باتوجه به ظرفيت توليد طرح و همچنين ظرفيت هر دستگاه تعداد ماشين آلات مورد نياز 

 خواهد شد.

در خاتمه نيز براساس تعداد ماشين آلات و چگونگي جريان توليد، طرح استقرار ماشين آلات ارائه 

 مي گردد و نقشه جريان مواد روي آن نمايش داده مي شود.

مورد نياز كه داراي قيمت پاييني  لازم به ذكر است كه در اين برآورد ابزار آلات و قيد و بستهاي

ارزش ماشين آلات اصلي به اين  %5رد بررسي قرار نمي گيرند و در بخش محاسبات مالي هستند، مو

 موارد اختصاص مي يابد.
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 برآورد مصرف ساليانه مواد اوليه مورد نياز واحد )چراغ جلو(

 مورد مصرف مشخصات فنی نام ماده اولیه رديف
میزان 

 مصرف

 درصد

 ضايعات

 مصرف

 سالیانه
 منبع تامین

 داخلی تن3205kg 11 425 ساخت کاسه چراغ 8فولاد به ضخامت  فولادورق  3

 داخلی هزار055 32 3 مونتاژ نهايی 552grبه وزن  حباب شیشه ای 0

1 H0SO4  52 چربی زدا %5رقیقgr - 332داخلی کیلو 

 خارجی لیترPDMC - - - 0522از جنس  چسب سیلیكنی 4

 داخلی کیلو422 - - چريی گیری - نفت سفید 5

 داخلی کیلو052 - - چربی زدا جامد سود سوزآور 6

 داخلی کیلو122 - - چربی زدا گرم در لیتر302 چربی زدای برقی 5

 داخلی کیلو3gr 02 832 پوشش دهی میلیمتر5 مفتول آهنی 8

 خارجی کیلو1gr 33 522 - رزين اتوکسی لاك 3

 داخلی هزار3052 - عدد5 تنظیم کاسه چراغ - پیچ تنظیم 32

 داخلی هزار052 - 3 بسته بندی پلی اتیلن سبك مشمای بسته بندی 33

 داخلی هزار4325 - 3/6 بسته بندی مقوايی جعبه بسته بندی 30

 

 برآورد مصرف ساليانه مواد اوليه مورد نياز واحد )چراغ راهنما و خطر(

 رديف

 

نام ماده 

اولیه/ قطعه 

 خريدنی

 مشخصه فنی
مورد مصرف در 

 محصول

میزان 

مصرف در 

 محصول

درصد 

 ضايعات

 مصرف سالیانه
منبع 

 تامین
 واحد مقدار

 داخلي تن 82 2.6 845 كاسه چراغ عقب ABS گرانول 8

 داخلي كيلوگرم 000 - گرم 0 كاسه چراغ عقب ABSمستربچ مشكي  مستريچ 6

 داخلي تن 08.5 2 گرم664 طلق چراغ عقب ازپلي متيلي متا اكريلات گرانول 0

 داخلي كيلوگرم 200 - گرم2 طلق چراغ عقب قرمز نارنجي پلي متيل متا اكريلات مستربچ 4

 داخلي كيلوگرم 650 60 گرم 6 پايه پلاستيكي پلي پروپيلن گرانول 5

 داخلي كيلوگرم 65 86 گرم0.68 واشر پلاستيكي پلي اتيلن گرانول 2

 داخلي تن 6.5 5 گرم60 نوار آببندي پلي وينيل كلرايد گرانول 5

ورق  3

 فولادي

St-05  داخلي تن 6 85 گرم55.5 صفحه فلزي ميليمتر 0.3به ضخامت 

ورق  6

 برنجي

 داخلي تن 6 65 گرم85 ترمينال اتصال ميليمتر 0.5ضخامت 

 داخلي كيلو 085 5 گرم0 رنگ آميزي نقره اي با مش آلومينيومي رنگ 80

فيلم  88

 حباب دار

 داخلي عدد 800000 0 8 بنديبسته  855*400ابعاد 

جعبه  86

 داخلي

 داخلي عدد 800000 0 8 بسته بندي 855*40*65سه لا به ابعاد 

 داخلي عدد 86500 0 8.3 بسته بندي 060*400*060ابعاد  كارتن 80
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 قيچي برش ورق

در فرآيند ساخت چراغ هاي جلو خودرو، ورقهاي مورد مصرف ابتدا به قطعات كوچكتر در ابعاد مورد نياز 

 لازم جهت ايجاد برش در دقيقه از رابطه: قدرت متوسطتوسط قيچي بريده مي شود. 

 

 

 

 :بدست مي آيد كه در اين رابطه

wعرض قطعه كار بر حسب ميلي متر : 

tضخامت قطعه كار بر حسب ميلي متر : 

vسرعت تيغه بر حسب ميليمتر در دقيقه : 

sمقاومت برشي برحسب پوند بر اينچ مربع : 

IIپرسكاری . 

يكي از روشهاي فرم دهي قطعات كه بطور گسترده اي در صنايع از آن استفاده مي شود، پرس كاري 

 (Press Forming)  مي باشد. از آنجائيكه در صنايع چراغ خودرو پرسكاري يكي از مهمترين بخش

 هاي پروسه توليد است. لذا ذيلاً به تشريح و توضيح آن پرداخته مي شود.

 تقسیم بندی پرسها: (3

محرك پرس معرف مكانيسمي است كه از آن براي حركت ضربه زدن استفاده مي شود. محرك 

ي توان به چند دسته تقسيم كرد. تنوع محرك پرس ها به قدري است كه براي طبقه بندي پرسها را م

 آنها به تقسيم بنديهاي جزئي تري نياز است.

 پرس ها را از نقطه نظر محرك به دسته هاي ذيل مي توان تقسيم كرد:

 وسيله محرك ضربه زدن، -الف

 مكانیكی:-8

 الف( ميل لنگي

 ب( خارج از مركز

 بادامكيج( 

 د( اهرمي

25*15625*33000

8/0....
Ρ

vstw
aw 
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 هـ( راك و پينيون

 و( پيچي

 ز( پنجه اي

 هیدرولیكی: -0

 تعداد ميل لنگ ها، ميله هاي هم محور و غيره -ب

 يك ميل لنگي -8

 دو ميل لنگي -6

از آنجائيكه دو نوع پرس هيدروليكي و ميل لنگي، معمولي ترين پرسها مورد استفاده در صنعت 

 آنها مي پردازيم: هستند، ذيلاً به توضيح مختصري در مورد

 پرسهای هیدرولیكی: (0

پرسهاي هيدروليكي داراي يك سيلندر و پيستون بزرگ هستند. پيستون و ضربه زن پرس به صورت 

سيلندر پمپ مي شود، ضربه زن به حركت  خلند. وقتي روغن با فشار زياد به دايك تكه ساخته شده ا

جهت قادر به اعمال نيرو است.  2در خواهد آمد، سيلندر اين پرس ها دو عمله است بدينصورت كه هر 

بطوريكه ضربه زن را مي توان با فشار روغن به وضعيت بالاي خود منتقل ساخت. پرس هيدروليكي را 

ي تاج پرس قرار دارد و يا از شكل ستوني بدنه آن براحتي مي توان باتوجه به سيلندري كه در بالا

شناخت. از آنجائيكه يك پرس هيدروليكي داراي دنده، ميل لنگ ميله هاي غيرهم محور و غيره نيست، 

 آنرا نمي توان در طبقه بندي انواع ديگر پرس ها قرار داد.

ضربه زن به قالب و قطعه پرس هاي هيدروليكي قادرند تناژ كامل خود را در هر وضعيتي از حركت 

كار اعمال نمايند. همچنين طول ضربه زن را مي توان درهر حدي از مسير حركت پيستون محدود 

ساخت. در پرس هاي مكانيكي تناژ كامل را تنها در انتهاي مسير حركت ضربه زن مي توان كسب نمود. 

 همچنين مسير حركت ضربه زن پرسهاي مكانيكي مقدار ثابتي است.

 سهای میل لنگی:پر-1

آوردن ضربه زن از سيستمي استفاده مي كند كه حركت آن پرسهاي مكانيكي براي به حركت در

بوسيله چرخ طيار تامين مي شود. متداولترين نوع اين سيستم ها نوع ميل لنگي است. ميل لنگ يك 

 در اندازه آن مي باشد. پرس مشابه ميل لنگ مورد استفاده در موتور اتومبيل ها است و تنها اختلاف آنها

بوشهاي ميل لنگ بر روي ياطاقانهايي كه بر بدنه پرس نصب شده اند تكيه دارند. لنگي يا ميزان 

خروج از محور دوران ميل لنگ عامل انتقال حركت دوراني ميل لنگ به حركت عمودي است. اين 
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انتهاي ديگر به  حركت عمودي بوسيله يك ميله رابط كه در يك سمت به لنگي بسته شده ودر

 ضربه زن متصل است، به ضربه زن منتقل مي شود.

 از اين ضربه زن عملي شبيه پيستون يك موتور را انجام مي دهد.

 (تناژ پرسها:4

تناژ يك پرس عبارت از مقدار نيروئي است كه ضربه زن پرس قادر به اعمال آن به قطعه كار باشد. 

مقدار تناژ اسمي را به كار وارد مي سازد كه اين نيروي در حقيقت ضربه زن پرس، نيروي كمتري از 

افي در اصل عامل ايمني در بدنه پرس و مكانيسم محرك آن مي باشد. تجاوز از تناژ اسمي پرس و ضا

اضافه بار كردن آن موجب آسيب به پرس شده و قطعات آن را از كار مي اندازد. چنانچه اضافه بار 

اقل بر روي ميزان فرسودگي قطعات آن تاثير خواهد گذاشت و بر موجب شكستن واقعي پرس نشود لا

 شدت اين فرسودگي خواهد افزود.

تناژ پرسهاي هيدروليك را مي توان بسادگي از حاصلضرب سطوح پيستون در فشار روغن موجود در 

 سيلندر آنها بدست آورد با تغيير فشار روغن مي توان تناژ اين پرسها را تغيير داد.

نظر  رس ها ازپتن و يا بيشتر در تغيير است. بزرگترين  50000تا  50هاي هيدروليكي بين تناژ پرس

معمولاً از نوع پرس هاي هيدروليكي مي باشند. تناژ پرسهاي مكانيكي معمولاً با اندازه يا ياطاقانهاي تناژ،

مقاومت برشي فلز  رو تناژ اين پرس ها با از اين -ميل لنگ، يا محور خارج از مركز، سنجيده مي شود

ميل لنگ در سطح يا ياطاقانهاي ميل لنگ تقريباً برابر است. تناژ محاسبه شده ، تناژي است كه ضربه 

زن تنها در نزديكي انتهاي مسير خود قادر به اعمال بكار مي باشد. از اين رو تناژ براي پرس هاي 

ي كم است و اين امر به علت گشتاور مكانيكي وقتي ضربه زن در نزديكي انتهاي مسير خود نباشد، خيل

اضافي است كه به ميل لنگ در وضعيت افقي، مثل وقتيكه ضربه زن در نيمه مسير خود است وارد مي 

گردد. اكثر سازندگان پرس منحني هائي را منتشر مي سازند كه تناژ ممكن هر پرس را به ازاء هر اينچ 

 مسير ضربه زن نشان ميدهد.

 طرز عمل پرسها:-5

س ها را از نقطه نظر تعداد عمل نيز مي توان طبقه بندي كرد. منظور از تعداد عمل تعداد ضربه پر

 زنها يا لغزنده هاي روي پرس، انواع پرس ها بر اين اساس به قرار زيرند:

در اين نوع پرس، يك ضربه زن بوسيله مكانيسمي كه در تاج يا بستر يا پهلوي پرس   يك عمله:-8

 .است، كار مي كند
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زن خارجي وجود دارد كه بوسيله  وع پرس يك ضربه زن داخلي و يك ضربهين نادر  دوعمله:-6

مكانيسم واقع در تاج يا بستر پرس به كار مي افتد ضربه زنها در حركت رو به پايين خود از طرف تاج به 

 سمت بستر پرس حركت مي كنند.

اوت كه در آن يك ضربه زن سوم در بستر رس شبيه دو عمله است، با اين تفپكار اين   سه عمله:-1

پرس وجود دارد. ضربه زن داخلي در پرس هاي دو و سه عمله بوسيله جدار داخلي ضربه زن داخلي 

رفه دد. حركت دو طهدايت مي شود. ضربه زن خارجي مثل پرس هاي ديگر بوسيله بدنه هدايت مي گر

در مي آيد. از اين ضربه زن خارجي در زن، طوري است كه هميشه ضربه زن خارجي زودتر به حركت 

 قالب هاي كششي به عنوان ورق گير استفاده مي شود. 

اكثر پرس هاي دو و سه عمله از نوع دروازه اي عمودي و يا مفتول هاي كششي هستند. از آنجائيكه 

رسها، پرس هاي دو و سه عمله بيشتر براي قالب هاي كششي مورد استفاده قرار ميگيرند. به اين نوع پ

 پرس هاي كششي نيز مي گويند.

شود، به همچنين از آنجائيكه براي به حركت در آوردن ضربه زن خارجي از نيروي اهرم استفاده مي

 رسها، پرس اهرمي نيز گفته مي شود.اينگونه پ

 پرس ضربه اي

بدين در ابتداي فرآيند و به منظور برش و سوراخكاري قطعات از پرس ضربه اي استفاده مي شود 

 ترتيب ورق كاسه چراغ جلو ساخته مي شود.

 تناژ پرس ضربه اي كه به منظور برش قطعات بكار مي رود از رابطه ذيل بدست مي آيد.

 

125000

S.L.t
=I 

 كه در اين فرمول:

I تناژ پرس برحسب تن = 

Tضخامت ورق برحسب ميلي متر = 

L طول برش برحسب سانتي متر = 

S مقاومت برش برحسب پوند بر اينچ مربع = 

 تن   = تناژ پرس

 45
125000

48000*146*8/0
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نجا از يباشد و در ا يدر نظر گرفته شده مربوط به فولاد كم كربن م يه مقاومت برشكل آنيبه دل

ب ينان ضرب نمود. ضريب اطميد در ضريبار بدست آمده را يشود مقاد يورق فولاد كم كربن استفاده م

 ينيش بيپتن  35( معادل 45*5/8=4/25ضربه ) يلازم برا ژباشد.لذا تنا يم 5/8در نظر گرفته شده 

 شود. يم

از با اعمال يبرش مورد ن ژدور كاسه چراغ جلو ) نگهدارنده ( تنا يساخت ورق قاب فلز يضمنا برا

 بود.ل خواهد يبصورت ذ 5/8ان يب اطمنيضر

0/52  =5/8  *6/50 

 تن پيش بيني مي شود. 35بنابراين براي ساخت اين قطعه نياز به يك پرس ضربه اي 

 تن ضربه اي نياز خواهد بود. 35لذا جمعاً به دو دستگاه پرس 

 پرس هیدرولیك:

 تناژ پرس هاي هيدروليك كه به منظور فرم دهي قطعات بكار مي رود از رابطه:

125000

)12.(. KBRKast
L


 

 

 

 بدست مي آيد كه در فرمول فوق:

L تناژ پرس برحسب تن = 

Tضخامت ورق برحسب ميلي متر = 

Sمقاومت كششي جسم برحسب پوند بر اينچ مربع = 

Rشعاع گوشه كاسه برحسب سانتي متر = 

Iمجموع طول قسمتهاي مستقيم لبه ها برحسب سانتي متر = 

KA تغيير مي كند. 6تا  5/0= ضريبي است كه از 

KB تغيير مي كند. 8تا  6/0= ضريبي است كه از 

 :كه تناژ متناسب با آن عبارتست ازكاسه چراغ جلو خودرو با استفاده از پرس كششي فرم دهي مي شود 

 تناژ پرس كششيتن = 

 

 

111
125000

)54*12*16*14/3*2(*65000*8/0
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و پرس هيدروليك بكار رفته  888*  8/8=  8/888لازم برابر با ، تناژ 8/8كه با استفاده از ضريب 

قطعه در سال  650000ثانيه براي هر كشش و تيراژ توليد  65تني اختيار مي شود. با احتساب  860

 تن كافي مي باشد. 860يك دستگاه پرس 

 لبه كاري 

از ماشين آلات خالي براي فرم دادن به قطعات توليدي نظير برگرداندن لبه هاي كاسه چراغ جلو 

استفاده مي شود كه آن ماشين ها به صورت دستي يا اتوماتيك كار مي كنند ودر ساختمان آنها از يك 

كمپرسور و يك الكتروموتور استفاده مي شود كه در آن اهرمي توسط فشار كمپرسور پايين آمده قطعه 

قطعه را مي چرخاند. در اين موقع كار را در بر ميگيرد و سپس الكتروموتور شروع به چرخش كرده و 

كارگر با كشيدن اهرمي به سمت قطعه كار باعث اتصال قطعه كار با اهرمي شده كه داراي شكل خاصي 

 دهد كه به اين دستگاه اصطلاحاً فاس گفته مي شود.بوده لذا فرم مورد نظر را به قطعه مي

ه باتوجه به نوع كار و وظايف دستگاههاي فاس به شكل ها و مدلهاي مختلفي ساخته مي شود ك

 مورد نظر براي دستگاه شكل و مدل لازم انتخاب مي گردد.

 لعاب زني و پخت لعاب )لاك( 

قبل از رسوب دهي بخارات آلومينيومي بر روي كاسه چراغ )جلو( خودرو لازم است تا سطح كاسه 

وكسي كه نام تجارتي اين نوع چراغ صاف و هموار گردد كه بدين منظور از لاك )لعاب( يا پايه زرين اپ

لاك را تشكيل مي دهد( استفاده مي شود. فرآيند بكار رفته  %35مي باشد و  Oil Free epoxyرزين 

ين اي تحقق اجهت اعمال لاك )لعاب( بر روي سطح كاسه چراغ ، پوشش دهي غوطه وري است كه بر

چراغ )جلو( خودرو به آن و فرو عمل از جيگ هاي مخصوص استفاده مي شود كه با تعبيه دهها كاسه 

بردن مجموعه آنها به صورت توام درون حاوي لاك، پوشش نازكي از لاك بر روي سطح كاسه هاي 

 چراغ تشكيل مي شود.

براي شروع واكنش پليمريزاسيون ضمن استفاده از يك شروع كننده )از خانواده پلي اميدها يا پلي 

 گيرد.اين عمل در كوره پخت )الكتريكي( انجام ميآمين ها( نياز به پخت لاك مي باشد كه 

 (Aluminum Vapour Deposition)رسوب دهي بخار آلومينيم 

امروزه روشهاي رسوب دهي بخار فلزات مي رود تا جايگزين تكنيك هاي پوشش دهي معمولي مانند 

 آبكاري الكتريكي گردد. اين امر به دو دليل است:

 در مقابل اثرات آبكاري الكتريكي به مخارج توليد مي افزايد. حفاظت كارگر و محيط زيست -الف
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نياز به بالا بردن كيفيت پوشش دهي سطوح منجر به طولاني تر كردن عمليات آبكاري  -ب

الكتريكي مي گردد كه خود سبب بالا بردن هزينه توليد مي گردد درحاليكه رسوب دهي بخار فلزات 

(VD) ون و سادي نسبي پروسه بستگي دارد.هزينه توليد به ميزان اتوماسي 

پلاستيكها، شيشه ها، سراميك ها و فلزات مي توان از روش  (coating)در عمل براي پوشش دهي 

 پوشش دهي تحت خلاء استفاده كرد.

يكي از روشهاي  (AL Vapor Deposition)همانگونه كه گفته شد رسوب دهي بخار آلومينيم 

پروسه براي آئينه گون كردن سطح داخلي كاسه چراغ هاي اتومبيل  مدرن پوشش دهي مي باشد. از اين

 ( نشان داده شده است.0-8ها استفاده مي شود. روش كار در شكل )

روش كار بدين ترتيب است كه ابتدا توسط پمپ خلاء محفظه دستگاه از هوا خالي مي گردد. سپس 

زم، مفتول آلومينيومي تغيير فاز جامد به گاز با دادن ولتاژ به المنت تنگستني و ايجاد شرايط حرارتي لا

 )تصعيد( خواهد دادو نتيجه بخار آلومينيم بر روي سطح داخلي كاسه چراغ رسوب مي كند.

جهت ايجاد تغيير فاز جامد به گاز آلومينيم )تصعيد( نياز به ايجاد شرايط ترموديناميكي خاصي 

 است.

و دماي حاصل از المنت تنگستني فراهم مي شود. با  اين شرايط )فشار و دماي معين( با ايجاد خلاء

توجه به منحني هاي سه فازي مواد چنانچه از خلاء استفاده نگردد، دماي بسيار زيادي براي ايجاد 

 حالت تصعيد مورد نياز خواهد بود.

دن ايجاد خلاء علاوه بر فراهم نمودن شرايط ترموديناميكي لازم براي تصعيد آلومينيم ، از اكسيد ش

 تنگستن موقعيكه جريان برق از آن عبور مي كند، جلوگيري مي نمايد.

ميزان رسوب دهي موردنظر بستگي به زمان عبور جريان برق از المنت تنگستن دارد. روش رسوب 

 دهي بخار آلومينيوم براساس اصل سرد شدن بخار فلزي روي يك جسم استوار است.

انيه انجام مي گيرد. ضخامت لايه آلومينيوم معمولاً از سه رسوب دهي بخار آلومينيم فقط درچند ث

 ميكرون مي باشد. 5/0تا  2/0يك ميكرون كمتر است. در عمل ضخامت بين 

 دستگاه رسوب دهي بخار آلومينيوم:

براي انتخاب دستگاه رسوب دهي بخار آلومينيوم كه به منظور پوشش دهي سطح داخي كاسه چراغ 

 350توجه به سطح متوسط درنظر گرفته شده براي هر چراغ جلو حدود . بادجلو خودرو بكار مي رو

عدد چراغ جلو  6500000مترمربع( مي باشد و همچنين تيراژ توليد ساليانه ) 03/0سانتي متر مربع )

مي گردد كه نياز به در نظر دقيقه ملاحظه  00خودرو در سال( و حداكثر زمان عملكرد دستگاه برابر 
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  LEYBOLDساخت كارخانه  A 600 Hسوب دهي بخار آلومينيوم از نوعگرفتن يك دستگاه ر

 آلمان احساس مي گردد كه مشخصات فني آن عبارت است از:

 ميلي متر 600محفظه : قطر 

 ميلي متر 8550طول: 

 كيلو ولت آمپر 5/5تبخير كننده: ظرفيت 

 دقيقه 5/0ميلي بار: معادل  6*  80-4خلاء: زمان رسيدن به خلاء 

 هرتز( 50فاز ، 0كيلو ولت آمپر ) 03مصرفي: ظرفيت كلي برق 

 بار 5و حداكثر  4فشار آب: در حداقل 

 ليتر بر دقيقه 88بار فشار معادل  4مصرف آب: در حداقل 

 بار 3و حداكثر  2فشار هوا: در حداقل 

 ليتر در هر مرحله 5/2بار معادل  2مصرف هوا: در حداقل 

 ميلي متر 6600*  8200*  6600ابعاد دستگاه: 

 كيلوگرم 6500وزن دستگاه: 

 

 ايجاد و اتصال با چسب 

ي ايجاد اتصال چراغهاي خودرو به قاب نگهدارنده آنها، چسبهاي سيليكوني مورد استفاده قرار ابر

گيرند. اين نوع چسبها كه براساس پلي اركانو سيلوكسانها تهيه مي شوند، داراي مقاومت خوبي در مي

ن و ازت مي باشند و به دليل دارا بودن ژدرجه حرارت، نور آفتاب، آب، بخار، اكسيمقابل تغيرات 

 ساختمان شيميايي خاصي كه در ذيل نشان داده شده است از مقاومت شيميايي بالايي نيز برخوردارند:

 نقطه جوش

 

نقطه جوش كردن قطعات روش سريع براي اتصال قطعات فلزي با يكديگر است، در اين روش 

اري، از دو الكترود استفاده مي شود، بصورتيكه دو قطعه كه با يكديگر متصل مي شوند دو الكترود جوشك

قرار گرفته براي زمان كوتاهي جرياني با شدت بالا از دو الكترود عبور مي كند، به شكلي كه منجر به 

 5/0جريان بين ذوب منطقه اي دو قطعه در محل نقطه جوش و اتصال به يكديگر مي گردد. زمان عبور 

 ثانيه بوده و ولتاژ جريان عبوري از دو الكترود به ضخامت و جنس دو قطعه بستگي دارد. 5/8تا 
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 عمليات مونتاژ نهايي

با استفاده از نصب پيچ تنظيم، مهره و واشر بر روي چراغ خودرو عمليات ساخت و مونتاژ اجزاء چراغ 

 بعد ارسال مي گردد.خودرو خاتمه يافته و جهت بسته بندي به مرحله 

 2هاي پس از مونتاژ محصول هر كاسه چراغ در بسته بندي نايلوني قرار گرفته و در جعبه:بسته بندی 

تايي براي ارسال به كارخانجات قرار داده مي شود. در صورتيكه محصول براي مصرف بازار لوازم يدكي 

 باشد هر چراغ در جعبه تكي بسته بندي مي شود.

 

 602توليد قطعات چراغ پژو فرآيند  

دهد. در ( مشخصات فني و روش توليد قطعات چراغ جلوي خودرو را نشان مي0-2( تا )0-0جداول )

 ( نمودار فرآيند عمليات چراغ جلوي خودرو را نشان مي دهد.0-4انتهاي اين بخش شكل )

 (1-1) شیشه چراغ جلوی خودرو

 :FR 608كد قطعه  نام قطعه:   شيشه چراغ جلو

  گرم 550وزن قطعه :  

 

 

 تشريح عمليات لازم ساخت قطعه:

 شيشه مذاب ازكوره وارد قالب شده و توسط پرس فرم لازم به شيشه داده مي شود.

اما در اين واحد به جهت جلوگيري از افزايش حجم سرمايه گذاري غيرضروري سفارش توليد قطعه به 

 واحدهاي ديگر داده مي شود.

توليد شيشه در طرح مورد نياز نمي باشد و اين قطعه جزء قطعات خريدني منظور مي  بنابراين تجهيزات

 گردد.
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 (3-4) كاسه چراغ

 

 : FR 606كد قطعه  نام قطعه:  كاسه چراغ

  گرم 045وزن قطعه:   

 

 زمان عمليات مشخصات ماشين ماشين آلات لازم رديف

 60  قيچي 8

 20  پرس هيدروليك 6

 فاس 0
ميلي 0.3لبه كاري ورق  قابليت

 متري
60 

 8035  لعاب زني 4

 8350  دستگاه رسوبدهي 5

 6635 جمع

 

 

 (3-5) قاب نگهدارنده

 : FR 600كد قطعه  نام قطعه:  قاب نگهدارنده

  گرم 650وزن قطعه:   

 

 زمان عمليات مشخصات ماشين ماشين آلات لازم رديف

 60  قيچي 8

 60  پرس ضربه اي 6

 40 جمع
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 (3-2) قطعات اتصال چراغ به بدنه

 : FR 600كد قطعه  نام قطعه:  قطعات اتصال چراغ به بدنه

  گرم 650وزن قطعه:   

 

 زمان عمليات مشخصات ماشين ماشين آلات لازم رديف

 60  قيچي 8

 60  پرس  6

 40 جمع

 

 بررسي ايستگاهها و شيوه هاي كنترل كيفيت

 

تا حدود زيادي مرهون رقابت بين واحدهاي صنعتي مي باشد. در اين رشد وتكامل صنايع جهان 

راستا هر واحد صنعتي با افزايش كيفيت محصولات خود، سعي در كسب سهم بيشتري از بازار را دارد و 

اين روند به مرور زمان باعث بهبود كيفيت محصولات و در نتيجه رشد كيفي جوامع صنعتي شده است، 

يين صحت عمل توليد، مطابق مشخصات فني تعيين شده براي محصول انجام كنترل كيفيت جهت تع

مي گردد تا ضمن جلوگيري از توليد محصولات معيوب، از هدر رفتن سرمايه ها جلوگيري به عمل 

 آمده، قيمت تمام شده محصول كاهش يابد.

 به طور كلي اهداف كنترل كيفيت را ميتوان به صورت زير خلاصه كرد:

 اردهاي تعيين شدهحفظ استاند

 تشخيص و بهبود محصولات خارج از استاندارد

 تشخيص وبهبود انحرافات در فرآيند توليد

 ارزيابي كارآيي افراد و واحدها
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 قطعات اتصال قاب نگهدارنده كاسه چراغ

 برشكاري برشكاري برشكاري

 پرسكاري پرسكاري كشش

 بازرسي بازرسي بازرسي

  مونتاژ با نقطه جوش     چربي زدائي

  بازرسي لعاب زني

   پخت لعاب

   رسوب دهي

   فلز آلومينيوم

   بازرسي

   مونتاژ با چسب

   مونتاژ با حسب

مونتاژ پيچ روي قطعات 

 متصل

  

   بازرسي نهائي

   مشماي بسته بندي

   جعبه بسته بندي
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توان گفت كنترل كيفيت عبارتست از اطمينان از تهيه و توليد كالا به عبارت ديگر مي 

وخدمات، برطبق استاندارد هاي تعيين شده و بازرسي به عنوان يكي از اجزاء جدايي ناپذير كنترل 

كيفيت به منظور شناخت عيوب و تهيه اطلاعات مورد نياز براي سيستم كيفي در همه واحدهاي 

 ل بازرسي كلي باتوجه به وضعيت هر صنعت به ترتيب ذيل مي باشند:صنعتي انجام مي گيرد. مراح

 در مرحله تحويل مواد اوليه8-

 در مرحله آغاز توليد6-

 قبل از آغاز عمليات پرهزينه0-

 قبل از شروع عمليات غيرقابل بازگشت4-

 پيش از آغاز عملياتي كه سبب پوشيده شدن عيوب مي گردد5-

 در مرحله پاياني كار2-

 ازاين مراحل بازرسي ممكن است در محل عمليات يا آزمايشگاه انجام گيرد.هريك 

در اين واحد باتوجه به ويژگيهاي اين صنعت، هريك از مراحل ضروري كنترل كيفي و محل انجام 

 آزمايشها تعيين خواهد شد.

 كنترل مواد اوليه

باتوجه به اينكه از صنايع مواد اوليه محصولات عموماً ورقهاي فولادي هستند درمورد اين ورقها 

 بزرگ فولاد و طبق مشخصات استانداردهاي بين المللي توليد مي شوند آزمايش خاصي نياز نيست.

فيزيكي مواد از لحاظ خوردگي، تغيير فرم فيزيكي و ساير موارد  بهرهاي وارده سلامتتنها در 

 گيرند.ظاهري مورد بازرسي قرار مي

 ر ترك خوردگي، ابعاد و مشخصات مورد بازرسي قرار گيرند.شيشه هاي چراغ نيز بايد از نظ

 كنترل عمليات توليد

 ( بازرسي به شرح زير مورد نياز مي باشد.0-5در مورد هريك از مراحل مشخص شده در شكل )

 الف( بازرسی پس از پرسكاری

در اين مرحله صحت ابعاد قطعات مورد بازرسي قرار مي گيرد. نظر به اينكه توليد قطعات با استفاده 

از قالب صورت مي گيرد در صورتيكه قالبهاي توليد قطعات معيوب نباشد اشكالي در قطعات پيش نمي 

شكالاتي مثل آيد. ولي جهت كشف اشكالات احتمالي در مدلهاي معين از قطعات نمونه برداري شده و ا

ابعاد نادرست ياوجود پليسه بررسي مي شود. درصورت مشاهده اشكال گزارش آن جهت تعمير قالبها به 
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بازرسي در مورد هر سه قطعه توليدي  نواحد تعميرگاه يا مسئول فني توليد داده مي شود . اي

 گيرد.انجام مي

 ب( بازرسی صحت اتصال قاب نگهدارنده و قطعات اتصال:

رسي هم از نظر محل صحيح اتصال قطعات و هم از نظر استحكام جوش انجام مي شود. اين اين باز

عمل به صورت نمونه برداري تصادفي در كارگاه انجام مي شود، ولي آزمايش دقيقتر آن روي نمونه هاي 

 ( تشريح شده است.0-0-5محصول توليدي در بخش )

 ج( بازرسي پس از پوشش دهي كاسه چراغ:

مرحله صحت و كيفيت پوشش دهي بررسي مي شود. لعاب روي قطعه بايد كاملاً شفاف و در اين 

بدون حباب با ضايعات ظاهري باشد كه ممكن است درمرحله لعاب زني ايجاد شده باشد. اين آزمايش 

نيز به صورت نمونه برداري از قطعات در محل كارگاه انجام مي شود . آزمايشهاي دقيقتري كه روي 

 ز نظر مقاومت درمقابل زنگ زدگي انجام مي شود مكمل اين آزمايش مي باشد.محصول ا

 ( ذكر شد عبارتنداز:6-8مشخصات فني محصول همانطور كه در بخش )

 

 طول عمر-6 مشخصات مكانيكي محصول -8

 مقاومت در مقابل شرايط محيطي-4 مقاومت تيغه هاي اتصال-0

 دردرجه حرارتهاي مختلف مقاومت-2 مقاومت در مقابل زنگ زدگي-5

  وضعيت تابش نور چراغ جلو )نور بالا و پايين(-5

 روشهاي آزمون اين مشخصات ذيلاً تشريح مي شود

 

 روش آزمايش مشخصات مكانيكي

چراغها با كليه متعلقات مربوطه تحت شرايط خودرو روي ميز لرزش بسته مي شوند. محور مركزي نور 

متر درجهت هاي زير قرار  0/0ي تنظيم و تحت ارتعاش سينوسي با دامنه چراغهاي جلو بايد به طور افق

 گيرد.

 الف( محور مركزي نور

 ب( عمود بر محور مركزي نور در صفحه افقي

 ج( عمود بر محور مركزي نور در صفحه عمودي
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 روش آزمايش طول عمر

تا  5ارتعاشات بين ساعت داده مي شود 43در مورد چراغهاي جلو، ارتعاشات سينوسي براي مدت 

عيب و نقصي در  سيكل بر دقيقه متغير است درنتيجه آن نبايد هيچگونه 50تا  5سيكل بر ثانيه يا  50

درصد تغييركند. اين آزمايش به صورت  55/0قطعات مشاهده  شود و تنظيم اوليه نور نبايد بيش از 

 انجام مي شود. بهرهاي محصولنمونه برداري تصادفي از 

 

 يغه هاي اتصالآزمايش ت

نيوتن در جهت عمود بر  00نيوتن در جهت عملكرد و  35اين تيغه بايد درمقابل نيروي وارده معادل 

سطح تيغه مقاومت داشته باشد. در اثر اين نيروها نبايد هيچ تغيير فرمي در تيغه هاي صورت گيرد. 

ت خريد مواد جديد ضرورت چون اين استحكام بستگي به جنس مواد دارد چنين آزمايشي تنها د رصور

 دارد.

 

 آزمايش مقاومت در مقابل شرايط محيطي

گيرد و چراغها بايستي تحت شرايط عادي كار درجه سانتيگراد انجام مي 68± 5اين آزمون در دماي 

 خودرو بر روي ميز آزمون نصب گردد.

 (TP    0600  TYPI  6)طبق استاندارد اروپائي 

ولت با تناوب   80± 6/0در دماي ذكر شده قطعات تحت ولتاژي معادل  دقيقه اي  00پس از استقرار 

سيكل آزمون سطح خارجي چراغ را خشك نموده و از ميز  64گيرد. بعد از دقيقه در ساعت قرار مي 00

ش به صورت نمونه برداري از بهرها انجام مي شود و صحت بخاردهي آزمون جدا مي شود. اين آزماي

 ي شود.دراين آزمايش مشخص م

 

 آزمايش زنگ زدگي

در اين آزمايش چراغ با كليه متعلقات مربوطه در مقابل با شش آب نمك قرار مي گيرند. اين عمل در 

انجام مي شود. اين آزمايش نيز به صورت  64درجه سانتيگراد و براي مدت  60± 5دماي ثابت حدود  

 توليدي انجام مي شود. نمونه گيري از بهرهاي
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 مقاومت در درجه حرارتهاي مختلفآزمايش 

درصد نصب  65± 45/0درجه سانتيگراد و رطوبت نسبي   35± 0چراغ در محفظه اي با دماي  

ساعت نبايد هيچ نقصي در قطعات مشاهده گردد و نور  43شود. پس از نگهداري چراغ به مدت مي

اين آزمايش نيز به صورت نمونه درصد تغيير پيدا كند.  55/0چراغ نسبت به حالت اوليه نبايد بيش از 

 توليدي انجام مي شود. بهرهايگيري تصادفي از 

 

 آزمايش وضعيت تابش نور

بررسي وضعيت تابش نور در وضعيت معمولي حركت خودرو انجام مي شود. مطابق استانداردها اين 

 شرايط به شرح زير است:

 باك بنزين خودرو كاملاً پر باشد.8-

 كيلوگرم در محل راننده نشسته باشد 50يك نفر با وزن 6-

 فنربندي اتومبيل مطابق مشخصات كارخانه باشد0-

 زاپاس در محل خود قرار داشته باشد.4-

اين آزمايش با قرار دادن خودرويي كه چراغها روي آن نصب شده است در مقابل صحفه تابش نور انجام 

 مي شود

 مشخصات صحفه تابش نور به شرح زير است:

 متر باشد 0ه بايد پهناي صفح

 رنگ صفحه تيره و از نوع مات باشد

( نشان داده است. چون همه قطعات توسط قالب   و 0-2نحوه علامت گذاري صفحه تابش نور در شكل )

پرس توليد مي شوند ابعاد همه آنها در صورت سلامت قالبها يكسان است بنابراين آزمايش به صورت 

 يد مي باشد.تول بهرهاينمونه گيري تصادفي از 

 Aفاصله افقي مراكز چراغ = 

 Hمحور افقي تابش نور = 

 Vمحور عمودي تابش نور = 

 صحت ابعاد تابش نور روي صفحه مطابق استانداردهاي موجود مورد بررسي و كنترل قرار مي گيرد.
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 آزمون مقاومت در برابر لرزش )ارتعاش(

چراغ بر روي دستگاه ارتعاش نصب گردد )شرايط چراغ مورد آزمون بوسيله پيچ و مهره مطابق موقعيت 

سيكل در  550نصب بايستي كاملاً مطابق موقعيت چراغ بر روي خودرو باشد( سپس ارتعاشي برابر 

 پذيرد.ميليمتر وارد مي شود. اين آزمون به مدت يك ساعت انجام مي 0دقيقه و ماكزيمم فاصله ارتعاش 

 

 مشخصات دستگاه آزمون:

ميليمتر( تنظيم شده  0يكطرف بوسيله فنر و از طرف ديگر به اندازه دامنه ارتعاش )صفحه نوسان از 

است طوري نصب مي گردد كه در پايان هر سيكل صفحه لرزش يكبار جهت كنترل فاصله لرزش، به لبه 

 فولادي برخورد مي نمايد.

 كيلوگرم نيرو باشد. 06تا  65نيروي كششي فنر، دستگاه بايستي بين  -

 ( باشد.0-5( و جدول )0-2فني دستگاه آزمون لرزش بايد طبق نمونه ارائه شده در شكل )مشخصات  -

 

Radius 
Point 

Radius 
Point 

Radius 
Point 

In mm in mm in mm 

0.5040 85.33 85 0.26 85.55 3 0.5265 84.63 8 

0.582 83.86 82 0.206 82.056 6 0.5265 84.635 6 

0.563 83.46 85 0.244 82.055 80 0.526 84.058 0 

0.540 83.56 83 0.252 82.226 88 0.556 84.563 4 

0.545 83.65 86 0.223 82.625 86 0.536 84.330 5 

0.550 86.05 60 0.235 85.656 80 0.562 85.803 2 

   0.266 85.552 84 0.203 85.440 5 

 

 ميليمتر مجاز مي باشد. 65تا  86ضخامت بادامك از 

 ظرفيت، برنامه توليد، شرايط عملكرد محاسبه

انتخاب ظرفيت و برنامه توليد مناسب براي واحدهاي صنعتي علاوه بر بهره برداري بهينه از 

گذاري انجام شده، عاملي در جهت كسب يشترين سود ممكن خواهد بود. نظر به اينكه احداث سرمايه

بعضي موارد تقريباً ثابت است. لذا انتخاب واحدهاي  صنعتي مستلزم سرمايه گذاري اوليه است كه در 
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ظرفيتهاي خيلي كم، سودآوري طرح را غيرممكن مي سازد علاوه بر آن در صنايع كوچك انتخاب 

ظرفيتهاي بالا، سرمايه گذار را مجبور به تامين سرمايه زيادي مي كند كه در آن صورت واحد مورد نظر 

 فراتر مي رود.از چهارچوب مطالعات صنايع كوچك و احداث آن 

ي، امكان صادرات و لذا در اين بخش باتوجه به بررسي بازار، شناخت كانونهاي مصرف، نيازهاي داخل 

با تقابل سودآوري ظرفيتهاي بالا و محدوديتهاي صنايع كوچك و نيازهاي مصرفي  ... ظرفيت طرح

 سال برآورد مي گردد. عدد در 000/650تعيين مي گردد با درنظر گرفتن موارد فوق ظرفيت اين طرح 

بديهي است كه اكثر صنايع در سالهاي اوليه احداث، داراي مشكلات فني داخلي، مشكلات بازاريابي 

 . براينطرح با ظرفيت اسمي غيرممكن مي باشد بت مي باشند. بنابراين راه اندازيو ورود به صحنه رقا

اساس برنامه توليد پيشنهادي براي پنج سال اول راه اندازي به اين صورت مي باشد كه راه اندازي طرح 

ظرفيت مي رسدو از سال سوم به بعد با  %35ظرفيت شروع شده، در سال دوم به  %55در سال اول با 

 ظرفيت اسمي به توليد خواهد پرداخت.

مديريت واحدهاي چند شيفت و مشكلات فرهنگي بالابودن هزينه هاي متغير، مشكلات ناشي از 

اجتماعي ناشي از كوچك بودن واحدهاي توليدي مواردي هستند كه درتمايل به كاهش شيفتهاي كاري 

موثرند. از سوي ديگر تمايل به استفاده بيشتر از سرمايه گذاري انجام شده توانائي افزايش ظرفيت با 

كرد ناپيوسته خط توليد، زمانهاي تلف شده در راه اندازي سرمايه گذاري ثابت، مشكلات ناشي از عمل

خط توليد از جمله مواردي هستند كه در افزايش شيفتهاي كاري دخيل مي باشند. در اين واحد با 

ساعته در روز منظور مي گردد. زمان مفيد كار در هر  3شيفت كاري  8درنظر گرفتن چنين مواردي، 

 ساعت مي باشد. 5/5، (allowances)مجاز شيفت كاري باتوجه به بيكاريهاي 

تعداد روزهاي كاري در سال باتوجه به فرآيند توليد منتخب و شرايط عملكرد واحد، ميزان مصرف 

هريك از مواد اوليه و قطعات موردنياز براي توليد يك واحد محصول بيان خواهد شد. لذا پس از معرفي 

ع تامين آنها تصميم گيري مي گردد. در مرحله بعدي مشخصات فني هريك از اين مواد، نسبت به مناب

باتوجه به فرآيند توليد و ضايعات مواد اوليه برحسب فرآيند و ظرفيت طرح، مقدار مصرف ساليانه هريك 

از اقلام مصرفي محاسبه مي گردد. در اين بررسي از ذكر مواد و ملزومات غير اصلي و كم مصرف كه 

درصد ارزش  5/0يزي هستند، خودداري مي گردد. به همين منظور داراي ارزش فني و اقتصادي ناچ

 مواد مصرفي كارخانه به اين اقلام اختصاص داده مي شود.
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 ورق فولاد كششي

 در ساخت كاسه چراغ جلو از ورق فولاد كششي استفاده مي شود. با انتخاب ورق به ابعاد

ميليمتر( باتوجه به ابعاد  3/0)به ضخامت ميليمتر تعداد ورق فولاد كششي لازم 6000*  8000*  3/0 

ميليمتر مي باشد( تعداد ورق مصرفي مورد نياز بدست    050*  035كاسه چراغ )بيش از كشش 

 خواهد آمد.

 باتوجه به ابعاد ورق مصرفي وكاسه چراغ ، تعدادورق برشي بدست آمده از هر ورق برابر است با:

6/5  =035  ÷  6000 

3/6  =050 ÷ 8000 

80  =5  *6 

ورق كوچك جهت  80ميليمتر، تعداد   6000*  8000*  3/0بنابراين از هر ورق فولاد كششي به ابعاد 

عدد، تعداد ورق مورد نياز  650000ساخت كاسه چراغ بدست مي آيد كه بادرنظر گرفتن توليد سالانه 

 برابر است با:

65000  =80 ÷ 65000 

ميليمتر نيز از ورق فولادي  835*  000دارنده( به ابعاد همچنين جهت توليد قاب روي كاسه )نگه

ميليمتر استفاده مي شود كه تعداد ورق برشي بدست آمده از هر  6000*  800*  0/3كششي به ابعاد 

 ورق برابر است با:

8/88  =835 ÷ 6000 

 0/0  =000 ÷ 8000 

0  =0  *88 

توليد قاب روي كاسه چراغ بدست مي آيد  ورق كوچك به منظور 00در نتيجه از هر ورق فولاد كششي 

 عدد( تعداد ورق مورد نياز برابر است با: 650000كه با درنظر گرفتن تعداد توليد ساليانه )

5555  =00 ÷ 65000 

 پيش بيني مي گردد. 5200كه تعداد ورق مورد نياز 

 بندي كل ورق مصرفي لذا جمع

ميليمتر مي باشد  6000*  8000*  3/0ابعاد ورق فولادي كششي به  65000+  5200=  06200

كيلوگرم بر مترمكعب(، وزن ورقهاي مصرفي برابر است  5350كه با احتساب جرم حجمي آهن )برابر با 

 06200*  6*  8*  0003/0*  5350=  402363           با: 
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 حباب شيشه اي چراغ جلو خودرو

از واحدهاي توليدكننده خريداري مي شود. وزن حباب شيشه اي جلو چراغ خودرو به صورت آماده 

ضايعات )پيش بيني حبابهاي  %80گرم مي باشد كه با احتساب  550هر حباب )براي پيكان دولوكي( 

شكسته شده  يا ترك دار در حين حمل و نقل يا مونتاژ(، كل حباب خريداري شده توسط واحد برابر 

 خواهد بود با:

655000  =8/8  *65000 

 زم براي چربي گيريمواد لا

سطوح فلزي كه براي توليد چراغ خودرو بكار مي روند پس از انجام مراحل فرم دهي )برش و پرس( 

به قسمت چربي گيري وارد مي شوند. تنوع مواد بكار رفته در اين مرحله و ميزان مصرف هريك به شرح 

 ذيل مي باشد:

 شستشو با نفت:

تماس با مواد روغني در حين عمل فرم دهي از نفت استفاده جهت چربي گيري قطعات فلزي پس از 

ميليمتر مي باشد در نتيجه با درنظر  80مي شود. ميزان مصرف نفت براي هر قطعه بطور متوسط 

عدد توليد چراغ خودرو )جلو(، بطور متوسط در سال مقدار نفت مصرفي برابر  650000گرفتن تعداد 

 ليتر خواهد بود. 6500

 ا سود سوزآور:چربي گيري ب

پس از شستشو با نفت، قطعات را بوسيله كمپرسور خشك كرده و آنگاه آنها را وارد وان سود مي 

كيلوگرم پيش بيني شده است كه با درنظر  020نمايند ميزان سود مصرفي براي وان مترمكعبي حدود 

زآور نياز خواهد كيلوگرم سود سو 400، بطور متوسط  (make up)بعنوان جبران  %80گرفتن ميزان 

 بود.

 چربي گيري با جريان برقك

گيري با جريان برق استفاده مي شود كه در اين جهت زدودن چربي ها از روي قطعات، از وان چربي

 گرم در ليتر استفاده مي شود. وان آبكاري به ابعاد 860وان مواد چربي گير برقي با غلظت متوسط 

 650ساليانه مقدار  make upبراي  %80با درنظر گرفتن متر در نظر گرفته شده كه  6*  6*  8 

 كيلوگرم پيش بيني مي شود.

 

624  =8/8  *6000  *86/0  =kg ميزان مصرف مواد چربي گير برقي 
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 شستشو با اسيد:

استفاده مي شود وان درنظر  %5در مرحله چربي گيري با اسيد از اسيد سولفوريك رقيق به غلظت 

متر داشته و در نتيجه ميزان اسيد سولفوريك  6*8*  8حله ابعادي برابر گرفته شده براي اين مر

 كيلوگرم خواهد بود. 880ساليانه برابر با  make upبعنوان  %80مصرفي با درنظر گرفتن 

 = ميزان اسيد سولفوريك مصرفي 05/0*  6000*  8/8=  880كيلوگرم 

 

 چسب سيليكوني

از چسب سيليكوني استفاده مي شود. ميزان مصرف اين  جهت اتصال حباب چراغ جلو به كاسه چراغ

 گرم و ساليانه معادل: 50چسب براي هر عدد چراغ به طور متوسط 

 (65000*  50: ) 8000=  86500كيلوگرم 

 

 مفتول آلومينيوم

ميليمتر استفاده  5جهت پوشش دهي سطوح داخلي كاسه چراغ جلو از مفتول آلومينيوم به قطر 

 %60مورد نظر در دستگاه رسوب دهي بخار آلومينيوم، ذوب و مورد نياز )با احتساب شود. مفتول مي

 ضايعات(:

 خواهد بود. 6/8( * 65000*  8: ) 8000=  650*  6/8=  000كيلوگرم 

 

 لاك

جهت محافظت و همچنين صيقلي كردن سطح داخلي كاسه چراغ جلو از رزين اپوكسي استفاده مي 

ضخامت لاك مورد  بر روي سطح فلزي مي نشيند. ميزان روش غوطه وري گردد. رزين موردنظر  توسط

هزار عدد چراغ جلو  650ميكرون باشد حال با درنظر گرفتن توليد ساليانه  50نياز براي اين منظور 

سانتي متر مربع، مي توان مقدار مصرف اين ماده را براي يك سال  350خودرو و ميزان سطح متوسط 

 نمود: به صورت زير محاسبه

 

 = ميزان مصرف لاك 650000*                    *                    *             520كيلوگرم 

 

088 

08888 

08 

0888888888 
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ضايعات و دور ريز لاك )ناشي از روش غوطه اي(، ميزان مورد نياز لاك برار  %80كه با درنظرگرفتن 

 خواهد شد با:

332  =8/8  *520 

 كيلوگرم برآورد مي شود. 360بنابراين مقدار مورد نياز 

 

 پيچ تنظيم و واشر

پيچ تنظيم، مهره و واشر مورد نياز است كه باتوجه به ميزان توليد به  5به هر چراغ خودرو جمعاً 

 عدد پيچ تنظيم و واشر نياز خواهد بود. 8650000

 

 مواد بسته بندي

مقوايي بسته هاي نايلوني )براي هر عدد چراغ خودرو(، كارتن جهت بسته بندي محصول از جعبه هاي 

جعبه محتوي چراغ(، منگنه و چسب نياز خواهد بود كه به ازاي هر چراغ هزينه  2)براي بسته بندي 

 بسته بندي ملحوظ شده است.

 

 

 استقرار ماشين آلات

 آلات بررسي شود.ابط ماشين باتوجه به فرآيند توليد محصول و توالي عمليات مورد نياز، لازم است رو
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 استقرار ماشین آلات طرح )چراغ جلو(

 رسوب دهي بخار آلومينيوم-80 شستشو با اسيد-6 لبه كاري-5 گيوتين-8

 مونتاژ-84 خشك كردن-80 شستشو با نفت-2 پرس ضربه اي-6

پرس -0

 هيدروليك

 بازرسي-85 لعاب زني-88 شستشو باسود-5

 بسته بندي-82 پخت لعاب-86 شستشوي برقي-3 نقطه جوش-4

 

 

 

 

 

 استقرار ماشین آلات طرح )چراغ راهنما و خطر(

 مونتاژ-6 مخلوط كن-5 انبارمواد-8

 بسته بندي-80 گيوتين-2 انبار محصول-6

  تني 40پرس ضربه اي -5 گرمي 600دستگاه تزريق -0

  رنگ كاري-3 گرمي 800دستگاه تزريق -4

 

 

 

 

 



 

 

 

45 

 جريان موادنقشه 

ردش مواد در باتوجه به روند توليد و توالي عمليات و نقشه استقرار ماشين آلات  ، نمودار جريان گ

مشخص است. اين نمودار جهت ارزيابي طرح استقرار تهيه شده و رواني جريان  سطح كارگاه در شكل

 مواد در حد مطلوب روي آن قابل مشاهده است.

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 بسته بندي-80 پخت لعاب-6 لبه كاري-5 گيوتين-8

  رسوب دهي بخار-80 شستشو و چربي گيري-2 پرس ضربه اي-6

  مونتاژ-88 خشك كردن-5 يدروليكپرس ه-0

  بازرسي-86 لعاب زني-3 نقطه جوش-4

 انبار محصول انبار مواد اوليه

6 6 6 

1 

2 2 

3 

5 

2 2 

13 

12 

11 

11 

9 8 

7 6 
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 دستگاه نقطه جوش

جهت اتصال قطعات مختلف در پروسه توليد از دستگاه نقطه جوش استفاده مي گردد. باتوجه به 

 84نقطه جوش به قدرت  سرعت و عملكرد آن، تعداد دو دستگاهقابليت هاي دستگاه نقطه جوش و 

 كيلووات درنظر گرفته شده است.

 دستگاه فاس

 شود.به منظور برگردان لبه هاي تيز قطعات فلزي جهت حفاظت و ايمني از دستگاه فاس استفاده مي

 كيلووات نياز مي باشد. 5كه اين واحد يك دستگاه فاس به قدرت 

 كمپرسور

خشك كردن قطعات پس از شستشو در وان نفت، نياز به يك دستگاه كمپرسور به ظرفيت  به منظور

 ليتر بر دقيقه مي باشد. 800

 كوره الكتريكي

جهت پخت رنگ اپوكسي كه به منظور لاك زني براي چراغ جلو خودرو بكار مي رود نياز به يك 

 كيلووات مي باشد. 800گروه الكتريكي 

 ركتيفاير

زدائي قطعات )بعد از عمليات فرم دهي( كه به طريق الكتريكي صورت ميگيرد از به منظور چربي 

 كيلووات استفاده مي گردد. 0يك ركيتفاير )يك سو كننده( به قدرت 

 وان هاي شستشو و چربي گيري

متر از جنس  6*  8*  8عدد وان به ابعاد  4با عنايت به مراحل شستشو و چربي گيري به تعداد 

 ت يافته( نياز خواهد بود.پلاستيك )تقوي
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 ( درج شده است.0-6جمع بندي ماشين آلات مورد نياز اين واحد در جدول )

 منابع تامين تعداد مشخصات فني نام ماشين آلات /  تجهيزات رديف

 داخلي 8 تن 350ضربه اي  پرس 8

 داخلي 8 تن 800هيدروليك  پرس 6

 دستگاه رسوب دهي بخار آلومينيوم 0

با سيستم تغذيه مفتول 

آلومينيوم به قطر دستگاه 

ميلي  8550و طول  350

 كيلووات35متر، 

 داخلي 8

 گيوتين )قيچي( 4
 6هيدروليكي، عرض كار 

 وات 2متر ، 
 خارجي 8

 داخلي 6 كيلووات 84 دستگاهنقطه جوش 5

 دستگاه فاس 2
 0.3با قابليت لبه كاري ورق 

 كيلووات 5ميلي متر، 
 داخلي 8

 كمپرسور 5
 5ليتر بر دقيقه، 600

 كيلووات
 داخلي 8

 كوره 3
الكتريكي براي پخت لاك، 

 كيلووات 800
 داخلي 8

 داخلي 8 كيلووات 0 ركتيفاير 6

 وان شستشو و چربي گيري 80
پلاستيك تقويت شده ابعاد 

 متر8*  8*  6
 داخلي 4

 

 تعيين مشخصات ضروري تاسيسات عمومي

نيز همچون ساير واحدهاي صنعتي جهت انجام فعاليت هاي خود  واحد توليد چراغ جلو خودرو

نيازمند به مجموعه اي از تاسيسات و تجهيزات جانبي بوده كه بدون داشتن آنها قادر به توليد نمي 

باشد. لذا بررسي هريك از اين تاسيسات و مشخصات مربوط به آنها از نيازهاي اساسي مربوط به 

د بود در ذيل توضيحات تفضيلي تاسيسات معمول بكار رفته براي واحد مطالعات اوليه يك واحد خواه

 توليد چراغ خودرو ارائه شده اند.
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 آزمايشگاه

ت به لحاظ حساسيت آزمايشگاه كنترل كيفيت در يك كارخانه و اهميت شايان توجه كيفي

مقاومت چراغ جلو خودرو ايشگاهي ويژه اي مورد نياز است تا بتوانند محصولات ، لوازم و  تجهيزات آزم

را در مقابل شرايط محيطي، زنگ زدگي، عملكرد و مقاومت در درجه حرارتهاي مختلف، طول عمر و 

همچنين كنترل پاره اي از ويژگي هاي محصول )شكل ظاهري و ابعاد و ...( تعيين كنند. لازم به ذكر 

 ر انجام خواهند گرفت.است پاره اي از آزمايشات از طريق مراكز ديگر موجود در سطح كشو

 تعميرگاه

تهيه وتدارك امكانات و ماشين آلات به منظور تعمير دستگاهها و تجهيزات كارخانه در صنايع 

كوچك مقرون به صرفه نمي باشد. زيرا از طرفي موجب افزايش حجم سرمايه گذاري مي شود و از سوي 

بيكار و بلااستفاده مي ماند. لذا در اين  ديگر به علت كمي تقاضا براي اين واحد، امكانات فوق معمولا

واحد نيز چنين تجهيزات و امكاناتي مورد نياز نمي باشد. اما به منظور انجام تعميرات اوليه و اضطراري 

تجهيزات و تاسيسات واحد و امور مربوط به سرويسهاي فني و نگهداري دستگاهها، تعميرگاهي با 

گيره، آچار و ... در طرح پيش بيني مي گردد ودر صورتي كه  امكانات محدود تعميرگاهي مثل ميزكار،

 نياز به تعميرات اساسي باشد از خدمات واحدهاي فعال خارج از كارخانه بهره گيري خواهد شد.

 تاسيسات برق

اساسي ترين و زيربنائي ترين تاسيسات هر واحد صنعتي، تاسيسات برق مي باشد. زيرا تقريبا همه 

ق تامين كننده انرژي مربوط به ساير ري نيروي بتوليد نياز به برق دارند. از طرف گاههاي اصلي خطتدس

تاسيسات و همچنين روشنائي كارخانه خواهد بود. به منظور بررسي تاسيسات برق مورد نياز واحد، ابتدا 

 مقدار برق مصرفي هريك از بخشهاي توليدي، محوطه، تاسيسات و ... برآورد مي گردد.

 مورد نياز تامين آن معرفي خواهد شد.تاسيسات 

 الف( برق مورد نیاز خط تولید

برق مصرفي خط توليد، بخش عمده اي از برق مورد نياز كارخانه مي باشد. در اين بخش باتوجه به 

 كاتالوگ دستگاهها، حداكثر برق مورد نياز هردستگاه استخراج شده، در تعداد دستگاه ضرب مي شود.

( درج 0-80برق خط توليد را تشكيل مي دهد . جمع بندي اين نتايج در جدول )ممنوع اين مقادير 

 شده است.
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 ب( برق مورد نیاز کل واحد:

علاوه بر خط توليد، تاسيسات جانبي وهمچنين ساختمان ها و محوطه كارخانه )جهت روشنائي( نيز 

مترمربع از زيربناي سالن مصرف كننده برق مي باشند. مصارف روشنائي برق ساختمانها به ازاي هر 

وات در نظر  80وات و براي انبارها و تاسيسات  60توليد و ساختمانهاي اداري، رفاهي و خدماتي معادل 

 گرفته مي شود.

در اين واحد چون در هنگام خاموشي ماشينها كار نمي كنند تامين روشنائي محوطه نياز به 

محوطه از توان اضافي موجود در هنگام خاموشي ماشينها درخواست توان اضافي ندارد و برق مورد نياز 

 تامين مي شود.

 

 (3-00) برآورد عمومي برق مصرفي خط توليد )چراغ جلو(

 

 جمع تعداد برق مصرفي نام دستگاه رديف

 86 8 86 پرس ضربه اي 8

 66 8 66 پرس هيدروليك 6

 35 8 35 رسوب دهي بخار 0

 2 8 2 گيوتين 4

 84 8 84 نقطه جوش 5

 5 8 5 فاس 2

 5 8 5 كمپرسور 5

 80 8 80 كوره الكتريكي 3

 0 8 0 يكسو كننده 6

 662 جمع كل برق مصرفي
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 (3-00) برآورد برق مصرفي توليد )چراغ راهنما و خطر(

 

  (KW)جمع تعداد برق مصرفي نام دستگاه رديف

 02 6 83 گرمي 600دستگاه تزريق  8

 85 8 85 گرمي 800دستگاه تزريق  6

 86 8 86 تني 40پرس ضربه اي  0

 5 8 5 ليتري 600كمپرسور رنگ  4

 4 6 6 مخلوط كن 5

 56 جمع كل برق مصرفي

 

از مجموع توان برق مورد نياز فرآيند توليد، تاسيسات، ساختمانها و محوطه به منظور  %85ضمناً 

اساس برآورد برق مورد نياز كل در برآورد بيشترين درخواست برق در نظر گرفته خواهد شد براين 

 ( ارائه شده است.0-88جدول )

 برق مصرفي كل واحد توليد چراغ خودرو

 

 ملاحظات (KW)توان برق  مواد مصرفي رديف

 80-0مطابق جدول  662 فرآيند توليد 8

  5 تاسيسات 6

 روشنائي داخل ساختمانها 64 ساختمانها 0

 روشنائي فضاي باز 00 محوطه 4

 بيشتر جهت مواقع راه اندازي و ... %85 43 ساير 5

  650 جمع 
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 برآورد برق مصرفي توليد )چراغ راهنما و خطر(

 

 مشخصه فني نام دستگاه رديف
برق مصرفي 

(KW) 

تعداد 

 دستگاه

جمع 

(KW) 

 02 6 83 گرمي 600 دستگاه تزريق 8

 85 8 85 گرمي800 دستگاه تزريق 6

 86 8 86 تن 40ضربه اي  پرس 0

 000دو سليندر  كمپرسور رنگ 4

 ليتري

5 8 5 

 60با ظرفيت  مخلوط كن 5

 كيلوگرم

6 6 4 

 56 (KW)جمع كل برق مصرفي 

 

 

 ج( برق مصرفی سالیانه:

 مجموع موارد ذيل برق مصرفي ساليانه را برحسب كيلووات ساعت بدست مي دهد:

 بصورت: مصرف برق دستگاهها و تجهيزات اصلي و تاسيسات عمومي -8

( ضريب همزماني * ساعت مفيد كاري * تعداد نوبت كاري * تعداد روز كاري در سال * 3/0)

 حداكثر توان مورد نياز دستگاههاي مذكور

مصارف برق جهت روشنايي و ساير وسايل جانبي در كل سطح زيربناي توليدي )سالن هاي  -6

 بصورت:توليدي، انبارها و تاسيسات( با احتساب ضريب همزماني 

وات * زمان روشنائي * تعداد نوبت كاري * تعداد روز كاري در  60مساحت سالن هاي توليد * 

 ( ضريب همزماني5/0سال * )

 60محاسبه برق مصرفي ساليانه انبارها و تاسيسات مشابه سالن توليد بوده با اين تفاوت كه به جاي 

نائي در فرمولهاي فوق برابر ساعات كار شومان رمترمربع استفاده مي شود. ز وات به ازاي هر 80وات از 

 مفيد روزانه خواهد بود.
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 000برق روشنائي محوطه از حاصلضرب كل روزهاي سال، تعداد چراغ محوطه و با احتساب -0

 وات براي هر چراغ و جمعا دوازده، ساعت در روز محاسبه مي شود.

رب تعداد روزهاي كاري )در سال(، برق ساختمانهاي اداري، رفاهي و خدماتي نيز از حاصلض-4

وات به ازاي هر متر مربع،  60مساحت ساختمانهاي فوق الذكر و با احتساب هشت ساعت در روز و 

 ( محاسبه مي شود.5/0ملحوظ نمودن ضريب همزماني )

 مگاوات مي باشد. 555بنابراين برق مصرفي ساليانه 

 

 ر(برق مصرفي واحد توليدي )چراغ راهنما و خط دبرآور

 

 نام بخش رديف
برق مصرفي 

KW 
 ملاحظات

 مطابق جدول مشخصات شيشه چراغ خودرو 56 فرآيند توليد 8

 مطابق جدول مشخصات كاسه چراغ 5 تاسيسات 6

 روشنائي داخل ساختمانها 88 ساختمانها 0

 روشنائي فضاي باز كارخانه 4 محوطه 4

 84 ساير 5
راه اندازي و بيشتر از حد مورد نياز جهت مواقع  85%

 ضروري

  802 جمع كل برق مورد نياز

 

 تاسيسات آب

و توليد بخار در واحد توليد چراغ خودرو، آب مصرفي در قسمت چربي گيري )تهيه محلولهاي آبي(

آورد مي گردد. آب موردنظر از نوع برمي رود كه ميزان مصرف آن تقريبا يك مترمكعب در روز  راكبه 

 بدون املاح مي باشد.

مصارف غيرتوليدي آب، اختصاص به آب آشاميدني و قابل شستشو )در هر شيفت كاري به ازاء هر 

ليتر در  850و آبياري محوطه )به ازاء هريكصد مترمربع فضاي سبز معادل ليتر در روز( 850نفر معادل 

و همچنين روز( دارد در نتيجه كل آب مصرفي روزانه باتوجه به فرآيند توليد، تعداد پرسنل موجود 

 فضاي سبز منظور شده براي كارخانه به ترتيب ذيل است:
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 مترمكعب8آب جهت مصارف فرآيندي و تاسيسات

 مترمكعب2آب جهت مصارف آشاميدني و بهداشتي

 مترمكعب5/8آب جهت آبياري محوطه )فضاي سبز(

 مترمكعب5/3حدود آب مصرفي روزانه

آب فرآيند توليد، تاسيسات، آشاميدني و محوطه و باتوجه به روزهاي برمبناي برآورد مصرف روزانه 

 مترمكعب محاسبه مي گردد. 6روز( ، كل آب مورد نياز ساليانه 650كاري سال )

آب مورد نياز از طريق آب لوله كشي تامين مي گردد و نيازي به باتوجه به ميزان روزانه آب مصرفي،

 %65روز آب مصرفي با احتساب  6هداري و ذخيره آن براي حضور چاه نمي باشد. مخزن آب جهت نگ

 مترمكعب را داشته باشد.64اضافه بر مصرف بايد گنجايش 

 

 برآورد آب روزانه واحد )چراغ راهنما و خطر(

 

 نام ايستگاه و مورد مصرف رديف
حجم آب مصرفي 

(m^0/day) 
 ملاحظات

8 
آب فرآيند توليد و 

 تاسيسات
 جهت خنك كردن قالبها 8

 بهداشتي و آشاميدني 5 ساختمانها 6

 آبياري فضاي سبز 8 محوطه 0

  6 جمع كل آب مصرفي روزانه

 

 تاسيسات سوخت رساني

متداولترين سوخت مصرفي در صنايع مختلف گازوئيل بوده كه تحت شرايط خاص منطقه اي و 

هزينه تامين كم برق، به حجم مصرفي كارخانه ميتواند به گاز طبيعي يا ماروت و در صورت دسترسي و 

انرژي الكتريكي تغيير يابد. در صورت واقع شدن در مسير شبكه سراسري گازرساني. استفاده از گازوئيل 

ارجحيت دارد و به همين ترتيب بالا بودن بيش از حد مصرف، استفاده از مازوت را اقتصادي تر مي 

 نمايد.
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مانها)رفاهي واداري( و سالن توليد، مصرف متوسط ساليانه سوخت جهت تامين گرمايش ساخت

با توجه به شرايط متنوع آب و هواي مناطق مختلف كشور و همچنين فصول مختلف سال، به ازاي هر 

گردد كه اين مقدار در صورتيكه محل احداث واحد ليتر روزانه گازوئيل منظور مي 65يكصد مترمربع، 

 اهش خواهد يافت.در نقاط سردسير ياگرمسير كشور باشد، افزايش يا ك

سوخت مورد نياز خودروهاي سواري و وانت از بنزين تامين مي گردد كه سوخت متوسط روزانه و در 

 ( نشان داده شده است.0-86نهايت ساليانه سوخت مورد نياز كارخانه در جدول )

 

 (3-06)انواع و ميزان سوخت مصرفي واحد )چراغ جلو(

 صرفجمع م ميزان مصرف مورد مصرف نوع سوخت

 600 مترمربع800ليتر به ازاي 65 گرمايش گازوئيل

 00 ليتر در روز00 سوخت سواري بنزين

 00 ليتر در روز00 سوخت وانت بنزين

 00 ليتر در روز00 سوخت ليفتراك گازوئيل

 500 ليتر به ازاي هر تن50 توليد بخار گازوئيل

 

مترمكعب پيش بيني گرديده 60حجم روز كاري( به  00مخزن نگهداري سوخت گازوئيل )به مدت 

 است.

 تجهيزات حمل و نقل 

يكدستگاه خودروي سواري در اختيار مدير كارخانه قرار داشته كه عملا جهت نيازهاي اساسي و 

انجام و پيگيري ها اداري كارخانه نيز بكار مي رود.باتوجه به حجم قابل تداركات، از يك دستگاه وانت 

اركاتي و حتي در پاره اي از موارد ارسال محصولات توليدي بدست مصرف دوتني جهت رفع نيازهاي تد

 كنندگان استفاده مي گردد كه اين خودرو در اختيار مسئول تداركات و انباردار كارخانه مي باشد.

حمل و نقل درون واحد صنعتي نيز باتوجه به ميزان تردد، سنگيني محموله ها، تعداد دفعات، 

اري، توسط ليفتراك انجام مي گيرد. جهت تردد كاركنان وسيله اي درنظر فوصال حركت و شرايط ك

 شود بلكه  براي اين منظور هزينه هاي ثابتي به حقوق آنان افزوده مي شود.گرفته نمي
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 سوخت مورد نياز وسايل نقليه

 ( مي باشد.0-5برآورد سوخت مورد نياز وسايل حمل و نقل واحد مطابق جدول )

ليتر گازوئيل برآورد مي گردد. به  860باتوجه به محاسبات انجام شده مصرفي روزانه واحد بنابراين 

متر  4روز واد، مخزن گازوئيلي به گنجايش  00همين منظور جهت ذخيره سازي سوخت مورد نياز 

 مكعب و ساير تجهيزات توزيع سوخت مانند پمپ و لوله كشي در طرح پيش بيني مي گردد.

بنزيني به صورت روزانه تامين شده و نيازي به پيش بيني و ذخيره سوخت سوخت خودروهاي 

 نخواهد داشت.

 سوخت موردنياز وسايل نقليه )چراغ راهنما و خطر(

 

 شرح رديف
 سوخت مصرفي روزانه )ليتر(

 ملاحظات
 گازوئيل بنزين

 جهت تداركات - 00 وانت دو قسمتي 8

 جهت اياب و ذهاب - 00 خودرو سواري 6

   20 جمع

 

 تاسيسات گرمايش

ي باشد. تاسيسات گرمايش اين واحد شامل دو بخش گرمايش فرآيند و گرمايش ساختمانها م

كردن وان هاي شستشو حاوي محلولهاي چربي گير و آب مي باشد. در اين گرمايش فرآيند براي گرم 

تامين مي شود به همين تن بر ساعت گرماي مورد نياز  0/8مرحله توسط يك ديگ بخار با ظرفيت 

ليتر در ساعت پيش  820منظور تاسيسات جانبي مورد نياز جهت تامين آب بدون املاح به ظرفيت 

 بيني خواهد شد.

مترمربع زيربناي سالنهاي توليد يك بخاري صنعتي  650براي گرمايش سالنهاي توليد به ازاي هر 

مين گرمايش ساختمانهاي اداري، ه منظور تا)كه جمعاً سه بخاري خواهد شد( درنظر گرفته مي شود، ب

ي، خدماتي و آزمايشگاهي از سيستم گرمايش مركزي )شوفاژ( استفاده مي شود. انبارهاي مختلف رفاه

مواد اوليه و محصول نياز به هيچگونه تاسيسات گرمايشي ندارد. لذا امكانات و تجهيزات مورد نياز شامل 

مپهاي انتقال آب گرم، ديگ بخار، بخاري گازوئيل سوز ، سالن مشعل گازوئيل سوز، مخزن دو جداره، پ

توليد، مخزن نگهداري سوخت، تجهيزات و تاسيسات لوله كشي مورد نياز مي باشد كه در اين طرح 
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براساس شرايط آب و هواي معتدل، پيش بيني شده اند و در غير اين صورت نياز به تغيير نظر 

 جزئي ندارد.

 سرمايش

وجود دستگاه يا فرآيندي كه نياز به استفاده از سيستم هاي تبريدي داشته باشد،  باتوجه به عدم

صرفاً از سيستم هاي سرمايش موضعي )كولر آبي( جهت خنك كردن ساختمانها استفاده مي گردد كه 

در اين راستا و باتوجه به حد متوسط شرايط آب وهوائي كشور، به ازاي هر يكصد مترمربع از 

اري، رفاهي، خدماتي و آزمايشگاه يك دستگاه كولر آبي چهار هزار و براي سالن هاي ساختمانهاي اد

مترمربع يك دستگاه كولر  600مترمربع، يك عدد دستگاه تهويه و به ازاي هر  850توليد به ازاي هر 

 ابي شش هزار درنظر گرفته مي شود.

و چهار دستگاه تهويه مورد نياز  4000و سه دستگاه كولر  2000بنابراين در واحد سه دستگاه كولر 

 باشد.مي

 تاسيسات گرمايش و سرمايش

 تعداد شرح رديف

 8 بخاري صنعتي 8

 8 سيستم گرمايش مركزي )شوفاژ( 6

 6 كولر شش هزار 0

 6 كولر چهار هزار 4

 5 تهويه 5

 سيستم اطفاء حريق

ايمني و اطفاء حريق واحد در اكثر واحدهاي صنعتي كوچك كپسولهاي آتش نشاني تكافوي نيازهاي 

را مي كند. در اين واحد نيز باتوجه به اينكه مواد و محصولات قابليت احتراق زيادي ندارد از همين 

سيستم استفاده مي شود. تعداد كپسولهاي آتش نشاني به مساحت ساختمانها بستگي دارد. به ازاي هر 

.. يك عدد كپسول آتش نشاني درنظر گرفته صدمترمربع مجموع سالنهاي توليد، انبارها، تاسيسات و .

 كپسول آتش نشاني مورد نياز مي باشد. 82مي شود. بنابراين در اين واحد 
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 هواي فشرده

يد نياز به هواي فشرده مي باشد كه بدين لدر جهت رفع نيازهاي دستگاههاي پتوماتيكي خط تو

تشو در وان نفت( بكار گرفته پرسوري كه جهت خشك كردن قطعات )پس از شسممنظور از همان ك

 يد به آن اشاره شده و پيش بيني شده است.لشده، استفاده خواهد شد كه در ماشين آلات خط تو

 ديگ بخار

بيشتر از حد مورد نياز براي  %60جهت تامين مصارف بخار خط توليد يك ديگ بخار با پيش بيني 

 تن در ساعت برآورد مي گردد. 0/8تامين بخار برابر 

 نيروي انساني مورد نياز

ست سازماني همراه بوده كه اين مورد رآورد نيروي انساني و تعيين پمراحل اوليه اجراي هر طرح با ب

نيز به عواملي همچون مشخصات و ويژگيهاي فني و تكنولوژيكي صنعت، ظرفيت واحد و برنامه توليد 

 بستگي خواهند داشت.

 عبارتنداز:بخش های مختلف سازمانی مورد بررسی 

 مديريت8-

 خط توليد )پرسنل توليدي و آزمايشگاه(6-

 تاسيسات و تعميرگاه0-

 خدمات اداري ودفتري4-

 خدمات عمومي5-

عوامل متعددي از جمله تعداد دستگاهها، حجم عمليات، شيفت كاري و تنوع محصولات مي توانند 

 اين بررسي ها در ذيل ارائه شده است. در تعداد پرسنل موجود نقش موثري را دارا باشند كه نتيجه كليه

 برآورد پرسنل توليدي

پرسنل براساس بخش ها و دستگاههاي موجود برآورد گرديده اند كه در راس اين چارت تشكيلاتي 

خط توليد، مديريت فني است كه مسئوليت اداره امور خط توليد و كليه بخشهاي فني را به عهده دارد و 

 آورد مي شوند.ساير پرسنل به شرح زير بر

 الف( تكنیسین خط تولید

به منظور كنترل عملكرد دستگاهها، رفع نقص و تنظيم شرايط كاركرد ماشين آلات و برقراري 

 ارتباط منطقي كارگران توليد با تجهيزات از يك تكنيسين فني در خط توليد استفاده مي شود.
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 ب( کارکنان تولیدی:

توليد باتوجه به بخش هاي مختلف عملياتي موجود در واحد تعداد دقيق پرسنل و كارگران خط 

 ( قابل تخمين و برآورد مي باشد.0-80توليد چراغ خودرو شرح جدول )

 (3-03) نيروي انساني توليد )چراغ جلو(

 بخش رديف
 نیروی انسانی

 ملاحظات
 ساده کارگرماهر تكنسین مهندس

8 

 

 سرپرست 

 برشكاري

 برشكاري

 فاس

 لعاب زني

 رسوبدهي

 چربي زدائي

 چسب زني

 نقطه جوش

 بسته بندي

 راننده ليفتراك

 متفرقه سالن

8 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

8 

 

 

8 

8 

8 

 

 

 

 

 

 

 

6 

 

8 

 

 

6 

6 

 

 

 

6 

 

0 

 

4 

 

0 

 

6 

 

    8  آزمايشگاه 6

   8   انبار مواد اوليه 0

   8   انبار محصول 4

 06 60 6 6 8 جمع 
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 نيروي انساني توليد )چراغ راهنما و خطر(

 

 بخش رديف

 نیروی انسانی
جمع 

 پرسنل
 ملاحظات

 تكنسین مهندس
کارگر 

 ماهر

کارگر 

 ساده

 

 تزريق

 گيوتين

 پرس

 پرس

 رنگ كاري

 بسته بندي

 مونتاژ

 مخلوط كن

 

 

 

8 

8 

 

 

2 

 

 

6 

6 

4 

 

 

 

4 

6 

 

 

 

6 

4 

6 

2 

4 

0 

6 

0 

2 

4 

6 

 

       آزمايشگاه 6

    6  6 انبار مواد اوليه 0

  6  6   انبار محصول 4

  05 83 86 8  جمع پرسنل 

 

 ج( كاركنان آزمايشگاه:

حساسيت كنترل مواد اوليه جريان عمليات در خط توليد ونيز محصولات توليد شده، ضرورت 

بكارگيري يك نفر تكنسين با تجربه الزامي مي نمايد كه صرفاً زيرنظر مدير فني انجام وظيفه خواهد 

 نمود.
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 برآورد پرسنل غيرتوليدي

 الف( مديريت:

 فرد مدير با عنوان مدير عامل يا مدير كارخانه مسئوليت مستقيم كل عمليات را عهده دار مي باشد.

رآيند وهمچنين مديريت امور مالي، فروش و بازرگاني واحد از جمله مسئوليت مديريت كل توليد وف

استفاده از يك نفر هاي مستقيم مدير عامل است كه دليل آن كوچك بودن واحد است بدين ترتيب 

 مدير مالي، اداري و بازرگاني ضروري نبوده و اين وظايف برعهده مدير كارخانه خواهد بود.

 ب( کارکنان امور اداری و خدمات:

براي انجام امور دفتري، حسابداري، كارگزيني و ... پنج نفر كارمند اداري ومالي درنظر گرفته مي 

 گهباني، آبدارچي و نظافت نيز سه نفر مورد نياز مي باشد.شود. همچنين براي امور سرايداري و ن

 ج( کارکنان تعمیرگاه و تاسیسات:

تجهيزات در آن انجام شده كه در صورت نياز به تعميرات اساسي، نمايندگي هاي مجاز كارخانجات 

سات ي مذكور و رسيدگي به تاسياسازنده بري تعمير ماشين آلات اقدام خواهند نمود. جهت رفع نيازه

مختلف كارخانه )برق، آب، گرمايش و ...( يك نفر تكنسين باتجربه در امور تعميرات و تاسيسات مورد 

 ( درج شده است.0-84نياز مي باشد.   شرح وظايف اين افراد درجدول )

 

 (3-04) نيروي انساني غيرتوليدي )چراغ جلو(

 

 شرح وظايف تعداد نوع مسئوليت رديف

 و مسئول امور ماليمدير عامل  8 مديريت 8

نفر  8كارمند مالي و  8نفر كارمند ادار و 6نفر تداركات و 8 5 اداري ومالي 6

 منشي

 جهت انجام تعميرات 8 تاسيسات 0

  0 خدمات 4

  80 جمع پرسنل غيرتوليدي

 

 نفر برآورد مي گردد. 40( تعداد كل پرسنل اين واحد توليدي 0-84( و )0-80باتوجه به جداول )



 

 

 

61 

 نيروي انساني غيرتوليدي )چراغ راهنما و جلو(

 

 شرح وظايف تعداد نوع مسئوليت رديف

مديرعامل كه مسئوليت مديريت كل توليد، مديريت فروش و  8 مديريت 8

 بازرگاني و مديريت مالي را برعهده دارد

يك كارمند مالي، يك نفر تداركات، يك نفر  –يك كارگزين  5 اداري ومالي 6

 منشي مدير عامل و يك نفر كارمند پرسنلي

تكنسين فني كه تعمير مستمر دستگاهها و تجهيزات خط  6 تاسيسات 0

 توليد و تاسيسات را بر عهده دارد

 يك نفر نگهبان ، دو نفر نظافتچي، دو نفر آبدارچي 5 خدمات 4

  80 جمع پرسنل غيرتوليدي

 

 محاسبه سطح زيربنا و مساحت مورد نياز

اختصاص فضاي مناسب و كافي جهت امور توليد و تاسيسات كارخانه از نظر سهولت در امر تردد 

كاركنان وجابجائي مواد اوليه و محصولات حائز اهميت است. مساحت مربوط به هريك از قسمتهاي 

يرگاه، آزمايشگاه، ساختمانهاي غيرتوليدي و در واحد توليدي اعم از سالن توليد، انبارها، تاسيسات وتعم

نهايت زمين و محوطه سازي در اين بخش برآورد مي گردد. در خاتمه همين بخش نقشه استقرار 

 ساختمانها بر مبناي محاسبات انجام شده ارائه مي شود.

 مساحت سالن توليد

ط به دستگاه استخراج مي براي محاسبه سالن، ابتدا مساحت خالص دستگاهها از كاتالوگهاي مربو

شود. سپس باتوجه به خصوصيات كاري هردستگاه فضاهاي مورد نياز براي مواد ورودي، فضاي كار 

اپراتور و فضاي مورد نياز محصولات خروجي دستگاه به اين مقدار اضافه مي شود. سپس جمع محاسبه 

اشين ضرب شده و جمع كل هر شده براي هرماشين در ضريب تردد مورد نياز جهت راهروها و تعداد م

 ماشين محاسبه مي شود.

( محاسبات آن نشان داده شده 0-85مجموع اين اعداد جمع مساحت سالن توليد است كه در جدول )

 است.



 

 

 

62 

فضاي  سطح نام دستگاه رديف

 ورودي

فضاي 

 اپراتور

فضاي 

 خروجيها

ضريب  تعداد جمع

 تردد

 جمع

 65 6.5 8 80 6 0 6 0 برش 8

 25 6.5 8 62 2 5 2 6 برش ضربه 6

پرس  0

 هيدروليك

6 0 0 8 85 8 6.5 05.5 

 40 6.5 8 82 6 0 0 3 كوره الكتريكي 4

 64.5 0.5 8 65 0 5 4 85 رسوب دهي 5

 80 6 8 2.5 8 8.5 8 0 فاس 2

 60 6 6 5 8 8 8 6 نقطه جوش 5

 800 6 4 82.5 685 055 685 5.5 وان 3

 855 6.5 - 50 80 60 80 00 بخش مونتاژ 6

 200 جمع
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 محاسبه انبار مواد اوليه

 الف( انبار مواد اولیه

 اري مواد سفارش شده پيش بيني مي گردد.مواد در هنگام نگهد انبار مواد اوليه از لحاظ جايگيري

طبق اظهارنظر كارشناسان صنايع اين پيش بيني براساس برنامه ريزي سه ماهه نگهداري مواد اوليه 

( ابتدا مقدار مصرف سه ماهه حساب شده و سپس باتوجه به جرم 0-82جدول )صورت مي گيرد. در 

حجمي هريك از مواد، حجم مورد نياز آن ماده محاسبهو در انتها مجموع حجم مواد محاسبه مي گردد. 

 سپس باتوجه به ارتفاع مفيد كاري، سطح محوطه انبار بدست مي آيد.

 جم مورد نيازح واحد ماهه 0مقدار مصرف  ماده مصرفي رديف

 84 كيلو 808586 ميليمتري 0.3ورق روغني  8

 803 عدد 23550 حباب شيشه اي 6

 6 كيلو 0865 چسب سيليكن 0

 8 كيلو 26.5 مفتول آلومينيوم 4

 8 كيلو 680 لاك 5

 8 ليتر 265 نفت 2

 8 كيلو 800 سود 5

  كيلو 22 چربي زداي برقي 3

  كيلو 65.5 اسيدسولفوريك 6

 6 عدد 655000 تنظيم واشر پيچ 80

  - - مواد بسته بندي 88

 820 حجم مواد اوليه در سه ماه

متر، مي توان سطح زيرقفسه را  6در صورتيكه ارتفاع مفيد كاري )بادرنظر گرفتن حجم مرده قفسه ها( 

 محاسبه نمود:

 مترمربع                    سطح زيرقفسه

از آنجائيكه بر مبناي اصول انبارداري، حجم مفيد قابل دسترسي مواد و سطح راهروهاي مورد نياز جهت 

 ضرب مي گردد. 0تردد ليف تراك و همچنين گسترش آتي عدد فوق در 

640  =0  *35 

80=
2

160
=
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 متر مربع منظور مي گردد. 640طح كل انبار مواد اوليه در اين صورت س

 ب( محاسبه سطج انبار محصول:

سانتي متر  4500=  60*  85*  85باتوجه به آنكه حجم محصول بعد از بسته بندي به ابعاد تقريبي 

 مكعب مي باشد ومساحت انبار محصولات واحد، جهت يكماه درنظر گرفته مي شود لذا:

 = تعداد محصول ساخته شده در يك ماه 650000:  86=  80330يباً( = )تقر 68000عدد 

 = حجم محصولات در يك ماه 68000*  0045/0=  5/64مترمكعب 

متر باشد( سطح  6درصورتيكه حداكثر سقف كاري )معيار نرمال براساس ارتفاع زير دو شاخه ليف تراك 

 زيرقفسه ها قابل تعيين خواهد بود.

 مترمربع                     سطح زيرقفسه

ضرب مي كنيم مساحت انبار  0جهت دستيابي به محصول و گسترش آتي مساحت فوق را در عدد 

 45*  0=  840متر برآورد مي گردد.  840محصول برابر با 

 مساحت، تاسيسات و تعميرگاه

مترمربع را به خود 55شده در كارخانه )برق، سيستم حرارت مركزي و ...( جمعاً تاسيسات بكار گرفته 

 اختصاص مي دهد.

 ( درج شده است.0-85مساحت هريك از بخشهاي تاسيسات و تعميرگاه به تفكيك در جدول )

 مترمربع تحت عنوان تعميرگاه در اين واحد درنظر گرفته شده است. 40همچنين 

 (1-35) گاهبرآورد تاسیسات و تعمیر

 عنوان رديف
مساحت 

 )مترمربع(
 ملاحظات

 تابلوي كنترل و كنتور و تجهيزات مورد نياز 60 تاسيسات برق 8

 مخازن آب و تاسيسات جانبي 3 تاسيسات آب 6

 مخازن سوخت و تاسيسات جانبي 5 تاسيسات سوخت 0

 موتورخانه شوفاژ 60 تاسيسات گرمايش 4

 ديگ بخار 60 ساير تاسيسات 5

 جهت تعميرات اتفاقي دستگاهها 40 تعميرگاه 2

  883 جمع

47=
3

5.95
=
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 مساحت آزمايشگاه

فضاي مورد نياز جهت هريك از بخشهاي مختلف آزمايشگاه كنترل كيفيت، تاسيسات وتعميرگاه را با 

توجه به ماهيت صنعت مي توان برآورد نمود باتوجه به تعداد آزمايشات لازم جهت كنترل مواد اوليه و 

مترمربع برآورد  50نيز دستگاههاي مورد نياز جهت انجام آزمايشات، سطح آزمايشگاه  محصول و

 گردد.مي

 

 خدماتيمساحت ساختمانهاي اداري، رفاهي،

در بخشهاي قبل فضاي مورد نياز براي بخشهاي توليدي و بخشهاي سرويس دهنده به توليد )مثل 

گرفت. از آنجائيكه سرويسهاي ديگر كارخانه مثل  انبارها، تاسيسات، تعميرگاه و ...( مورد توجه قرار

بخشهاي اداري ، رفاهي و خدماتي نيز در ايفاي وظايف واحد، نقش عمده اي دارند، لازم است فضاي 

مورد نياز اين بخشها نيز به طريق مناسبي براورد شود. بخشهاي اداري به منظورهاي مختلف مثل اداره 

، ارائه سرويس به مشتريان و طرفهاي قرارداد تامين مواد و ... در كارخانه، ارائه سرويس به كاركنان

در معرض ديد  اختمانهاي اداري متمركز و معمولاكارخانه ها احداث مي شوند. در صنايع كوچك س

يعني در قسمت جلوي اولين ساختمان بعد از در ورودي كارخانه مي باشند. ساير سرويسها نيز در 

تفاده كنندگان را ميسر سازد مستقر مي شوند. در محاسبه مساحت مورد محلي مناسب كه دسترسي اس

مترمربع و به ازاي  60مترمربع، به ازاي هر مهندس  00نياز بخشهاي اداري، براي اتاق مديرواحد 

 40مترمربع تخصيص يافته است. همچنين براي ساختمان نگهباني و سرايداري 80هركارمند اداري 

. محاسبه مساحت بخشهاي ديگر و جمع بندي محاسبات فوق براساس تعداد مترمربع منظور مي گردد

 ( درج گرديده است.0-83پرسنل توليدي و غيرتوليدي واحد درجدول )

 برآورد مساحت ساختمانهاي اداري ، رفاهي و خدماتي

 مساحت )مترمربع( نام بخش رديف

 800 ساختمانهاي اداري و خدماتي 8

 40 نگهباني و سرايداري 6

 35 سالن غذاخوري و نمازخانه 0

 00 رفاهي و بهداشتي 4

 650 جمع كل مساحت
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 مساحت زمين، ساختمان و محوطه سازي

براي محاسبه زمين موردنياز واحد لازم است مساحت كل مورد نياز بخشهاي توليدي، خدمات توليد 

براساس محاسبات بخشهاي قبل، )انبارها، تاسيسات، تعميرگاه، اداري، رفاهي و ...( محاسبه مي شوند 

 ( جمع بندي شده است.0-86اين مساحتها درجدول )

ضرب مي گردد.  5/0براي برآورد مساحت زمين مورد نياز واحد، جمع مساحت ساختمانها در عدد 

اين ضريب برطبق اصول و استانداردهاي طراحي كارخانه به منظور تامين محوطه سازي، راهروها و 

 ش آتي و ... تعيين گرديده است.خيابان كشي، گستر

پس از محاسبه زمين مورد نياز، مساحت بخشهاي مختلف محوطه سازي به صورت زير برآورد مي 

 گردند:

 

 (3-01) مساحت ساختمانها

 m)6(مساحت موردنياز  نام بخش رديف

 200 توليد 8

 035 انبار 6

 650 اداري، رفاهي و خدماتي 0

 883 تاسيسات و تعميرگاه 4

 50 آزمايشگاه 5

 8063 جمع مساحت كل بخشها

 

معادل مجموع زيربناي ساختمانها، پاركينگ، خيابان كشي و فضاي باز مورد نياز خاك برداري و 

زمين و براي فضاي سبز نيز  %60تسطيح درنظر گرفته مي شود. براي خيابان كشي و پاركينگ 

با محاسبه طول حصاركشي و ارتفاع ديوار زمين درنظر گرفته مي شود. مساحت حصاركشي نيز 40%

متر مي باشد كه يك متر پايين آن از جنس آجر و  0بدست مي آيد. حصاركشي كارخانه به ارتفاع 

( درج شده 0-60سيمان و بالي آن نرده آهني مي باشد. جمع بندي برآورد مساحتهاي فوق در جدول )

د مترمربع يك چراغ پايه بلند درنظر گرفته مي است. به منظور روشنائي محوطه نيز به ازاي هر هشتا

 عدد برآورد مي شود. 62شود. براين اساس تعداد چراغهاي محوطه 
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 (3-60)مساحت اجراي محوطه سازي

 

 m)6(مساحت موردنياز  نام بخش رديف

 4600 مساحت زمين مورد نياز 8

 6000 خاكبرداري و تسطيح 6

 200 خيابان كشي و پاركينگ 0

 8800 سبزفضاي  4

 560 ديواركشي 5

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 نقشه جانمائي ساختمانها

نقشه پيشنهادي جانمائي ساختمانها اعم از سالن توليد. انبارها، تعميرگاه و ... براساس بهينه سازي 

( مشاهده 0-6مسيرهاي حمل و نقل مواد، محصولات و پرسنل، مطابق اصول مهندسي صنايع در شكل )

 مي شود.
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 جانمايي ساختمانهانقشه 

 

 

8 

    

 

 

 تاسيسات آب-80 نگهباني و سرايداري-5 تعميرگاه-4 سالن توليد-8

 تاسيسات، سوخت-88 نمازخانه و غذاخوري-3 آزمايشگاه-5 انبار مواداوليه-6

 تاسيسات، گرمايش-86 تاسيسات برق-6 ساختمان اداري و مالي-2 انبار محصول-0
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 زمانبندي اجراي پروژه

 

يكي از اركان مهم اجراي پروژه ها كه ضامن موفقيت پروژه مي باشد، برنامه ريزي دوران اجراي 

پروژه است. احداث واحدهاي صنعتي نيز از اين قاعده مستثني نيست. زمان بندي فعاليتها ضمن 

ماندهي قعاليتها و قاعده مند كردن آنها باعث مديريت بهتر و تخصيص به موقع منابع مي گردد. به ساز

اين منظور اولين قدم، شكستن يك پروژه به فعاليتهاي اساسي است كه انجام به موقع آنها باعث خاتمه 

هركدام از فعاليتها موفقيت آميز پروژه مي گردد. بنابراين ضرورت دارد مجري پروژه با ديد جامعي حجم 

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 كند. سپس با شناخت روابط پيش نيازي فعاليتها زمان شروع و 

تعيين شده پروژه را تحويل دهد، چرا كه خاتمه فعاليتها را طوري برنامه ريزي كند كه بتواند در مدت 

تاخير در اجراي پروژه در برخي موارد باعث وارد نمودن خساراتي خواهد شد كه جبران آن بسيار سخت 

مي باشد. در اين برنامه فعاليتهاي اساسي اجراي پروژه با اخذ مجوزهاي مخلتف از ادارات ذيربط شروع 

مي شود. زمان انجام هريك از فعاليتها نيز باتوجه به حجم شده و به اخذ پروانه بهره برداري ختم 

فعاليتها و مشكلات احتمالي در اتمام به موقع فعاليت تخمين زده مي شود. از جمله اين مشكلات 

توان به مقررات اداري اخذ مجوز، مشكلات سفارش ماشين الات و مشكلات راه اندازي آزمايشي و ... مي

ه ويژگيهاي اين صنعت برنامه ريزي زمان بندي اجراي پروژه )نمودار گانت( در اشاره كرد. لذا باتوجه ب

 ( نشان داده شده است.0-80شكل )
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 فصل سوم

 

 بررسي مالي

 

 مقدمه:

به منظور تعيين ميزان سوددهي و شاخصهاي اقتصادي طرح، ابتدا لازم است بررسي هاي مالي كه 

سرمايه اي، هزينه هاي مواد اوليه، تعميرات و نگهداري، مشتمل بر برآورد هزينه ها )كل هزينه هاي 

بالاسري كارخانه، استهلاك( و تنظيم جداول مالي مي باشد، صورت گيرد. به منظور تعيين وضعيت 

سال(  5مالي نيز مي بايست جداول سود و زيان، گردش وجوه نقدي و ترازنامه طرح براي دوره معيت )

اول بايد همزمان و هماهنگ تكميل گردند زيرا در آنها ارقام مشتركي پيش بيني و تنظيم گردد. اين جد

 وجود دارند كه نياز به همترازي خواهند داشت.

تجزيه وتحليل وضعيت مالي طرح ايجاب مي نمايد تا پاره اي از نسبتها و شاخصهاي اقتصادي و 

)كه به شرايط خاص هر  طرح در صنعت نيز محاسبه شوند تا بر مبناي ميزان مطلوبيت هريك از آنها

كشور مرتبط مي باشد(. ديدگاه كامل و جامعي نسبت به برآوردهاي مالي، اقتصادي و مباني حاصل 

 گردد.

در اين فصل براساس برآوردهاي فني به عمل آمده در فصل سوم، با ارائه معيارهاي محاسبه هريك 

، هزينه هاي ثابت و متغير طرح، پيش  از مواد برآورد سرمايه ثابت و در گردش و توضيح پيرامون هريك

بيني و قيمت تمام شده وهمچنين سود ساليانه طرح محاسبه گرديده است. سپس مهمترين شاخصهاي 

 مالي و اقتصادي طرح مورد بررسي قرار گرفته اند.

در خاتمه اين فصل، )ضميمه يك( محاسبات فني و مالي طرح را ارائه نموده، ضمن ارائه جداول سود 

توجيه ذيري طرح را به يان، گردش وجوه نقدي و ترازنامه طرح و ارائه كاملي از شاخصهاي اقتصادي،و ز

 اثبات مي رساند.

 اطلاعات مربوط به سرمايه در گردش و برآورد آن-0-4

در اين قسمت براساس محاسبات و بررسي هاي فني به عمل آمده در فصل سوم، هزينه هاي مربوط 

احد، از جمله مقدار و هزينه مواد اوليه مصرفي، تامين انواع انرژي )آب، برق، به سرمايه در گردش و

 )حقوق، مزايا و بيمه كاركنان( و سار موارد برآورد خواهند شد.انساني يسوخت و ...( خدمات نيرو
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 برنامه توليد ساليانه-0-0-4

( تعيين شده 0-4ش )محاسبات و بررسيهاي مالي اين فصل براساس شرايط عملكرد واحد كه در بخ

 است انجام مي شود.

 ( مشاهده مي گردد.4-8خلاصه اين اطلاعات در جدول )

 (4-0) شرايط عملكرد واحد

 واحد توليدات
ظرفيت 

 سالانه

قيمت عمده فروشي 

 هر واحد )هزارريال(

كل ارزش توليدات سالانه براساس 

 ظرفيت اسمي )ميليون ريال(

 885500 450000 650 هزارعدد چراغ جلو خودرو

 885500 جمع كل توليدات ساليانه

 

ساعته در روز به فعاليت  5.5روز در سال مي باشد كه در يك نوبت  650تعداد روز كاري در اين واحد 

 مشغول مي باشد.

 شرايط عملكرد واحد

 واحد توليدات
ظرفيت 

 سالانه

قيمت عمده فروشي هر 

 واحد )هزارريال(

براساس كل ارزش توليدات سالانه 

 ظرفيت اسمي )ميليون ريال(

چراغ راهنما و 

 خطر اتومبيل
 4400.0 44.0 800000 عدد

 4400.0 جمع كل توليدات ساليانه

ساعته در روز به فعاليت  5.5روز در سال مي باشد كه در يك نوبت  650تعداد روز كاري در اين واحد 

 مشغول مي باشد

 مقدار و ارزش مواد اوليه مصرفي-6-0-4

( به تفكيك محاسبه شده است. 0-5مواد اوليه مورد نياز طرح و مقادير هريك از آنها در بخش )

قيمتهاي مواد اوليه براساس استعلام از شركتهاي معتبر داخلي و بازارهاي عمده فروشي تعيين گرديده 

 ( برآورد هزينه تامين مواد اوليه اصلي واحد را نشان مي دهد.4-6است. جدول )
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 (4-6) هزينه تامين مواد اوليه مصرفي )چراغ جلو( برآورد

 نام مواد مصرفي
 مصرف ساليانه                       ارزش                       ارزش ساليانه

 هزاردلار ميليون ريال دلار ريال واحد مقدار

 0 6882.4 0 56000000 تن 405 ورق روغني

 0 8506.5 0 20000000 هزارعدد 655 حباب چراغ

 0 5 0 82350 كيلوگرم 000 مفتول آلومينيومي

 0 60.5 0 63500 كيلوگرم 360 لاك

 0 5 0 8350 كيلوگرم 400 سود سوزآور

 0 8 0 235 كيلوگرم 880 اسيد سولفوريك

 0 0 0 0 تن 86.5 چسب

 32.0 8.5 2500 2600 كيلوگرم 650 چربي گير

 0 835.5 0 850000 هزارعدد 8650 پيچ و مهره

 0 805.5 0 550000 هزارعدد 650 مواد بسته بندي

 6.3 845.6 درصد 0.5ساير مواد اوليه غيرمذكور 

 36.8 4056.8 جمع كل ارزش سالانه مواد اوليه

 5064.3 ريال( 3500جمع كل ارزش سالانه مواد مصرفي )هر دلار 
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 برآورد هزينه تامين مواد اوليه مصرفي )چراغ راهنما و جلو(

 مواد مصرفي نام
 مصرف ساليانه                       ارزش                       ارزش ساليانه

 هزاردلار ميليون ريال دلار ريال واحد مقدار

 0 852.0 0 88000000 تن 82 گرانول

 0      مستريچ

 0 80.5 0 05500 گيلوگرم 000 گرانول

 0 8865.0 0 03500000 تن 08.5 مستريچ

 0 65.2 0 42000 كيلوگرم 200 گرانول

 0 0.0 0 86000 كيلوگرم 650 گرانول

 0 0.0 0 80000 كيلوگرم 65 گرانول

 0 53.6 0 2600000 تن 6.5 گرانول

 0 03.5 0 4000000 تن 6 ورق فولادي

 0 45.0 0 66500000 تن 6 ورق برنجي

 0 5.6 0 65000 كيلوگرم 085 رنگ

 0 55.0 0 550 عدد 800000 فيلم حباب دار

 0 45.0 0 450 عدد 800000 جعبه داخلي

 0 05.0 0 6350 عدد 86500 كارتن

 0 56.2 درصد 0.5ساير مواد اوليه غيرمذكور 

 0 8528.2 جمع كل ارزش سالانه مواد اوليه

 8528.2 ريال( 3500جمع كل ارزش سالانه مواد مصرفي )هر دلار 

 انرژي مورد نيازهزينه هاي تامين انواع 3-0-4

انواع انرژي مورد نياز شامل آب ، برق و سوخت مي باشند كه مقادير مورد نياز هريك از آنها در 

( محاسبه گرديده است. بهاي واحد هريك از انواع انرژي برمبناي آخرين نرخ هاي اعلام 0-5بخش )

مربوط به آنها محاسبه شده شده از سوي وزارتخانه هاي مربوطه تعيين گشته و برمبناي آن هزينه 

 است.

 ( قابل مشاهده مي باشد.4-0نتايج اين اطلاعات در جدول )
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 (4-3)هزينه هاي تامين انواع انرژي مورد نياز )چراغ جلو(

 واحد شرح
مصرف 

 ساليانه
 )ميليون ريال( هزينه كل بهاي واحد )ريال(

 565.0 650000 555.0 مگاوات ساعت برق

 4 8500 6046.0 مترمكعب آب خام

 0 0 0 هزارمترمكعب گاز طبيعي

 45.3 660000 685.4 مترمكعب گازوئيل

 80.5 250 82600 ليتر بنزين

نفت سياه 

 )مازوت(
 0 0 0 مترمكعب

 536.2 جمع كل

 

 هزينه هاي تامين انواع انرژي مورد نياز )چراغ راهنما و جلو(

 واحد شرح
مصرف 

 ساليانه
 )ميليون ريال( كلهزينه  بهاي واحد )ريال(

 برق
مگاوات 

 ساعت
660 650000 653.4 

 0.6 8500 6623.0 مترمكعب آب خام

 0 0 0 هزارمترمكعب گاز طبيعي

 5.8 660000 06.8 مترمكعب گازوئيل

 80.5 250 82600.0 ليتر بنزين

 0 0 0 مترمكعب نفت سياه )مازوت(

 666.6 جمع كل
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 هزينه خدمات نيروي انساني-4-0-4

( انجام گرديده است و مبناي 0-3برآورد تعداد نيروي انساني مورد نياز در رده هاي مختلف، در بخش )

محاسبه حقوق ماهيانه هريك از پرسنل نيز معيارهاي متداول مي باشد براساس مباني فوق، كليه 

ك از آنها و جمع برآوردهاي نيروي انساني مورد نياز و هزينه هاي مربوط به حقوق و مزاياي ساليانه هري

كل هزينه هاي مزبور، تعيين مي گردند. لازم به ذكر است جهت برآورد نسبتاً دقيق از پاداش و عيدي و 

 ماه در سال انجام مي گيرد. 84اضافه كاري احتمالي، محاسبه حقوق ساليانه برمبناي 

ه عنوان حق بيمه از كل حقوق پرسنل، ب %60همچنين براساس مصوبات سازمان بيمه تامين اجتماعي 

 تامين اجتماعي )شامل بيمه خدمات درماني، بيمه از كارافتادگي، بيمه بازنشستگي 

 و بيمه بيكاري( هزينه بيمه سهم كارفرما مي باشد كه بايد به مجموع حقوق پرداخت شده اضافه گردد.

 ( چكيده اين محاسبات را نشان مي دهد.4-4جدول )
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 (4-4)خدمات نيروي انساني )چراغ جلو(هزينه هاي 

متوسط حقوق ماهيانه  تعداد شرح

 )هزارريال(

حقوق و مزاياي ساليانه 

 ميليون ريال( 84)

 46 0000 8 مدير

 06.6 6000 8 مهندس

 45.2 8500 6 تكنسين

 852.4 8400 6 كارگر ماهر

 606.4 650 83 كارگر غيرماهر

 60.3 8500 8 ...(تكنسين فني )تعميرگاه، تاسيسات و 

 55 8800 5 كارمندان اداري و مالي

 05.5 350 0 نگهبان، كارگر ساده و خدمات

   40 تعداد كل كاركنان

اضافه كار پرسنل توليدي وتكنسينهاي 

 فني

   

 254.8 جمع حقوق و دستمزد ساليانه كاركنان

 855 درصد( 60حق بيمه كاركنان )هر نفر 

 336.8 ساليانهجمع كل حقوق و مزاياي 
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 هزينه هاي خدمات نيروي انساني )چراغ راهنما و خطر(

 

متوسط حقوق ماهيانه  تعداد شرح

 )هزارريال(

حقوق و مزاياي ساليانه 

 ميليون ريال( 84)

 46 0000 8 مدير

 0 6000 0 مهندس

 60.3 8500 8 تكنسين

 605.6 8400 86 كارگر ماهر

 606.4 650 83 كارگر غيرماهر

 45.2 8500 6 تكنسين فني )تعميرگاه، تاسيسات و ...(

 55 8800 5 كارمندان اداري و مالي

 56.5 350 5 نگهبان، كارگر ساده و خدمات

   44 تعداد كل كاركنان

اضافه كار پرسنل توليدي وتكنسينهاي 

 فني

   

 564.5 جمع حقوق و دستمزد ساليانه كاركنان

 822.2 درصد( 60حق بيمه كاركنان )هر نفر 

 88.0 هزار ريال( 650هزينه رفت و آمد كاركنان )هرنفر 

 606.8 جمع كل حقوق و مزاياي ساليانه

 

 و برآورد سرمايه در گردشجمع بندي اجزاء-5-0-4

سرمايه در گردش طرح، براساس محاسبه مواد و انرژي مورد نياز و همچنين پرسنل واحد مطابق الگوي 

 ذيل انجام مي شود:

 ف( مواد اولیه و قطعات مورد نیاز:ال

 800روز كاري و مواد خارجي  45هزينه مواد اوليه مصرفي واحد براي يك دوره سفارش )مواد داخلي 

 روز كاري( به عنوان بخشي از سرمايه در گردش منظور مي شود.
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 ب( حقوق و دستمزد کارکنان

روز كاري محاسبه و در برآورد سرمايه  23سال )معادل  65/0هزينه حقوق و دستمزد كاركنان به مدت 

 در گردش( منظور مي شود.

 روز كاري واحد، به عنوان بخش ديگري از  25هزينه تامين انرژي مورد نياز ج( انرژی مورد نیاز

 سرمايه در گردش در محاسبات منظور مي گردد.

 د( هزينه های فروش

گردش را تشكيل مي دهد. لازم به ذكر روز واحد، قسمت ديگري از سرمايه در  60هزينه هاي فروش 

 درصد ارزش فروش ساليانه مي باشد. 5/0است كه هزينه هاي فروش 

 هـ( ساير هزينه ها

درصد مواد فوق به جمع  5در خاتمه براي افزايش قابليت اطمينان محاسبات و كاهش ريسك احتمالي، 

جبران شود. جمع اقلام سرمايه در است،حاصله اضافه مي شود تا موارد احتمالي كه درنظر گرفته نشده 

 ( ارائه گرديده است.4-5گردش در جدول )

 (4-5) جمع اقلام سرمايه در گردش )چراغ جلو(

 تعداد روزهاي كاري شرح
 ارزش كل

 جمع ميليون ريال هزاردلار ميليون ريال

 565.0 0 565.0 45 تامين مواد اوليه داخلي

 643.3 08.8 0 800 تامين مواد اوليه خارجي

 606.3 0 606.3 23 حقوق و مزاياي كاركنان

 848.6 0 848.6 25 انواع انرژي مورد نياز

 4.4 0 4.4 60 هزينه هاي فروش

 22.6 8.2 54.8 ( درصد5.0ساير هزينه هاي جاري )

 8065.8 06.5 8805.5 جمع كل سرمايه در گردش
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 جمع اقلام سرمايه در گردش )چراغ جلو(

 تعداد روزهاي كاري شرح
 ارزش كل

 جمع ميليون ريال هزاردلار ميليون ريال

 660.2 0 660.2 45 تامين مواد اوليه داخلي

 0 0 0 800 تامين مواد اوليه خارجي

 665.5 0 665.5 23 حقوق و مزاياي كاركنان

 56.6 0 56.6 25 انواع انرژي مورد نياز

 8.2 0 8.2 60 هزينه هاي فروش

 66.2 0 66.2 ( درصد5.0هزينه هاي جاري )ساير 

 266.5 0 266.5 جمع كل سرمايه در گردش

 

 اطلاعات مربوط به سرمايه ثابت و برآورد آن-6-4

منظور از سرمايه ثابت، آن گروه از دارائي هاي متعلق به واحد صنعتي است كه ماهيتي نسبتاً  ثابت 

عمليات جاري شركت و نه براي فروش، نگهداري مي يا دائمي دارند و به منظور استفاده در جريان 

 شوند. به سرمايه ثابت، دارائي هاي سرمايه اي يا دارائي بلند مدت نيز اطلاق مي گردد.

، از اجزاء تشكيل دهنده سرمايه ثابت مي توان دستگاههاي و تجهيزات خط توليد، تاسيسات زيربنائي

اثاثيه و لوازم اداري، هزينه هاي قبل از بهره برداري و ... زمين، ساختمان و محوطه سازي، وسائط نقليه، 

را نام برد. گرچه هيچ معيار براي حداقل طول عمر لازم جهت شمول يك دارائي در طبقه سرمايه ثابت 

وجود ندارد. اما اين قبيل دارائي ها بايد بيش از يك سال دوام داشته باشند، زيرا هزينه هاي پرداخت 

 كه هر ساله از بين مي روند، جزء هزينه هاي توليد ساليانه محسوب مي شود. شده براي اقلامي

با گذشت زمان، سرمايه هاي ثابت به استثاني زمين )منظور زميني است كه براي احداث ساختمان 

مورد استفاده قرار مي گيرد(، قابليت بهره دهي خود را از دست مي دهند. بدين لحاظ بهاي تمام شده 

 ارائي ها، بايد در طي عمر مفيدشان، به طور منظم به تدريج به حساب هزينه منظور گردد.اين قبيل د

خوانده مي شود، ارزش قابل بازيافت دارائي « استهلاك»اين كاهش تدريجي بهاي تمام شده، 

مستهلك شده در تاريخ خروج از خدمت، ارزش اسقاطي خوانده مي شود. مازاد بهاي تمام شده نسبت 

اسقاط دارائي ثابت، نشان دهنده مبلغي است كه بايد طي دوره عمرمفيد دارائي به عنوان به ارزش 

هزينه استهلاك در حسابها منظور شود. چنانچه ارزش اسقاط در مقايسه با بهاي تمام شده دارائي، قابل 



 

 

 

81 

توجه نباشد، در محاسبه استهلاك مي توان از آن صرف نظر كرد. روشهاي مختلفي براي محاسبه 

هزينه استهلاك وجود دارد كه متداول ترين آن، محاسبه هزينه استهلاك به روش خطي است . در اين 

روش كه در اين طرح از آن استفاده مي شود مازاد بهاي تمام شده به ارزش اسقاط،  به طور مساوي در 

ظور مي طول دوره عمر آن تقسيم مي شود و هر ساله اين مقدار به حساب هزينه هاي استهلاك من

 شود.

 

 هزينه ماشين آلات و تجهيزات خط توليد-0-6-4

هزينه ماشين آلات و تجهيزات به كار رفته در خط توليد )اعم از داخلي يا خارجي( براساس 

هاي به عمل آمده از شركتهاي معتبر، برآورد گرديده است كه علاوه بر نرخهاي ارائه شده از استعلام

هايي نيز جهت نصب و راه اندازي و ... صرف خواهد شد كه شامل مواردي سوي اين سازندگان، هزينه 

همچون نصب و راه اندازي، حمل و نقل، لوله كشي، برق كشي، عايق كاري، فونداسيون، ابزار دقيق، 

درصد از كل هزينه  80ساختار فلزي، رنگ كاري و غيره مي باشند. هزينه نصب و راه اندازي به صورت 

زات برآورد مي شود. براساس مباني فوق و استعلام به عمل آمده در خصوص هريك از هاي تامين تجهي

 ( ارائه شده است.4-2ماشين آلات و تجهيزات خط توليد، هزينه تامين آنها در جدول )

لازم به ذكر است كه در مورد ماشين آلات خارجي خط توليد نيز بابت هزينه هاي داخلي خريد 

 85، عوارض گمركي، سود بازرگاني و ...( و هزينه هاي حمل و نقل داخلي خارجي )ثبت سفرش، حقوق 

 درصد به هزينه آنها افزوده مي شود.
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 (4-2) هزينه هاي تامين ماشين آلات و تجهيزات خط توليد )چراغ جلو(

 تعداد نام مواد مصرفي
 ارزش كل برآورد ارزش هر دستگاه

 هزاردلار ميليون ريال دلار هزار ريال

 0 45 0 45000 8 قيچي برش

  660 0 880000 6 تن 35پرس ضربه اي 

  825 0 825000 8 تن 860پرس هيدروليك 

  840 0 840000 8 كوره

  06 0 06000 8 فاس

  0 0 0 8 رسوبدهي بخارات

  5 350000 50000 8 كمپرسور

  85 0 35000 6 تقطه جوش

  6 0 6000 8 ركتيفاير

  3 0 6000 4 وان

 0 65 ماشين آلات و تجهيزات تعميرگاه و آزمايشگاه

 48 00.4 درصد موارد فوق( 5ساير موارد غير مذكور )

 35 22.3 درصد موارد فوق( 80هزينه نصب )

 0 8808.2 درصد بخش ارزي( 85هزينه هاي داخلي خريد خارجي )

 640 8366.3 جمع ارزش ماشين آلات و تجهيزا ت اصلي 

 



 

 

 

82 

 تامين ماشين آلات و تجهيزات خط توليد )چراغ راهنما و خطر(هزينه هاي 

 تعداد نام مواد مصرفي
 ارزش كل برآورد ارزش هر دستگاه

 هزاردلار ميليون ريال دلار هزار ريال

 0 450.0 0 605000 6 گرمي 600دستگاه تزريق 

 0 855.0 0 855000 8 گرمي 800دستگاه تزريق 

 0 85.5 0 85500 8 گيوتين

 0 35.0 0 35000 8 پرس

 0 8.2 0 350 6 پرچ

 0 5.5 0 5500 8 كمپرسور رنگ

 0 88.0 0 5500 6 مخلوط كن

 0 5.0 ماشين آلات و تجهيزات تعميرگاه و آزمايشگاه

 0 03.5 درصد موارد فوق( 5ساير موارد غير مذكور )

 35 55.5 درصد موارد فوق( 80هزينه نصب )

 0 0 درصد بخش ارزي( 85خارجي )هزينه هاي داخلي خريد 

 0 360.3 جمع ارزش ماشين آلات و تجهيزا ت اصلي 

 

 هزينه تجهيزات و تاسيسات عمومي-6-6-4

( و قيمتهاي استعلام شده براي هريك، 0-5براساس تجهيزات و تاسيسات برآورد شده در بخش )

 است.( برآورد شده 4-5گذاري مورد نياز اين تاسيسات در جدول )سرمايه
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 (4-7) هزينه تجهيزات و تاسيسات عمومي )چراغ جلو(

 

 واحد مقدار عنوان
 ارزش كل

 )ميليون ريال(

 640 كيلووات 050.3 تامين برق از شبكه سراسري

 0 كيلووات 0 برق اضطراري توسط ديزل ژنراتور

ايجاد تاسيسات لازم جهت تامين 

 آب

 5.2 مترمكعب در روز 80.4

 نياز:تامين سوخت مورد 

 گاز طبيعي

 گازوئيل

 مازوت

 

0 

60.0 

0 

 

 در ساعتمترمكعب

 مترمكعب

 مترمكعب

 

0 

60.6 

0 

 85 مترمربع 600 تاسيسات گرمايش ساختمانها

 0 در ساعتمترمكعب 0 برجهاي خنك كننده

تاسيسات سرمايش و تهويه 

 ساختمانها

 2.4 مترمربع 600

 0 درساعتمترمكعب 06 تصفيه شيميايي آب )بدون املاح(

 53.5 تن در ساعت 8.0 ديگ بخار

 0 مگاژول بر ساعت 0 سيستم چرخش روغن داغ

 5.2 كپسول آتش نشاني 82تعداد  اطقاء حريق

 0 ندارد هواي فشرده

 5 فاضلاب انساني تصفيه پساب

 0 ندارد باسكول

 4.5 سه خط سيستم ارتباطي تلفن

 0 0 ساير تاسيسات اضافي غيرمذكور

 0 0 جمع ارزش تاسيسات عمومي
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 هزينه تجهيزات و تاسيسات عمومي )چراغ راهنما و خطر(

 

 واحد مقدار عنوان
 ارزش كل

 )ميليون ريال(

 50.0 كيلووات 803.8 تامين برق از شبكه سراسري

 0 كيلووات 0 برق اضطراري توسط ديزل ژنراتور

 5.2 روزمترمكعب در  80.8 ايجاد تاسيسات لازم جهت تامين آب

 تامين سوخت مورد نياز:

 گاز طبيعي

 گازوئيل

 مازوت

 

0 

0.2 

0 

 
 در ساعتمترمكعب

 مترمكعب

 مترمكعب

 

0 

0.6 

0 

 80.0 مترمربع 455 تاسيسات گرمايش ساختمانها

 0 در ساعتمترمكعب 0 برجهاي خنك كننده

 4.0 مترمربع 455.0 تاسيسات سرمايش و تهويه ساختمانها

 0 درساعتمترمكعب 0 )بدون املاح( تصفيه شيميايي آب

 0 تن در ساعت 0 ديگ بخار

 0 مگاژول بر ساعت  سيستم چرخش روغن داغ

 6.3 كپسول آتش نشاني 5تعداد  اطقاء حريق

 0 ندارد هواي فشرده

 5.0 فاضلاب انساني تصفيه پساب

 0 ندارد باسكول

 4.5 سه خط سيستم ارتباطي تلفن

 0 0 غيرمذكورساير تاسيسات اضافي 

 805.4 0 جمع ارزش تاسيسات عمومي

  

 



 

 

 

85 

 هزينه زمين، ساختمان و محوطه سازي:-3-6-4

فضای هزينه خريد زمین و هزينه های محوطه سازی )خاکبرداری و تسطیح، خیابان کشی و پارکینگ،

سازی )سالن تولید، های ساختمان  سبز، ديوارکشی و چراغهای پايه بلند برای روشنائی محوطه( و نیز هزينه

انبارها، تعمیرگاه، تاسیسات و آزمايشگاه، ساختمانهای اداری و ساير موارد( تماماً بر اساس قیمتهای اخذ 

شده برای شرايط محل احداث واحد محاسبه می گردد. مقادير مورد نیاز برای هر يك از موارد فوق در بخش 

 زينه های اين اقلام ارائه گرديده است.( جمع بندی ه4-8قبل تعیین گرديده است. در جدول )

 (4-8) برآورد هزينه هاي زمين، محوطه سازي و ساختمان سازي )چراغ جلو(

 )ميليون ريال(هزينه كل )هزارريال(هزينه واحد  )مترمربع(مقدار  شرح

 سرمايه گذاري ساختمان و محوطه سازي

 5 6.5 6000 خاكبرداري و تسطيح

 68 05 200 خيابان كشي و پاركينگ

 5 00 8800 فضاي سبز

 68 860 560 ديواركشي

 00 8600 62 چراغهاي محوطه )به عدد(

 50.3 550 200 سالن توليد مسقف

 08.6 400 035 انبارهاي مسقف

 000 500 50 آزمايشگاه

 856 450 883 تاسيسات و تعميرگاه

 05 350 800 ساختمانهاي اداري

 50.8 250 850 ... ساختمانهاي رفاهي، سرايداري و

 35 600 0 سردخانه

 65.5 800 0 سالن توليد غير مسقف

 0 800 0 انبارهاي غير مسقف

 603.2 مجموع كل سرمايه گذاري ساختمان و محوطه سازي

 مساحت و هزينه هاي زمين مورد نياز

 645 50 4600 زمين
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 هزينه وسائط نقليه عمومي و وسايل حمل ونقل-4-6-4

تعيين شده است. فهرست، تعداد، مباني محاسبه  قبليتعداد و انواع وسايل مورد نياز واحد در بخش 

( ذكر گرديده 4-6قيمتها و نيز مجموع مربوط به كل وسائط نقليه عمومي و حمل و نقل در جدول )

 است.

 (4-1) هزينه وسايل نقليه عمومي و حمل و نقل )چراغ جلو(

 )ميليون ريال(بهاي كل  )ميليون ريال(حد بهاي وا تعداد نوع وسيله

 28 28 8 اتومبيل سواري

 53 53 8 تني 6وانت 

 0 0 0 تني(80.4كاميون )

 0 0 0 تني( 8/6/0ليفتراك برقي )

 805 805 8 تني(6/0ليفتراك گازوئيلي )

 0 0 0 ساير موارد

 644 جمع سرمايه گذاري مورد نياز براي وسايل نقليه

 نقليه عمومي و حمل و نقل )چراغ جلو(هزينه وسايل 

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

 28 28 8 اتومبيل سواري

 53 53 8 تني 6وانت 

 0 0 0 تني(80.4كاميون )

 0 0 0 تني( 8/6/0ليفتراك برقي )

 0 0 0 تني(6/0ليفتراك گازوئيلي )

 0.5 0.5 0 ساير موارد

 806.5 سرمايه گذاري مورد نياز براي وسايل نقليهجمع 
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 هزينه لوازم و اثاثيه اداري-5-6-4

ميليون ريال بابت تهيه اثاثيه ولوازم اداري درنظر  60باتوجه به حجم امور اداري اين واحد توليدي، 

 گرفته مي شود.

 هزينه هاي قبل از بهره برداري-2-6-4

ترتيب زير محاسبه  و در سرمايه گذاري ثابت كارخانه منظور هزينه هاي قبل از بهره برداري به 

 گردد.مي

 الف( هزينه های مطالعات اولیه

و بابت  %8/0بابت هزينه مطالعات مقدماتي و تهيه طرح توجيهي و جواز تاسيس واحد و ... معادل 

 مي گردد.سرمايه گذاري ثابت منظور  %0/0دريافت مجوزهاي لازم جهت تاسيس و ثبت شركت معادل 

 ب(هزينه ثبت قراردادها و تسهیلات مالی

درصد ميزان وام بانكي مي باشد كه در اين طرح معادل هشتاد درصد سرمايه در  0اين هزينه ها 

 گردش منظور مي گردد.

 ج(هزينه های مربوط به آموزش مقدماتی، راه اندازی و بهره برداری آزمايشی

مزاياي پرداختي و به منظور راه اندازي و بهره برداري روز حقوق و  80جهت آموزش پرسنل معادل 

 روز مواد اوليه و انرژي مصرفي درنظر  گرفته مي شود. 6آزمايشي، هزينه 

 د( هزينه های جاری دوره اجرای طرح

ميليون ريال و براي مدت بيست ماه درنظر گرفته مي شود. مدت اجراي طرح دو سال  8ماهانه 

 درنظر گرفته شده است.

 هزينه های پیش بینی نشده ح(

درصد اقلام فوق الذكر به منظور ساير موارد پيش بيني نشده قبل از بهره برداري درنظر گرفته  5/0

 شود.مي

 ( ارائه شده است.4-80جمع بندي هزينه هاي قبل از بهره برداري در جدول )
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 (4-00) هزينه هاي قبل از بهره برداري )چراغ جلو(

 هزاردلار ريالميليون  شرح

 0 88.3 درصد( 0.8هزينه هاي مطالعات مقدماتي، تهيه طرح اجرائي، ... )

 0.0هزينه هاي تاسيس شركت و دريافت مجوزهاي مختلف )

 درصد(

05.4 0 

 0 60 هزينه هاي جاري در دوره اجراي طرح

 0 00.5 درصد(0هزينه هاي مربوط به دريافت تسهيلات بانكي )

 0 24.2 راه اندازي و بهره برداري آزمايشي هزينه هاي آموزش،

 0 5.3 درصد( 0.5ساير هزينه هاي قبل از بهره برداري )

 0 858.8 جمع

 

 هزينه هاي قبل از بهره برداري )چراغ راهنما و خطر(

 هزاردلار ميليون ريال شرح

 0 2.0 درصد( 0.8هزينه هاي مطالعات مقدماتي، تهيه طرح اجرائي، ... )

 0.0هاي تاسيس شركت و دريافت مجوزهاي مختلف )هزينه 

 درصد(

84.8 0 

 0 60 هزينه هاي جاري در دوره اجراي طرح

 0 84.6 درصد(0هزينه هاي مربوط به دريافت تسهيلات بانكي )

 0 828.3 هزينه هاي آموزش، راه اندازي و بهره برداري آزمايشي

 0 5.2 درصد( 0.5ساير هزينه هاي قبل از بهره برداري )

 0 664.4 جمع

 

 جمع بندي اجزاء و برآورد سرمايه ثابت-7-6-4

( ارائه شده است. اين رقم كل سرمايه گذاري ثابت 4-88جمع بندي اجزاء سرمايه ثابت در جدول )

 كند.مورد نياز جهت احداث واحد را تعيين مي
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 (4-00) جمع بندي اجزاء و برآورد سرمايه ثابت )چراغ جلو(

 شرح
 كلارزش 

 جمع ميليون ريال هزاردلار ميليون ريال

 6440.3 640 8366.3 ماشين آلات و تجهيزات توليد

 024.5 0 024.5 تجهيزات و تاسيسات عمومي

 644 0 644 وسايط نقليه

 645 0 645 زمين

 603.2 0 603.2 ساختمان و محوطه سازي

 60 0 60 اثاثيه و لوازم اداري

 066.6 00 863.6 درصد( 0.5) هزينه هاي پيش بيني نشده

 0 0 0 سرمايه گذاري ثابت غيرمذكور

 858.8 0 858.8 هزينه هاي قبل از بهره برداري

 88536.3 652 0632.6 جمع كل سرمايه گذاري ثابت

 جمع بندي اجزاء و برآورد سرمايه ثابت )چراغ راهنما وخطر(

 شرح
 ارزش كل

 جمع ميليون ريال هزاردلار ميليون ريال

 360.3 0 360.3 ماشين آلات و تجهيزات توليد

 805.4 0 805.4 تجهيزات و تاسيسات عمومي

 806.5 0 806.5 وسايط نقليه

 885.0 0 885.0 زمين

 456.3 0 456.3 ساختمان و محوطه سازي

 60 0 60 اثاثيه و لوازم اداري

 20.2 0 20.2 درصد( 0.5هزينه هاي پيش بيني نشده )

 0 0 0 ثابت غيرمذكور سرمايه گذاري

 664.4 0 664.4 هزينه هاي قبل از بهره برداري

 6085.5 0 6085.5 جمع كل سرمايه گذاري ثابت
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 كل سرمايه گذاري-3-4

باتوجه به مقادير سرمايه گذاري ثابت و در گردش محاسبه شده، كل سرمايه گذاري اين طرح مطابق 

درصد سرمايه گذاري ثابت از طريق  20( برآورد مي گردد. لازم به ذكر است كه معادل 4-86جدول )

درصد سرمايه در گردش از طريق دريافت  35درصد ومعادل  85ساله با بهره  5دريافت وام بلند مدت 

درصد تامين خواهد شد كه در تنظيم ترازهاي مالي طرح، بازپرداخت  66ساله با بهره  8وام كوتاه مدت 

 آن مدنظر قرار گرفته است.

 (4-06) برآورد سرمايه گذاري )چراغ جلو(

 شرح
 ارزش كل

 جمع ميليون ريال هزاردلار ميليون ريال

 88536.3 652 0632.6 سرمايه ثابت

 8065.8 06.5 8805.5 سرمايه در گردش

 80832.6 8003.5 5885.4 جمع سرمايه گذاري كل

 برآورد سرمايه گذاري )چراغ راهنما و خطر(

 شرح
 ارزش كل

 جمع ميليون ريال هزاردلار ميليون ريال

 6085.5 0 6085.5 سرمايه ثابت

 266.5 0 266.5 سرمايه در گردش

 6203.0 0 6203.0 سرمايه گذاري كلجمع 

 هزينه هاي توليد-4-4

براي توليد هر محصول علاوه بر سرمايه گذاري مورد نياز جهت احداث و راه اندازي واحد، هزينه 

هايي نيز بايد به صورت ساليانه و در طول دوره فعاليت واحد منظور كرد . اين هزينه ها شامل اقلامي 

تامين انرژي و .. مي باشند. در اين بخش هزينه هاي ثابت و متغير برآورد مي مانند : حقوق كاركنان، 

شود تا بتوان براساس آن نسبت به تهيه ترازهاي مالي طرح و محاسبه شاخص هاي مالي واقتصادي 

 اقدام نمود.
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 هزينه هاي ثابت-0-4-4

رچند با به صفر رسيدن هزينه هاي ثابت، مخارجي است كه باتغيير سطح توليد، تغيير نمي كند. ه

ميزان توليد )تعطيلي كارخانه( بعضي از اقلام هزينه ثابت نيز حذف مي شوند ولي در تجزيه و تحليلهاي 

مي توان فرض كرد كه اين هزينه ها وجد دارند. از بارزترين مالي باتوجه به كوتاه مدت بودن وقفه فوق،

زينه تسهيلات دريافتي مي باشند. بعضي از اقلام مثالهاي چنين هزينه هايي هزينه بيمه كارخانه و ه

هزينه اي نيز كاملا ثابت نيستند ولي تا حدودي ماهيت ثابت دارند. به عنوان مثال هزينه حقوق 

كاركنان دفتر مركزي و اداري واحد بستگي به ميزان توليد ندارد. همچنين با تغييرات جزئي در مقدار 

درصد  35يز ثابت است. لذا براي درنظرگرفتن چنين استقلالي، توليد، هزينه حقوق پرسنل توليدي ن

هزينه حقوق كاركنان به عنوان هزينه ثابت، منظور مي شود. بنابراين براي تفكيك چنين بخشهايي، 

 درصدي از اين هزينه ها به عنوان هزينه ثابت درنظر گرفته مي شود.

مع بندي شده است. در ستون درصد اين ( اجزاء هزينه ثابت اين واحد ارائه و ج4-80در جدول )

جدول، تعيين شده است كه ماهيت ثبات اين هزينه و حدود استقلال آن از ميزان توليد چه مقداري 

 است.

 (4-03) برآورد هزينه هاي ثابت )چراغ جلو(

 )ثابت / كل( درصد شرح
 ارزش كل

 ميليون ريال جمع هزاردلار ميليون ريال

 580.6 0 580.6 35 كاركنانحقوق و مزاياي 

 885.6 0 885.6 60 انواع انرژي

 8863.6 65.2 045.4 800 هزينه استهلاك

 55.4 4.6 83.6 80 هزينه تعمير و نگهداري

 50.5 0.2 48.6 درصد( 0.5هزينه هاي پيش بيني نشده توليد )

 6035.4 802.8 8603.2 جمع هزينه هاي توليد

 83.4 0 83.4 85 هزينه هاي عملياتي

 60.2 0 60.2 درصد( 0.6هزينه بيمه كارخانه )

 645.6 0 645.6 800 هزينه تسهيلات دريافتي

 6055.0 802.8 8562.5 جمع كل هزينه هاي ثابت
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 برآورد هزينه هاي ثابت )چراغ راهنما وخطر(

 درصد)ثابت / كل( شرح
 ارزش كل

 ميليون ريالجمع هزاردلار ميليون ريال

 522.3 0 522.3 35 مزاياي كاركنانحقوق و 

 20.0 0 20.0 60 انواع انرژي

 868.5 0 868.5 800 هزينه استهلاك

 3.0 0 3.0 80 هزينه تعمير و نگهداري

 05.6 0 05.6 درصد( 0.5هزينه هاي پيش بيني نشده توليد )

 8026.5 0 8026.5 جمع هزينه هاي توليد

 5.4 0 5.4 85 هزينه هاي عملياتي

 4.0 0 4.0 درصد( 0.6هزينه بيمه كارخانه )

 806.2 0 806.2 800 هزينه تسهيلات دريافتي

 8833.5 0 8833.5 جمع كل هزينه هاي ثابت

 

 

 هزينه هاي متغير-4-4

هزينه هاي متغير اقلامي از هزينه هستند كه با تغيير سطح توليد، تغيير مي يابند به عنوان مثال هر 

شود، مواد اوليه بيشتري مورد نياز است. در اين بخش نيز بعضي اقلام نسبت به  چه مقدار توليد بيشتر

نمي باشد. به عنوان مثال با افزايش يا كاهش توليد  %800ظرفيت توليد تغيير مي كند، ولي بستگي آن 

در حدود كم، هزينه حقوق كاركنان تغيير نمي كند، ولي در صورتي كه افزايش توليد، منجر به اضافه 

اري شود . هزينه حقوق افزايش و يا اگر توليد از سطح خاصي كمتر شود، به كاهش پرسنل منجر ك

درصد از هزينه حقوق كاركنان به عنوان هزينه  85شود و حقوق نيز كاهش مي يابد. به اين منظور مي

ده متغير منظور مي شود. در ساير موارد نيز درصدي از اقلام هزينه اي به اين بخش اختصاص دا

 ( اقلام هزينه متغير واحد را همراه با درصد وابستگي آن به تغييران نشان ميدهد.4-84شود. جدول )مي
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 (4-04) برآورد هزينه متغير )چراغ جلو(

 درصد)ثابت / كل( شرح
 ارزش كل

 ميليون ريالجمع هزاردلار ميليون ريال

 5064.6 36.8 4056.8 800 مواد اوليه قطعات

 865.6 0 865.6 85 انواع انرژي

 458.5 0 458.5 35 حقوق و مزاياي كاركنان

 585.4 40.6 824.6 8060 هزينه تعمير و نگهداري

 685 4.5 856 درصد( 0.5هزينه هاي پيش بيني نشده توليد )

 0 0 0 هزينه توليد غيرمذكور

 2056.6 806.5 5666.6 جمع هزينه هاي توليد

 804.8 0 804.8 35 هزينه عملياتي

 2455 806.5 5065 جمع كل هزينه هاي متغير

 

 برآورد هزينه متغير )چراغ راهنما و خطر(

 درصد)ثابت / كل( شرح
 ارزش كل

 ميليون ريالجمع هزاردلار ميليون ريال

 8528.2 0 8528.2 800 مواد اوليه قطعات

 805.0 0 805.0 85 انواع انرژي

 606.6 0 606.6 35 حقوق و مزاياي كاركنان

 54.6 0 54.6 8060 هزينه تعمير و نگهداري

 55.4 0 55.4 درصد( 0.5هزينه هاي پيش بيني نشده توليد )

 0 0 0 هزينه توليد غيرمذكور

 6636.8 0 6636.8 جمع هزينه هاي توليد

 48.5 0 48.5 35 هزينه عملياتي

 6000.3 0 6000.3 جمع كل هزينه هاي متغير
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 محصولقيمت تمام شده -5-4

( جمع بندي 4-85بامحاسبه هزينه هاي ثابت و متغير طرح، كل هزينه هاي طرح مطابق جدول )

 گردد.مي

 

 (4-05) رآورد كل هزينه سالانه )چراغ جلو(ب

 شرح
 هزينه هاي ساليانه

 ميليون ريالجمع هزاردلار ميليون ريال

 6055.0 802.8 8562.5 هزينه ثابت

 2455 806.5 5065 هزينه متغير

 3336.0 603.2 2660.5 جمع كل هزينه هاي ساليانه

 برآورد كل هزينه سالانه )چراغ راهنما وخطر(

 شرح
 هزينه هاي ساليانه

 ميليون ريال جمع هزاردلار ميليون ريال

 8833.5 0 8833.5 هزينه ثابت

 6000.3 0 6000.3 هزينه متغير

 0584.0 0 0584.0 جمع كل هزينه هاي ساليانه

 باتوجه به ظرفيت اسمي واحد، قيمت تمام شده محصول برابر است با:

 = قيمت تمام شده 05066600ريال     

 صورتهاي مالي و شاخص هاي اقتصادي طرح-2-4

كليه محاسبات صورتهاي مالي )مشتمل بر سود و زيان وگردش وجوه نقدي و ...( براي زمان اجراي 

برداري و نيز تعاريف و محاسبات شاخص هاي اقتصادي طرح به ساله اول بهره  5يك ساله طرح و طي 

 طور كامل توسط نرم افزار كامپيوتري انجام گرفته است كه نتايج آن در ضميمه ارائه گرديده است.
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 ارزيابي مالي و اقتصادي طرح-7-4

رح نتايج محاسبات كامپيوتري صورتها ي مالي و شاخص هاي اقتصادي طرح حاكي از سودآوري ط

بوده و عمدتاً مي توان به شاخص هاي اصلي آن از قبيل نرخ بازده داخلي، ميزان توليد در نقطه سربه 

سر، سالهاي برگشت سرمايه و نسبت سود و زيان ويژه به سرمايه نقدي تاكيد نمود كه دليل قاطعي بر 

ر احداث اينگونه توجيه پذيري و پايداري اقتصادي طرح و وجود اطمينان كافي در سرمايه گذاري ب

 ( اين شاخص ها ارائه شده اند.4-82واحدها مي باشد. در جدول )

 

 

 (4-02) شاخص هاي مالي و اقتصادي طرح )چراغ جلو(

 مقدار )درصد( شرح رديف

 85 نرخ بازده داخلي طرح 8

 50.6 درصد ارزش افزوده برمبناي هزينه توليد 6

 58.5 درصد سهم منابع داخلي 0

 44.6 در نقطه سربه سر درصد تويد 4

 ماه 2سال و  4 سالهاي برگشت سرمايه 5

 664.5 سرمايه گذاري ثابت سرانه )ميليون ريال( 2

 55 درصد كاركنان توليد به كل كاركنان 5

 64.6 نسبت سود و زيان ويژه به سرمايه نقدي 3
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 شاخص هاي مالي و اقتصادي طرح )چراغ راهنما و خطر (

 مقدار )درصد( شرح رديف

 65.6 نرخ بازده داخلي طرح 8

 55.6 درصد ارزش افزوده برمبناي هزينه توليد 6

 800 درصد سهم منابع داخلي 0

 55.6 درصد تويد در نقطه سربه سر 4

 ماه 88سال و  6 سالهاي برگشت سرمايه 5

 45.3 سرمايه گذاري ثابت سرانه )ميليون ريال( 2

 50.5 كل كاركنان درصد كاركنان توليد به 5

 48.4 نسبت سود و زيان ويژه به سرمايه نقدي 3
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