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	عنوان طرح
	تولید لوله و اتصالات پلی اتیلن

	میزان اشتغال زایی
	26 نفر به طور مستقیم

	مساحت زمين طرح
	10,000متر مربع

	سرمايه گذاري ثابت
	52,450 میلیون ریال

	سرمايه گذاري در گردش
	11,059 میلیون ریال

	کل سرمايه گذاري
	63,509 میلیون ریال

	تسهيلات بلند مدت
	46,649 میلیون ریال

	نرخ بازده
	26 درصد

	سود ويژه
	16,246 میلیون ریال

	بازده سرمايه گذاري
	3.91 سال

	درصد فروش در نقطه سر به سر
	29 درصد
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هدف از اجرای این طرح احداث کارخانه تولید لوله و اتصالات پلی اتیلنی با ظرفیت سالانه 2,350 تن در زمینی به مساحت 10,000 مترمربع می باشد.
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واژه پلاستیک بر گرفته از کلمه یونانی پلاستیکوس به معنی قابل شکل گیرییا مناسب برای قالب گیری می باشد و پلاستیکها از پلیمرهای مصنوعی هستند که تحت فشار و دما قابل ذوب و شکل پذیر می باشند. محصول به دست آمده گاه غیر قابل انعطاف و حتی قابل تراشکاری و گاه فوق العاده نرم و انعطاف پذیر می باشند.
پلاستیکها به علت خواص مختلفی که دارند اغلب جایگزین مواد طبیعی شده و بدین ترتیب در صنایع مختلف مورد استفاده قرار می گیرند. حتی امروزه از آنها در ساخت اعضاء داخلی بدن نیز استفاده می شود. برای تهیه پلاستیکها به طور کلی نیاز به مونومرها می باشد، تنوع و تعدد پلاستیکها ایجاب می کند که مونرمرهای متعددی نیز باین منظور ساخته شود. طرز تهیه این مونرمرها و در نتیجه چگونگی تولید پلاستیکها کار بسیار پیچیده ای می باشد که در اینجا به آن پرداخته نیم شود. 
در حال حاضر پلاستیکهای مختلفی با خواص کاملاً متفاوت سازندگان گوناگون در دنیا ساخته  و به بازار عرضه می شود. این خواص از نظر اهمیتی که عموماً در کاربرد پلاستیک نیز تاثیر خواهد داشت به شرح زیر می باشد:
الف) سبک بودن : به طور متوسط وزن یک قطعه پلاستیکی تقریباًیک دوم وزن قطعه مشابه آلومینیومی و یک ششم وزن قطعه مشابهی است که از آهن ساخته می شود.
این خاصیت مصرف پلاستیکها را نسبت به فلزات از نظر سهولت و ارزانی حمل و نقل متمایز می سازد و بخصوص مصرف آنها را در صنایع حمل و نقل زمینی، دریایی و هوایی نسبت به فلزات افزایش می دهد. 
ب) عایق حرارت بودن : پلاستیکها عموماً حرارت را خوب منتقل نمی کنند و از این نظر به عنوان عایق حرارت در صنایع و در ساخت اشیایی که در مجاورت حرارت هستند ولی نباید گرم شوند ( مانند فرمان وسایط نقلیه، دسته ظروف میز، صندلی و غیره ) مصرف عمده داشته و از این نظر نسبت به مواد طبیعی رجحان دارد.
ج) عایق الکتریسیته بودن: پلاستیکها عموماً الکتریسیته را خوب منتقل نمی کنند و از این نظر به عنوان عایق الکتریسیته در صنایع الکتریکی و الکترونیکی مانند روکش انواع سیمها، کابلها و وسایل و ابزار الکتریکی، ساخت انواع مختلف کلیدها، سرپیچ ها و پریزها و امثال اینها مصرف عمده دارد. 
د) شفاف بودن:بعضی از پلاستیکها کاملاً شفاف بوده و بجای شیشه کاربرد دارند.
هـ ) رنگ پذیری: پلاستیکها را می توان در رنگهای مختلف تولید نمود به طوری که قطعه ساخته شده مانند فلزات و چوبها نیاز به رنگ آمیزی نداشته باشد.
و) مقاومت در برابر شرایط جوی:اغلب پلاستیکها در شرایط مختلف جوی فوق العاده مقاوم و پایدار بوده و عاری از مسایلی هستند که از این نظر برای چوب و فلزات بوجود می آید.
ز) مقاومت در برابر حلالها و مواد شیمیایی :اغلب پلاستیکها در برابر حلالها و مواد شیمیایی  مقاوم بوده و مانند فلزات خورده نمی شوند و از این نظر کاربرد آنها در صنایع شیمیایی، صنایع غذایی و صنایع بهداشتی فراوان است.
ح) بهداشتی بودن:میکروبها، باکتریها، انگلها و جلبکها نمی توانند روی پلاستیکها رشد نمایند. این خاصیت سبب شده که مصرف پلاستیکها در امور پزشکی و جراحی، دندانپزشکی، صنایع دارو سازی، صنایع غذایی و کشاورزی و همچنین در امور بهداشتی روز افزون شود.
ط) سهولت ساخت:قطعات و محصولات پلاستیکی را می توان به سهولت به فرم دلخواه ساخت. از یک قالب 
می توان به سرعت میلیونها قطعه پلاستیکی را تولید نمود که  هرگز چنین امکانی برای ساخت همان قطعات از فلزات و یا از شیشه وجود ندارد.
ی) ارزانی:تهیه قطعات و محصولات پلاستیکی با توجه به وفور مواد اولیه و سهولت ساخت آنها به مراتب ارزاننتر از ساخت همان قطعات از مواد طبیعی است.
ک) سازگاری: بسیاری از خواص فوق الذکر می توانند یکجا در یک نوع پلاستیک حضور داشته باشند مثلاً می توان پلاستیکی ساخت که کاملاً انعطاف پذیر و ضمناً در برابر حلالها و مواد شیمیایی نیز مقاوم باشد و یا اینکه می توان پلاستیکی ساخت که بسیار سبک ولی بسیار محکم و سخت نیز باشد. لذا قطعات پلاستیکی می توانند حائز شرایط مختلف و متنوعی بوده و یا به عبارت دیگر با این شرایط سازگار باشند در صورتی که این سازگاری در مواد طبیعی دیده نمی شود.
از آنجایی که حوزه قطعات ترزیقی پلاستیکی وسیع بوده لذا تولیدلوله های پلی اتیلن نیز بخشی از محصولات پلاستیکی می باشد که قابلیتهای ارائه شده فوق را دارا می باشند.
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پلی اتیلنیا پلی اتن یکی از ساده‌ترین و ارزانترین پلیمرها است.
پلی اتیلن جامدی مومی و غیر فعال است. این ماده از پلیمریزاسیون اتیلن بدست می‌آید و بطور خلاصه بصورت PE نشان داده می‌شود.
مولکول اتیلن ( C2H4 ) داراییک بند دو گانه C=C است. در فرایند پلیمریزاسیون باند دو گانه هر یک از مونومرها شکسته شده و بجای آن پیوند ساده‌ای بین اتم‌های کربن مونومرها ایجاد می‌شود و محصول ایجاد شده یک درشت‌مولکول است.
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پلی اتیلن اولین بار بطور اتفاقی توسط شیمیدان آلمانی “Hans Von Pechmanv” سنتز شد. او در سال 1898 هنگام حرارت دادن دی آزومتان ، ترکیب مومی شکل سفیدی را سنتز کرد که بعدها پلی اتیلن نام گرفت.
اولین روش سنتز صنعتی پلی اتیلن بطور تصادفی توسط “ازیک ناوست” و “رینولرگیسون” ( از شیمیدان‌هایICI ) در 1933 کشف شد. این دو دانشمند با حرارت دادن مخلوط اتیلن و بنزالدئید در فشار بالا ، ماده‌ای موم‌مانند بدست آوردند. علت این واکنش وجود ناخالصی‌های اکسیژن‌دار در دستگاه‌های مورد استفاده بود که بعنوان ماده آغازگر پلیمریزاسیونعمل کرده بود. در سال 1935 “مایکل پرین”یکی دیگر از دانشمندهایICI این روش را توسعه داد و تحت فشار بالا پلی‌اتیلن را سنتز کرد که این روش اساسی برای تولید صنعتیLDPE در سال 1939 شد.
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اتفاق مهم در سنتز پلی اتیلن، کشف چندین کاتالیزور جدید بود که پلیمریزاسیون اتیلن را در دما و فشار ملایم‌تری نسبت به روش‌های دیگر امکان‌پذیر می‌کرد.
اولین کاتالیزور کشف شده در این زمینهتری اکسید کروم بود که در 1951 ، “روبرت بانکس” و “جان هوسن” در شرکت فیلیپس تپرولیوم آنرا کشف کردند. در 1953، “کارل زیگلر” شیمیدان آلمانی سیستم‌های کاتالیزور شامل هالیدهای تیتان و ترکیبات آلی آلومینیوم‌دار را توسعه داد. این کاتالیزورها در شرایط ملایم‌تری نسبت به کاتالیزورهای فیلیپس قابل استفاده بودند و همچنین پلی اتیلنیک آرایش (با ساختار منظم) تولید می‌کردند. سومین نوع سیستم کاتالیزوری استفاده از ترکیبات متالوسن بود که در سال 1976 در آلمان توسط “والتر کامینیکی” و “هانس ژوژسین” تولید شد.
کاتالیزورهای زیگلر و متالوسن از لحاظ کارکرد بسیار انعطاف‌پذیر هستند و در فرایند کوپلیمریزاسیون اتیلن با سایر اولفین‌ها که اساس تولید پلیمرهای مهمی مثل VLDPE و LLDPE و MDPE هستند، مورد استفاده قرار می‌گیرند.
اخیرا کاتالیزوری از خانواده متالوین‌ها با قابلیت استفاده بالا برای پلیمریزاسیون پلی اتیلن به نام زیرکونوسن دی کلرید ساخته شده است که امکان تولید پلیمر با ساختار بلوری (تک آرایش) بالا را می‌دهد. همچنین نوع دیگری از کاتالیزورها به نام کمپلکس ایمینوفتالات با فلزات گروه ششم مورد توجه قرار گرفته است که کارکرد بالاتری نسبت به متالوسن‌ها نشان می‌دهند.
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كلمه پليمر از كلمه يونانى( پلى ) به معناى چند و ( مر ) به معناى واحد و يا قسمت بوجود آمده است . پليمرها را اشتباها رزين ، الاستومر و پلاستيك نيز مى‌نامند.
در حالى كه پلاستيك تنها يك صفت است كه براى مواردى به كار مى رود كه قابليت تغيير شكل بر اثر فشار را دارا هستند و اغلب اشتباها به عنوان يك كلمه اصلى براى صنايع پلاستيك و توليدات آن به كار مى رود.
اولين بار كلمه پليمر توسط شيمى دانى به نام رنالت در سال 1835، به كار رفت و اولين كاربرد تجارى مواد پليمرى در سال 1834 با كشف كائوچو آغاز شد.
لكن اولين پلاستيك مصنوعى با نام نيترات سلولز در سال 1862 كشف و در سال 1868 وارد بازار شد.
نايلون در سال 1938، پلى اتيلن در سال 1942، پلى پروپيلن در سال 1957،پلى بوتيلن درسال 1974و پليمرهاى كريستال مايع براى ساخت اجزاى الكترونيكى در سال 1985رايج گرديدند.
پليمرها به سه نوع پليمرهاى طبيعى ، طبيعى اصلاح شده و مصنوعى تقسيم مى شوند.
اولين پلاستيكهاى صنعتى مدرن حدود 100سال پيش رواج يافتند ولى در دهه هاى اخير رشد فزاينده و گوناگونى در صنايع به وقوع پيوست .
حدود 60پليمر بسيار مهم تاكنون به بازار عرضه شده كه مشتقات آنها به بيش از 2000مورد مى رسد و كماكان در حال افزايش است. پلى اولفينها پليمرهاى گرما نرم با خواص تقريبا مشابه و فرمولاسيون نزديك به هم هستند كه انواع معروف آنها پلى اتيلن ها، پلي پروپيلن ها و پلى بوتيلن ها مى باشند كه در صنايع لوله ،كاربرد فراوانترى دارند.
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با يك نگاه به جدول زير متوجه میشويد از نظر انبساط، مقاومت در برابر حلالها، مقاومت كششى، مقاومت فشردگى، و مقاومت حرارتى و نفوذ پذيرى گازى پلى‌پروپيلنها امتياز بيشترى نسبت به پلى اتيلنها داشته و به علت مقاومت حرارتى و مقاومت كششى پلى پروپيلنها از پلى بوتيلنها بهتر هستند. اين موارد از جمله مهمترين مواردى هستند كه در صنعت لوله كشى آب سرد گرم مورد نظر مى باشند و باعث امتياز پلى پروپيلن ها مى شوند. البته در اين ميان لوله هاى با تركيب پليمر و آلمينيوم نيز توليد شدند كه به دليل گرانى و اتلاف حرارتى و …بهعلتوجودفلز در آنها زياد مورد استقبال قرار نگرفت.
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[bookmark: _Toc478519235]1-4- تاریخچه لوله های پلی اتیلن
پس از کشف و کاربرد پلیمرها بویژه پلاستیک ها از حدود یک قرن پیش ، و بواسطه فرآیند خوردگی و اکسید شدن فلزات ، دانشمندان در پییافتن جایگزینی برای لوله های فلزی شدند و پس از تحقیقات بعمل آمده، ابتدا لوله و اتصالات از جنس پلی وینیل کلراید ( pvc ) برای فاضلاب و سپس لوله های از جنس پلی اتیلن (PE ) برای آبیاری و آبرسانی مورد استفاده قرار گرفت.اندکی بعد با توجه به خواص مکانیکی و مقاومت شیمیایی بالاتر ، پلی پروپیلن در ساخت لوله ، بویژه جهت مجتمع های مسکونی و برای کاربرد آب گرم استفاده گردید و در حدود 30 سال پیش صنایع تولید لوله و اتصالات PP در دنیا رونق یافتند .سابقه تولید لوله های پلاستیکی در ایران به سال 1339 بر می گردد که در آن سال ، کارخانه پلیکا کرج راه اندازی گردید و شروع به تولید لوله و اتصاالات پلی وینیل کلراید نمود . (بعدها کلیه لوله های پلاستیکی با نام لوله پلیکا در ایران مشهور گردید). در اواسط دهه 50 ، تولید لوله و اتصالات پلی اتیلن در ایران جهت مصارف آبیاری و آبرسانی آغاز گردید.
مصرف اولیه و اتصالات PP در ایران به حدود 10 سال پیش بر می گردد و از آنجا که کلای فوق از کشورهای آلمان و ترکیه برای اولین بار به رنگ سبز وارد گردید ، لذا لوله و اتصالات مذکور اصطلاحاً با نام لوله های سبز مشهور گردیدند در حالیکه امروزه همین لوله ها به نگهای آبی و سفید نیز تولید می شوند ، از اواخر سال 1374 برخی از واحدهای تولیدی لوله و اتصالات پلی اتیلن به فکر تغییرخطوط تولیدی خود و یا راه اندازی طرحهای توسعه ای افتاده و بدین ترتیب تولید لوله و اتصالات پلی پروپیلن در ایران آغاز گردید.عوارض گمرکی موثر در مقایسه با سایر کشورها معادل 12% می گردد که در سطح کشورهایی چون شیلی، مکزیک ، کانادا و ... بوده و تنها کشورهایی چون آمریکا ، کره و ژاپن از صنایع تولیدی لوله واتصالات پلی اتیلن و پلی پروپیلن خود حمایت کمتری نموده اند، لذا این موضوع نمایانگر وضعیت نسبتاً مناسب صنایع ما خواهد بود .
[bookmark: _Toc478519236]1-5- موارد مصرف و کاربرد
موارد استفاده از محصولات پلی اتيلن و لوله پلی اتیلن:
شبكه های آبرسانی شهری و روستائی
شبكه های فاضلاب شهری و روستائی
شبكه های گاز رسانی
شبكه های زهكشی
سیستم های مایعات و فاضلاب صنعتی
شبكه های آبیاری تحت فشار (قطره ای و بارانی)
سیستم های آبیاری متحرك
پوشش كابلهای مخابراتی و فیبر نوری
پوشش كابل های برق
پوشش لوله های فلزی
بعنوان كانال های تهویه
در زیر به چند نمونه از موارد کاربرر لوله ای پلی اتیلن پرداخته شده است.
[bookmark: _Toc478519237]1-5-1- آبرساني و آبياري مزارع
با نظر به شرايط جغرافيايي و اقليمي كشورمان ، همواره كمبود آب در اقصي نقاط كشور وجودداشته لذا با استفاده از لوله هاي پلي اتيلن جهت آبرساني از مصرف بيش از اندازه اتصالات و از هدر رفتن آبدر مسير خط لوله جلوگيري مي گردد.
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آبياري مزارع توسط لوله و اتصالات پلي اتيلن
[bookmark: _Toc478519238]1-5-2- آبياريقطرهاي
يكي از جديدترين روشهايي كه جهت افزايش توليدات كشاورزي بوجود آمده است آبياري قطره ايمي باشد. با استفاده از اين روش آب فقط به گياهان مورد نظر خواهد رسيد و از هدر رفتن آن در مناطقي كهبا كمبود آب مواجه مي باشند جلوگيري خواهد شد.
1-5-3- انتقال فاضلاب شهري، ساختماني و پسآبهاي صنعتي 
امروزه در كشورهاي پيشرفته جهان جهت انتقال آب باران و فاضلابهاي (شهري، خانگي وكارخانجات) از لوله هاي پلي اتيلن سنگينHDPEاستفاده مي نمايند و علت اين امر مقاومتي است كه ايننوع لوله ها در برابر مواد شيميايي دارند.
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انتقال فاضلاب توسط لوله و اتصالات پلي اتيلن
علاوه بر موارد فوق يك بازار جديد مصرف براي لوله ها و اتصالات پلي اتيلن استفاده از آنها در شبكهتوزيع گاز مي باشد.
از بدو ورود گاز به دنياي مصرف، بسياري از كشورها به دنبال تكنيك هاي جديد توزيع آن از راهشبكه هاي گازرساني بوده اند. در گذشته لوله هاي فولادي و سپس لوله هاي پوشش دار در شبكه هايتوزيع گاز استفاده مي شد. اگرچه كاربرد لوله هاي فولادي پوشش دار رضايت بخش و از خواص مكانيكيخوبي برخوردار بود،اما استفاده از آن مشكلات متعددي به ويژه مساله حفاظت از زنگ را دربرداشت. با توجهبه اين امر تلاش مهندسان گاز براي استفاده از لوله هايي با قدرت شكل پذيري بيشتر و شكنندگي كمتر كهداراي خواص فيزيكي خوبي باشد و تحت تاثير خوردگي نيز قرار نگيرد، منجر به كاربرد نوع خاصي از پليمرهابه نام پلي اتيلن شد. استفاده از لوله هاي پلي اتيلن در جهان از حدود ٣٠ سال پيش به شدت گسترش يافت.
اين كار در حقيقت جواب كاملي به توسعه سيستم توزيع گاز با فشار متوسط است. در سال ١٩٨٥ طوللوله هاي پلي اتيلن در فرانسه براي خطوط اصلي و انشعاب هاي آن حدود ٣٣ هزار كيلومتر و تعداداتصال هاي الكتروفيوژن به كار رفته رقمي حدود ١٣ ميليون بوده است. چند سال است كه در خدماتمهندسي شبكه هاي گاز رساني بحث جايگزيني پلي اتيلن به جاي فولاد در سيستم توزيع گاز مورد توجهقرار گرفته و طراحي و اجراي شبكه هاي توزيع گاز شهري توسط لوله و اتصال هاي پلي اتيلن انجاممي گيرد.
اين تكنيك بر مبناي حداكثر استفاده از كيفيت هاي ويژه پلي اتيلن بنا نهاده شده است. در مقاممقايسه مي توان گفت كه اين نوع لوله از مزايا و برتري هاي بي شماري نسبت به لوله هاي فولادي برخورداراست، به طوري كه استفاده از تكنولوژي پلي اتيلن براي توزيع گاز، علاوه بر سرعت كار و سهولت اجرايي ازلحاظ اقتصادي و طول عمر و... نيز مقرون به صرفه است.
[bookmark: _Toc478519239]1-6- کالاهای جایگزین و تحليل و تجزيه اثرات آن بر مصرف محصول
امروزه انواع لوله به دو گروه اصلی تقسیم بندی می گردند :
1-  لوله های فلزی و بتنی : شامل انواع لوله های مسی ، آن و فولاد ، برنجی ، آلومینیومی و لوله های فلزی پوشیده شده با پلاستیکها و لوله های سیمانی.
2-  لوله های پلاستیکی :  شامل انواع لوله از جنس پلی اتیلن ، پی وی سی ، پلی پروپیلن ، پلی اتیلن کراس لینک شده ( PEX )، پی وی سی کلرینه شده ، ABS ، پلی بوتیلن و پلاستیکهای فلوئوره.
از جمله مزایای لوله های پلاستیکی در مقایسه با لوله های فلزی می توان به موارد زیر اشاره نمود : 
در مقابل آب مقاوم هستند ( همانند فلزات مشکل خوردگی نخواهند داشت )
-	مواد اولیه و فرایند تولید هزینه کمتری دارد.
-	وزن مخصوص آنها کمتر می باشد .
-	ضریب اصطکاک کمی دارند بنابراین جریان مایع بهتر عبور می کند.
-	مقاومت سایشی خوبی دارند .
-	نصب آنها ساده می باشد .
-	در فرایند تولید نسبت به فازات انرژی کمتری لازم دارند .
اما مزيت هاي ويژه لوله و اتصالات پلي اتيلني كه طرح مورد بررسي مي باشد عبارت است از:
1-  زنگ نمی زند ، نمی پوسد ، رسوب نمی گیرد و آب درون آن کاملاً بهداشتی است .
2-  ناهمواری سطح داخلی لوله تقریباً صفر است و در نتیجه افت فشار ندارد.
3-  تحمل فشار 20 اتمسفر در دمای معمولی و فشار 10 اتمسفر در دمای 95 درجه سانتیگراد .
4-  در مقابل اسیدها و بازها مقاوم است .
5-  در لوله کشی توکار مطمئن و در نصب روکار زیباست .
6- ضریب انبساط طولی آن بسیار کم و در حد فلز می باشد .
7-  روش نصب بسیار سریع و آسان .
8-  غیرقابل نفوذ در مقابل گازها .
9-  با هوای گرم 140 درجه قابل فرم دهی می باشد .
10-  کیفیت مطلوب با طول عمر مناسب .
بنابراين لوله هاي پلي اتيلني نسبت به لوله هاي فلزي و بتني داراي اولويت مي باشند و محصولاتفلزي و بتني نمي توانند جايگزين مناسبي براي اين محصولات باشند.
علاوه بر موارد فوق يكي ديگر از كالاهاي جايگزيني لوله هاي پلي اتيلن، لوله هایPEX ( پلی اتیلن کراس لینک ) و چند لایه آلومینیوم و پلیمر( لوله های سوپرپایپ ) می باشد که بعلت مشخصات فنی بالاتر به نسبت لوله های پلیپروپیلن گرانتر می باشند و ضمناً شکل لوله کشی ، لوله هایPEXو سوپر پایپ با شکل سنتی لوله کشی در ایران تفاوت دارد .لذا مصرف این لوله ها در مقایسه با لوله های پلی پروپیلن کمتر می باشد .
[bookmark: _Toc478519240]1-7- کشورهای تولیدکننده عمده و کشورهای واردکننده عمده محصول
عمده کشورهای تولید کننده لوله و اتصالات پروپیلن عبارتند از :ایتالیا ، آلمان ، ترکیه ، اتریش ، یونان
و عمده کشورهای وارد کننده محصول فوق عبارتند از :کشورهای آسیای میانه ، کشورهای حوزه خلیج فارس
[bookmark: _Toc478519241]1-8- کد آیسیک محصول
کد آیسیک این مطابقطبقهبنديوزارتصنایعومعادن به شرح جدول زیر است، لازم بذکر است که در رده بندی آیسیک کد 25 مربوط به محصولات از لاستیک و پلاستیک و کد 2520 مربوط به زیر شاخه ساخت انواع محصولات پلاستیکی می باشد.
	ردیف
	کد
	نام محصول
	واحد سنجش

	1
	25201222
	لوله و اتصالات پلی اتیلن
	تن

	2
	25201761
	لوله پلی اتیلن دو جداره
	تن

	3
	25201764
	لوله و اتصالات پلی اتیلن آب و فاضلاب(گروگیت)
	تن



[bookmark: _Toc478519242]1-9- بررسی استانداردهای مرتبط با محصول
با توجه با اطلاعات موجود در بانک استانداردهای صنعتی ایران برای محصول مورد بررسی در این طرح مجموعه استانداردهای زیر به صورت مستقیم موجود است ، که در جدول زیر شاهد این استانداردها هستید:

	ردیف
	شماره استاندارد
	شرح استاندارد
	سال آخرین تدوین

	1
	1331
	پلاستیک ها- لوله های پلی اتیلنی مورد استفاده در آبرسانی- ویژگی ها (تجدیدنظر)
	1382

	2
	2178
	روشهای نمونه بداری و آزمون لوله های پلی اتیلن برای آبرسانی
	1372



[bookmark: _Toc478519243]1-10- ویژگی های محصول
•	مقاومت بالا دربرابر خوردگی و در نتیجه کارکرد طولانی
•	مقاومت بالا دربرابر فشار ، کرنش ، تنش و ساییدگی
•	وزن بسیار کم که باعث سهولت حمل و نصب و کاهش هزینه ها می شود 
•	انعطاف پذیری بالا و امکان استفاده در مسیر های غیر همگون 
•	مقاومت کم در برابر جریان آب و سایر مایعات که باعث صرفه جویی انرژی می شود 
•	مقاومت در برابر زلزله و رانش زمین ! 
•	نصب ساده و ارزان و قابلیت جمع آوری پس از نصب
[bookmark: _Toc478519244]1-11-تعرفه گمرکی محصول
با مراجعه بانک آمار و اطلاعات گمرک ایران تعرفه های زیر برداشت شده است :
	شمارهتعرفه
	شرحکالا

	39172100 
	لوله و شيلنگ هاي سخت و شکننده از پليمرهاي اتيلن



[bookmark: _Toc478519245]1-12- شرایطواردات
همانطوريكهبيانشدوارداتاينمحصولطبقتعرفه 391721 و٣٩١٧٢١٠٠صورتميگيرد.


[bookmark: _Toc478519246]1-13- شرایط صادرات
لوله و اتصالات پلي اتيلن از جمله محصولاتي بوده كه ممنوعيت صادراتي نداشته و با توجه به ارزشافزوده بالايي كه دارد از نظر صادرات نيز تحت حمايتهاي دولتي قرار مي گيرد. آمار صادرات اين محصول درفصل های بعد مورد بررسي بيشتر قرار گرفته است. آمارها نشان ميدهد كه با توجه به سبك بودن اين محصولصادرات آن در مسافتهاي طولاني شايد مقرون به صرفه نباشد و بيشتر صادرات به كشورهاي همسايه وكشورهاي تازه استقلال يافته مي باشد. حمل و نقل اين محصول هم به صورت زميني از طريق كاميون وقطار و هم به صورت هوايي و دريايي صورت مي گيرد.
[bookmark: _Toc478519247]1-14- اهمیت استراتژیک کالا در دنیای امروز
دنياي امروز دنياي توسعه، صرفه جويي در مصارف انرژي و دنياي پايين آوردن قيمت تمام شده وبالا بردن ارزش افزوده كالا مي باشد.
آب به عنوان يكي از سرمايه هاي ملي هر كشوري نقش تعيين كننده اي در اقتصاد داشته و استفادهصحيح و كارآمد از آن مستلزم وجود ابزار آلات مناسب مي باشد. همانطور كه بيان شد از لوله های پلي اتيلن عمدتاً در مصارف آبياري كشاورزي و لوله كشي آب سرد منازل استفاده مي شود . بنابراين استفادهبهينه از آب موجب كاهش هزينه ها بوده و كمك شاياني به هزينه هاي اقتصادي مي نمايد.
لوله كشي با لوله هاي پلي اتيلن در مصارف كشاورزي و خانگي و حتي صنعتي (شبكه گاز رساني) باتوجه به هزينه كمتر آن نسبت به لوله هاي فلزي، زيبايي و شكيل تر بودن آن، سبكي و نصب راحت آن وتمامي مزاياي كه در قسمت هاي قبلي بيان شد باعث مي شود كه اين محصول نقش مهم استراتژيكي دردنياي امروز داشته باشد .
استفاده از اين لوله ها با توجه به قابليت بازيافت مجدد آن باعث مي شود كه وابستگي به فلزاتكمتر شده و قدرت مانور بهتري در اتصالات و نحوه طراحي آن وجود داشته باشد كه مورد اخير در طراحيسيستم لوله كشي براي مجتمع هاي بسيار بزرگ نقش تعيين كننده اي دارد .
[bookmark: _Toc478519248]1- 15- بررسي اجمالي تكنولوژي و روشهاي توليد و عرضه محصول
شناخت روش توليد از اساسي ترين گامهايي است كه در احداث يك واحد صنعتي بايستي مورد توجهقرار گيرد. بعضي از صنايع از ابتداي ايجاد داراي روش خاصي بوده و به مرور زمان و با حركت سريع صنعت،روشها تغيير كرده و يا به روشهاي ديگر تبديل شده و يا به موازات آنها روشهاي ديگري براي توليد ابداع شدهكه هر كدام داراي مزايا و معايبي مي باشند. پاره اي از صنايع از ابتداي شروع با يك تكنولوژي خاص آغازگرديده و به تجربه ثابت شده است كه تكنولوژي مذكور از نظر اقتصادي و روش توليد بهترين مي باشد. دراين گونه صنايع، اصولي كلي مورد قبول واحدهاي تحقيق و پژوهشگران بوده است و سعي در تكميل روشتوليد و ساخت دستگاههاي پيشرفته تر و دقيق تر و افزايش ظرفيت مي باشد. بنابراين آنچه در اين صنايعمورد اهميت است نكات و خصوصيات علمي و روش بكارگيري آنها و دقت در توليد محصولاتي مناسب و باكيفيت مطلوب خواهد بود .
توليد لوله هاي پلي اتيلن براي آبرساني و اتصالات مربوط به آن جز صنايعي است كه تمام كارخانجاتبراي توليد آن از يك روش واحد استفاده مي نمايند. لكن همانگونه كه گفته شد تنها در كيفيت ماشين آلاتاست كه با هم متفاوتند. توليد با اين روش منحصرًا از طريق سيستم اكستروژن انجام پذيرفته و در حقيقتدستگاه اكسترودر با مشخصات متنوع آن براي احداث خط مورد توجه و دقت قرار مي گيرد. ساخت ايندستگاهها تا چندي پيش در داخل كشور مقدور نبود و احداث كنندگان واحد مجبور به خريد آن از خارجمي شدند. ليكن امروزه در داخل كشور با استفاده از بهترين متد اكسترودرهائي نظير 50 SXتوليد ميگردد.كه از نظر ظرفيت برخورداري از قدرت و سرعت پمپ و مواد بكار رفته در ساخت آنها با مشابه خارجيقابل رقابت است. اكسترودرهاي توليدي، تك پيچه يا چند پيچه مي باشند. نوع ديگر اكسترودر مورد استفادهاكسترودر پيستوني است كه امروزه از سيستم توليد خارج شده و مورد استفاده قرار نمي گيرد. براي طرححاضر اكسترودر تك پيچه پيشنهاد داده ميشود. روش مورد استفاده براي توليد اتصالات پلي اتيلن،بكارگيري دستگاههاي تزريق پلاستيك و قالبهاي مربوطه مي باشد.
[bookmark: _Toc478519249][bookmark: _GoBack]1-15-1- شرح فرآيندتوليد
روش متداول توليد لوله هاي پلي اتيلن به چهار قسمت كلي شامل اختلاط – اكستروژن و شكل دهي، سرد كردن و كشش و در نهايت بسته بندي تقسيم مي گردد. در مرحله اختلاط پلي اتيلن گرانول از انبار بهدستگاه توزين رفته و در آنجا به مقدار معين وزن شده و سپس همراه با كربن يا دوده (به نسبت حداكثر ٣درصد وزني ) به دستگاه مخلوط كن منتقل مي گردد. در دستگاه مخلوط كن اين دو ماده و در صورت نيازافزودنيهاي ديگر(براي رسيدن به حالت مطلوب)به طور يكنواخت مخلوط گرديده و سپس توسط ظروفقابل حمل به قسمت اكستروژن فرستاده مي شوند. دقت در عمليات توزين مواد مخصوصاً استفاده از دوده بهميزان لازم و انجام عمل اختلاط يكنواخت حائز اهميت بوده و بايستي بادقت كامل صورت گيرد .
مواد مخلوط شده پس از حمل در قيف دستگاه اكسترودر ريخته مي شود. بطور كلي اكستروژن عبارت ازتهيه يك ماده نرم از مواد موجود در قيف كه توسط حرارت و اعمال فشار صورت مي گيرد، و عبور اين مادهاز قالبهاي مخصوص مي باشد گرانول هاي پلي اتيلن سپس از قيف به قسمت تغذيه كننده مي روند و توسطمارپيچ هائي به قسمت جلو و يا در حقيقت ناحيه ذوب مواد هدايت مي گردند. در هنگام ذوب موادحوضچه اي از ماده در بخش انتهائي مارپيچ تشكيل مي شود.
عمليات ذوب مواد توسط المنت هاي حرارتي الكتريكي صورت گرفته و سپس تحت فشار به مرحلهشكل دهي يا تيوپ سايزر مي رود. در اين قسمت علاوه بر لوازم هدايت شونده طبق برنامه ريزي توليد، قالبمخصوص لوله (داي)نصب شده و لوله با قطر مورد نظر توليد مي گردد. قالبهاي مورد استفاده از نوعكربن استيل بوده و لازم است به طور دقيق طراحي گردند چرا كه عليرغم سادگي آنها چنانچه درجهتبدست آمدن بهترين محصول طراحي و ساخته نگردند، موجب از بين رفتن مواد و غير يكنواختي محصولخواهد شد. لوله اي كه بدين ترتيب بدست مي آيد وارد مرحله سوم يعني سرد كردن و كشش مي شود. بهمنظور جلوگيري از شكستگي لوله در مسير توليد و هدايت به جلو در اين قسمت توسط لوله كش به ناحيهخنك كننده برده شده و درآنجا توسط جريان آب خنك مي شود. پس از انجام عمليات خنك شدن، لوله
وارد دستگاه كشش لوله مي گردد. اين دستگاه كه پس از سيستمهاي خنك كننده نصب مي شود بهصورتهاي مختلف توليد گرديده و معمولي ترين آن كه در طرح حاضر نيز مورد استفاده قرار مي گيرد از دوتسمه انتقال با قطعات مربوطه تشكيل شده است. در مرحله نهائي كه مرحله بسته بندي است ابتدا لوله هائيكه بدين ترتيب توليد گرديده و توسط دستگاه كشش به جلو رانده شده و كار يكنواخت شدن آنها به اتمامرسيده است، روي دستگاه جمع كن لوله جمع آوري شده و براي انتقال به بازار به انبار فرستاده مي شوند.
در اينجا يادآوري مي شود كه لوله هاي توليدي به صورت حلقه هاي دوار جمع شده و از نظر طول و وزنمتفاوت مي باشند. براي مثال لوله هاي ١١٠ ميليمتري در حلقه هاي ٢٠٨ كيلوگرمي، لوله هاي ٩٠ميليمتري در حلقه هاي ١٣٩ كيلوگرمي و لوله هاي ٥٠ ميلمتري در حلقه هاي ٨٨ كيلوگرمي بسته بنديمي گردند . اضافه مي نمايد كه پس از حركت لوله ها به دور قرقره هاي نگهدارنده و جمع كننده لوله و درزمانيكه به وزن گفته شده رسيد انجام عمليات برش توسط تيغه متحرك و يا اره دوار صورت مي پذيرد.لوله هاي با ضخامت كم توسط تيغه و لوله هاي با ضخامت بيشتر توسط اره دوار برش داده مي شوند و پساز تكميل جمع كن اول به جمع كن دوم انتقال مي يابند. دستگاههاي پيچش به يك كنترل كننده سرعتمجهز بوده تا عمل بسته بندي يكنواخت انجام گرفته و از لهيدگي و شكستگي لوله جلوگيري به عمل آيد .
[bookmark: _Toc478519250]1-16- مواد اولیه تولید لوله و اتصالات پلی اتیلن
لوله و اتصالات پلی اتیلن از گرانولهای پلی اتیلن ساخت شرکت های پتروشیمی تولید می شوند. این گرانولها با توجه به چگالی (وزن مخصوص) خود به دو دسته سبک و سنگین(نرم و سخت) طبقه بندی می شوند. لوله های پلی اتیلن سبک (نرم) در لترالهای آبیاری قطره ای که در روی سطح زمین اجرا می شوند، کاربرد دارند. این لوله ها با مواد اولیه گریدPE32 تولید می شوند تا بتوانند در زیر نور خورشید مقاومت کنند. از طرفی لوله های پلی اتیلن سنگین (سخت) با مواد اولیهPE63، PE80، PE100 و PE125 تولید می شوند که در حال حاضر PE125 در ایران به دلیل محدودیت های تکنولوژی ساخت تولید نمی شود. محصولات تولیدی با رقم PE بالاتر از کیفیت بیشتری برخوردار می باشند. به عنوان مثال لوله تولیدیافته با گرانول گریدPE100 مقاومتر از PE63 می باشد. در همین راستا، با افزایش گرید گرانول به کار رفته، کیفیت پلی اتیلن بالاتر رفته و به طبع آن ضخامت لوله ها کاهش مییابد. در این بین، در تهیه لوله های خطوط انتقال آب، خطوط آبرسان و مانیفلدهای مدفون زیر زمین از لولهای سخت استفاده می شود. در این بین نباید فراموش کرد که استفاده از لوله های پلی اتیلن با گرید بالاتر و کیفیت بیشتر در همه موارد لزوماً مناسبتر نیست. نکته قابل توجه کارشناسان در هنگام تهیه لوله های پلی اتیلن با سایزهای 50، 63 و 75 میلیمتر این است که اگرچه جنس لوله های پلی اتیلن با گریدPE100 مقاومتر از PE80 می باشد، اما به دلیل وجود ضخامت کمتر، در هنگام حمل و نقل، در حلقه ها خمیدگی و دوپهن شدگی به وجود می آید. بنابراین توصیه می شود برای لوله ها با اندازه های مذکور، لوله با پلی اتیلن گریدPE80 تهیه گردد.
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فصل دوم:
محاسبات مالی
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در این فصل به بحث و بررسی راجع به توجیه پذیری اقتصادی طرح پرداخته و محاسبات سود و زیان آن را انجام
می دهیم :
[bookmark: _Toc478519253]2-1- شرايط عملياتي طرح
 شرح شرایط عملیاتی انجام طرح بنا به جدول زیر برآورد شده است . این شرایط بنا به عملکرد دستگاه و احتساب روز های تعطیل و مدت زمان در نظرگرفته شده جهت تعمیرات احتمالی خط تولید برآورد شده است .
	ساعات فعال روزانه
	تعداد شیفت کاری
	تعداد روز کاری

	8
	1
	300



[bookmark: _Toc478519254]2-2- برآورد هزینه های سرمایه گذاری
حال به بررسی مالی طرح می پردازیم و برای شروع هزینه های سرمایه گذاری ثابت طرح را برآورد می کنیم .

[bookmark: _Toc478519255]2-2-1- زمين محل اجراي طرح
هزینه خرید زمین به شرح زیر می باشد:
	متراژ زمين 
	قيمت واحد (ريال)
	قيمت كل (ميليون ريال)

	10,000
	270,000
	2,700











[bookmark: _Toc478519256]2-2-2- هزینه های محوطه سازي و اجرای ساختمان
این محاسبات مالی بر اساس نرخ موجود ساخت و ساز در منطقه اجرای طرح برآورد شده است ، که شرح آن را در جداول ذیل می بینید :
* محوطه سازی :
	رديف
	شرح
	مساحت
(مترمربع)
	هزينه واحد (ريال)
	هزينه كل
(ميليون ريال)

	1
	خاكبرداري و تسطيح
	10,000
	100,000
	1,000

	2
	حصاركشي (مترطول)
	400
	1,500,000
	600

	3
	خيابان كشي و جدول كشي
	1,000
	750,000
	750

	4
	فضاي سبز 
	1,500
	200,000
	300

	 
	جمع كل 
	2,650



* ساختمان سازی :
	رديف
	شرح
	مساحت (مترمربع)
	هزينه واحد (ريال)
	هزينه كل (ميليون ريال)

	1
	انبار
	700
	6,300,000
	4,410

	2
	سالن توليد
	1,200
	7,300,000
	8,760

	3
	فونداسیون تاسیسات
	200
	3,000,000
	600

	4
	آزمايشگاه
	120
	8,300,000
	996

	5
	اداري و رفاهي
	360
	8,800,000
	3,168

	6
	نگهباني , سرایداری
	180
	7,800,000
	1,404

	 
	جمع كل 
	2,760
	 
	19,338






[bookmark: _Toc478519257]2-2-3- تأسيسات و تجهيزات
	رديف
	شرح
	مقدار
	واحد
	هزينه كل (ميليون ريال)

	1
	برق رساني (حق انشعاب و نصب تابلو و ترانس و 
كابل كشي و سيم كشي هاي مربوطه)
	240
	کیلو وات
	2,520

	2
	آبرساني( حق انشعاب و لوله كشي و ... )
	2
	اینچ
	900

	3
	مخازن ذخیره آب و سوخت
	 
	 
	500

	5
	تاسيسات گرمايش و سرمايشي
	 
	 
	350

	6
	فن هواكش
	13
	عدد
	51

	7
	امتياز خط تلفن
	2
	خط
	2

	8
	اجرای سانترال و سیم کشی تلفن
	1
	مورد
	250

	9
	تجهيزات اطفاي حريق - کپسول
	27
	عدد
	54

	10
	متفرقه
	 
	 
	93

	 
	جمع
	 
	 
	4,719



[bookmark: _Toc478519258]2-2-4- ماشین آلات و تجهیزات آزمایشگاهی

	رديف
	نام ماشين آلات و تجهيزات و وسايل آزمايشگاهي
	تعداد
	هزينه واحد (ريال)
	هزينه كل (ميليون ريال)

	1
	ست کامل تولید لوله پلی اتیلن سایز 16 تا 63
	1
	3,631,000,000
	3,631

	2
	ست کامل تولید لوله پلی اتیلن سایز 63 تا 250
	1
	7,345,000,000
	7,345

	3
	ست کامل تولید پلی اتیلن نواری
	2
	3,019,600,000
	6,039

	4
	ست کامل تجهیزات آزمایشگاه
	1
	2,300,000,000
	2,300

	
	جمع :
	19,315




[bookmark: _Toc478519259]2-2-5- وسايل نقليه و وسايل حمل و نقل داخل و خارج كارخانه
	رديف
	شرح
	تعداد
	قيمت واحد (ريال)
	هزينه كل (ميليون ريال)

	1
	وانت
	1
	150,000,000
	150

	2
	لیفتراک
	1
	950,000,000
	950

	3
	جرثقیل دستی 3 و 5 تن
	2
	50,000,000
	100

	 
	جمع کل :
	 
	 
	1,200





[bookmark: _Toc478519260]2-2-6- تجهيزات اداري و كارگاهي
	رديف
	شرح
	هزينه كل (ميليون ريال)

	1
	لوازم اداري (ميز- صندلي- فايل- گوشي تلفن و سیستم امنیتی ...)
	700

	2
	لوازم آشپزخانه
	50

	3
	ابزار آلات كارگاهي (در صورت نياز)
	30

	4
	پالت های نگه داری انبار
	40

	 
	جمع كل 
	820















[bookmark: _Toc478519261]2-2-7- هزينه هاي قبل از بهره برداري
از زمان شروع مطالعات اولیه تامرحله خدمات دهی طرح ، کلیه هزینه های انجام شده و یا در شرف انجام بر مبنای حجم سرمایه گذاری و یا ویژگی های خاص فنی طرح ، در این بخش محاسبه و پیش بینی می گردد و این رقم در سرمایه گذاری ثابت طرح منظور می شود .
	رديف
	شرح
	هزينه كل (ميليون ريال)

	1
	تهيه طرح و نقشه هاي مربوطه
	70

	2
	اخذ جواز تاسيس و ساير مجوزها
	30

	3
	هزينه ثبت وام 
	70

	4
	هزینه کارشناسی بانک
	23

	5
	دانش فنی
	100

	6
	آموزش
	100

	7
	حقوق و دستمزد نگهبان در دوره سازندگي
	300

	 
	جمع كل 
	693









[bookmark: _Toc478519262]2-3- هزينه هاي ثابت طرح
حال با احتساب هزینه های ذکر شده در جداول فوق میزان سرمایه گذاری ثابت طرح برآورد می شود.
	رديف
	شرح
	هزينه كل (ميليون ريال)

	1
	زمين
	2,700

	2
	محوطه سازي و ساختمانها
	21,988

	3
	تاسيسات
	4,719

	4
	وسايط نقليه
	1,200

	5
	ماشين آلات و تجهيزات
	19,315

	6
	تجهيزات اداري و كارگاهي
	820

	7
	هزينه هاي متفرقه و پيش بيني نشده (2 % جمع بالا)
	1,015

	8
	هزينه هاي قبل از بهره برداري
	693

	9
	جمع كل 
	52,450




[bookmark: _Toc478519263]2-4- برآورد هزينه هاي جاري طرح
جهت محاسبات جاری این طرح مواد اولیه ، حقوق و دستمزد ، هزینه سوخت و آب و برق و استهلاک و تعمیر و نگهداری واحد برآورد شده است که در جداول ذیل شرح داده شده اند .
[bookmark: _Toc478519264]2-4-1- مواد اوليه
برآورد میزان مواد اولیه براساس استاندارد های موجود و اعلام نظر کارشناسان این فن ، مطابق جداول زیر در نظر گرفته شده است . 
	رديف
	شرح
	مصرف ساليانه
	واحد
	هزينه واحد ( ريال)
	هزينه كل (ميليون ريال)

	1
	پلی اتیلن از نوع PE100
	1,491,000
	kg
	49,500
	73,804

	2
	پلی اتیلن از نوع PE80
	978,000
	kg
	43,500
	42,543

	3
	رنگدانه ها 
	80,000
	kg
	1,200
	96

	4
	مستر بچ (نوار بسته بندی)
	125,000
	متر
	450
	56

	 
	جمع كل 
	116,500


[bookmark: _Toc478519265]2-4-2- بر آوردحقوق و دستمزد پرسنل
حقوق و دستمزد پرسنل بر اساس پرسنل تولیدی و غیر تولیدی برآورد شده است. که مزایا، پاداش و حق بیمه کارفرمای پرسنل غیر تولیدی 70% و تولیدی 90% حقوق سالانه در نظر گرفته شده است. که در ذیل جداول محاسبات مالی حقوق و دستمزد آمده است.
* پرسنل غیر تولیدی
	رديف
	شرح
	تعداد
	حقوق ماهيانه (ريال)
	حقوق ساليانه (ميليون ريال)

	1
	مدير طرح
	1
	35,000,000
	420

	2
	كارمند مالي و اداري
	3
	20,000,000
	720

	3
	انباردار
	1
	12,000,000
	144

	4
	نگهبان و سرايدار
	3
	10,000,000
	360

	 
	جمع كل 
	8
	 
	1,644

	 
	مزايا و پاداش و حق بيمه كارفرما 
	 
	1,151

	 
	جمع كل 
	 
	
	2,795



* پرسنل تولیدی
	رديف
	شرح
	تعداد
	حقوق ماهيانه (ريال)
	حقوق ساليانه (ميليون ريال)

	1
	مدير توليد
	1
	25,000,000
	300

	2
	مهندس شیمی پلیمر
	1
	20,000,000
	240

	3
	تکنسین فنی
	1
	15,000,000
	180

	4
	كارگر ماهر
	4
	12,000,000
	576

	5
	كارگر ساده
	10
	10,000,000
	1,200

	6
	راننده
	1
	10,000,000
	120

	 
	جمع كل 
	18
	 
	2,616

	 
	مزايا و پاداش و حق بيمه كارفرما 
	 
	2,354

	 
	جمع كل 
	 
	
	4,970




[bookmark: _Toc478519266]2-4-3- برآورد میزان انرژی و آب مصرفی
	رديف
	شرح
	واحد
	مصرف ساليانه
	هزينه واحد ( ريال)
	هزينه كل 
(ميليون ريال)

	1
	گازوئیل
	لیتر
	50,000
	2,600
	130

	2
	بنزين
	ليتر
	4,000
	10,000
	40

	3
	برق
	كيلووات ساعت
	403,200
	700
	282

	4
	آب
	مترمكعب
	6,000
	3,500
	21

	5
	روغن واسكازين
	ليتر
	2,000
	10,000
	20

	 
	ارتباطات
	---
	---
	---
	30

	 
	جمع كل 
	 
	523



[bookmark: _Toc478519267]2-4-4- استهلاك و تعمير و نگهداري
یکی از اقلام هزینه های جاری را هزینه ای استهلاک و تعمیر و نگهداری تشکیل می دهد.
با گذشت زمان، سرمایه های ثابت قابلیت بهره برداری خود را از دست می دهند. بدین منظور بهای تمام شده این قبیل دارایی ها باید طی عمر مفیدشان، به طور منظم و بتدریج به حساب هزینه منظور گردد. روشهای مختلفی برای محاسبه استهلاک موجود است، که متداول ترین آن محاسبه استهلاک به روش خطی است.
به علت نیاز به تعمیرات و سرویس و نگهداری سرمایه های ثابت در اثر کارکرد و مرور زمان، هزینه هایی باید صرف تعمیر و نگهداری گردد. در جدول ذیل شاهد محاسبه میزان هزینه ای سالانه استهلاک و تعمیر و نگهداری این واحد هستید.

	رديف
	شرح
	ارزش دارايي
 (ميليون ريال)
	استهلاك
	تعمير و نگهداري

	
	
	
	درصد
	مبلغ (ميليون ريال)
	درصد
	مبلغ (ميليون ريال)

	1
	محوطه سازي و ساختمانها
	21,988
	7
	1,539
	2
	440

	2
	تاسيسات و تجهيزات
	4,719
	12
	566
	2
	94

	3
	وسايط نقليه
	1,200
	20
	240
	2
	24

	4
	ماشين آلات و تجهيزات
	19,315
	10
	1,932
	2
	386

	5
	تجهيزات اداري و كارگاهي
	820
	20
	164
	2
	16

	6
	جمع
	 
	 
	4,441
	 
	961



[bookmark: _Toc478519268]2-4-5- جدول هزينه هاي جاري طرح
در ذیل شاهد برآورد کلیه هزینه ای جاری سالانه طرح می باشید:

	رديف
	شرح
	هزينه كل 
(ميليون ريال)

	1
	مواد اوليه 
	116,500

	2
	حقوق و دستمزد
	7,765

	3
	سوخت و انرژي
	523

	4
	تعمير و نگهداري
	961

	5
	استهلاك
	4,441

	6
	پيش بيني نشده ( 2%جمع رديف 1الي 4)
	2,515

	
	جمع كل 
	132,705




[bookmark: _Toc478519269]2-5- جدول هزينه هاي ثابت و متغير توليد
در این بخش اجزا هزینه ثابت و متغییر تولید همراه با در صدی از هزینه ها که ماهیت ثابت و استقلال از میزان تولید دارند  جمع بندی شده است. اقلام هزینه ای متغییر نیز با درصد وابستگی آن به تغییرات جمع بندی شده است.
	رديف
	شرح
	هزينه
 (ميليون ريال)
	هزينه ثابت
	هزينه متغير

	
	
	
	درصد
	مبلغ (ميليون ريال)
	درصد
	مبلغ (ميليون ريال)

	1
	مواد اوليه و بسته بندي
	116,500
	0
	0
	100
	116,500

	2
	حقوق و دستمزد كاركنان
	7,765
	70
	5,436
	30
	2,330

	3
	سوخت و انرژي
	523
	20
	105
	80
	419

	4
	تعمير و نگهداري
	961
	20
	192
	80
	769

	5
	هزينه اداري و فروش ( 1% فروش)
	1,612
	0
	0
	100
	1,612

	6
	بيمه کارخانه (دو در هزار سرمايه ثابت)
	105
	100
	105
	0
	0

	7
	پيش بيني نشده
	2,515
	35
	880
	65
	1,635

	8
	استهلاك
	4,441
	100
	4,441
	0
	0

	9
	جمع
	134,422
	 
	11,159
	 
	123,264


[bookmark: _Toc478519270]2-6- برآورد میزان سرمایه در گردش طرح
میزان سرمایه در گردش طرح بر اساس فرمول های ذیل برآورد شده است:
سرمایه در گردش = هزینه دپوی مواد اولیه + تنخواه گردان
هزینه دپوی مواد اولیه = 5*( 300 / هزینه یک سال مواد اولیه )
تنخواه گران =30*300 / ( هزینه مواد اولیه در یک سال- جمع هزینه های جاری طرح در یک سال )
	رديف
	شرح
	مدت (ماه)
	هزينه كل (ميليون ريال)

	1
	هزینه دپوی مواد اوليه 
	1
	9,708

	2
	تنخواه گردان
	1
	1,350

	3
	جمع كل 
	11,059




[bookmark: _Toc478519271]2-7- جدول سرمايه گذاري
جدول ذیل کل سرمایه گذاری طرح برآورد شده است:
	رديف
	شرح
	هزينه كل (ميليون ريال)

	1
	سرمايه گذاري ثابت
	51,757

	2
	هزينه هاي قبل از بهره برداري
	693

	3
	سرمايه درگردش
	11,059

	4
	جمع كل 
	63,509






[bookmark: _Toc478519272]2-8- هزینه تولید سالانه
کل هزینه های تولید سالیانه از مجموع هزینه های ثابت و متغیر برآورد می گردد.
	شرح
	مبلغ کل

	مواد اوليه
	116,500

	انرژي و سوخت
	523

	هزينه پرسنلي تولیدی
	7,765

	هزينه استهلاك ، تعمير و نگهداري سالانه
	5,402

	جمع كل :
	130,190












[bookmark: _Toc478519273]2-9- برآورد نحوه مشارکت
	شرح هزینه
	درصدمشارکت
بانک
	 
	انجام شده بر طبق
 آخرین تراز شرکت
	هزینه 
باقی مانده
	جمع کل

	
	
	شرکت
	 بانک
	شرکت
	 بانک
	

	زمین
	0
	2,700
	0
	0
	0
	2,700

	محوطه سازی
	80
	0
	0
	530
	2,120
	2,650

	ساختمان سازی
	80
	0
	0
	3,868
	15,470
	19,338

	ماشین آلات و تجهیزات تولید
	80
	0
	0
	3,863
	15,452
	19,315

	تاسیسات و دستگاههای تاسیساتی
	80
	0
	0
	944
	3,775
	4,719

	ابزار و تجهیزات کارگاهی
	80
	0
	0
	6
	24
	30

	وسائط نقلیه
	80
	0
	0
	240
	960
	1,200

	ملزومات اداری
	0
	0
	0
	790
	0
	790

	هزینه های قبل از بهره برداری
	0
	0
	0
	693
	0
	693

	هزینه های پیش بینی نشده
	0
	0
	0
	1,015
	0
	1,015

	جمع هزینه های ثابت طرح :
	--
	2,700
	0
	11,948
	37,802
	52,450

	درصد سهم الشرکه شرکت و بانک
 (در سرمایه ثابت)
	72
	5
	0
	23
	72
	100

	سرمایه در گردش
	80
	0
	0
	2,212
	8,847
	11,059

	جمع هزینه های سرمایه گذاری
	 
	2,700
	 
	14,160
	46,649
	63,509

	درصد سهم الشرکه شرکت و بانک
 (در سرمایه کل)
	73
	4
	0
	22
	73
	100




[bookmark: _Toc478519274]2-10- پیش بینی فروش
قیمت ارائه خدمات بشرح زیر برآورد شده است:
	رديف
	شرح
	مقدار  (kg)
	ارزش واحد (ريال)
	جمع كل (ميليون ريال)

	1
	لوله پلی اتیلن تا 50
	191,667
	60,480
	11,592

	2
	لوله پلی اتیلن 63
	191,667
	60,480
	11,592

	3
	لوله پلی اتیلن 75
	191,667
	60,480
	11,592

	4
	لوله پلی اتیلن 90
	191,667
	60,480
	11,592

	5
	لوله پلی اتیلن 110
	191,667
	60,480
	11,592

	6
	لوله پلی اتیلن 125
	191,667
	67,200
	12,880

	7
	لوله پلی اتیلن 140
	191,667
	67,200
	12,880

	8
	لوله پلی اتیلن 160
	191,667
	67,200
	12,880

	9
	لوله پلی اتیلن 180
	191,667
	67,200
	12,880

	10
	لوله پلی اتیلن 200
	191,667
	67,200
	12,880

	11
	لوله پلی اتیلن 220
	191,667
	67,200
	12,880

	12
	لوله پلی اتیلن 250
	191,667
	67,200
	12,880

	13
	سه راه 90*63
	50,000
	102,400
	5,120

	14
	زانو 90*53
	50,000
	99,200
	4,960

	15
	زانو 45*110
	50,000
	60,800
	3,040

	 
	جمع ظرفیت تولید :
	2,350,000
	کل فروش :
	161,240


	












[bookmark: _Toc478519275]2-11- ساير محاسبات فني طرح
در جداول ذیل برآورد میزان تسهیلات و نحوه پرداخت اقساطی تسهیلات محاسبه شده است.

	شرح
	واحد
	هزینه

	ميزان تسهيلات مالي
	ميليون ريال
	46,649

	حداكثر نرخ كارمزد تسهيلات بانكي
	درصد در سال
	16

	دوران فرصت
	ماه
	1

	دوران فروش اقساطي
	سال
	5

	
	
	

	حداكثر سود دوران فرصت :
	7,464

	كل مبلغ قابل تقسيط :
	54,113

	كل سود دوران فروش اقساطي :
	22,006

	متوسط سود سالانه پرداختي :
	5,894

	متوسط اصل وام ساليانه پرداختي :
	9,330









جدول وام
	متوسط سود ساليانه پرداختي در سالهاي اول تا پنجم بهره برداري

	اول
	دوم
	سوم
	چهارم
	پنجم

	5,894
	5,894
	5,894
	5,894
	5,894

	
	
	
	
	

	متوسط اصل وام پرداختي در سالهاي اول تا پنجم بهره برداري

	اول
	دوم
	سوم
	چهارم
	پنجم

	9,330
	9,330
	9,330
	9,330
	9,330




[bookmark: _Toc478519276]2-12- شاخص های مالی طرح
در جدول ذیل برخی از شاخص های مالی طرح برآورد شده است:
	سود و زيان ويژه
	نرخ بازدهي
سرمايه
	دوره بازگشت
سرمايه
	سرانه سرمايه گذاري
ثابت
	سرانه سرمايه گذاري
كل

	16246
	0.26
	3.91
	2,017
	2,443



* نرخ بازدهيسرمايه = سرمایه گذاری کل طرح/سود و زیان ویژه
** دوره بازگشتسرمايه = نرخ بازدهی سرمایه1/


[bookmark: _Toc478519277]2-13- جدول محاسبه سود و زیان طرح
                                * کلیه ارقام به میلیون ریال می باشد
	جدول پیش بینی سود و زیان

	شرح
	سال اول
	سال دوم
	سال سوم
	سال چهارم
	سال پنجم

	میزان تولید
	1,645,000
	1,880,000
	2,115,000
	2,350,000
	2,350,000

	فروش خالص
	112,868
	128,992
	145,116
	161,240
	161,240

	هزینه های تولید:

	مواد اولیه
	81,550
	93,200
	104,850
	116,500
	116,500

	حقوق کارکنان تولید
	3,479
	3,976
	4,473
	4,970
	4,970

	انرژی مصرفی
	366
	419
	471
	523
	523

	نگهداری و تعمیرات
	673
	769
	865
	961
	961

	پیش بینی نشده تولید
	1,760
	2,012
	2,263
	2,515
	2,515

	استهلاک
	3,109
	3,553
	3,997
	4,441
	4,441

	جمع هزینه های تولید
	90,937
	103,928
	116,919
	129,910
	129,910

	تعدیل موجودی
	20
	20
	20
	20
	20

	قیمت تمام شده کالای فروش رفته
	90,917
	103,908
	116,899
	129,890
	129,890

	سود نا ویژه
	21,951
	25,084
	28,217
	31,350
	31,350

	هزینه های عملیاتی

	حقوق کارکنان اداری
	2,795
	2,795
	2,795
	2,795
	2,795

	هزینه های اداری و فروش
	10
	10
	10
	10
	10

	جمع هزینه های عملیاتی
	2,805
	2,805
	2,805
	2,805
	2,805

	سود عملیاتی
	19,146
	22,279
	25,412
	28,545
	28,545

	هزینه های غیر عملیاتی

	استهلاک قبل از بهره برداری
	139
	139
	139
	139
	139

	بیمه دارایی های ثابت
	105
	105
	105
	105
	105

	سود تسهیلات بانکی
	5,894
	5,894
	5,894
	5,894
	5,894

	جمع هزینه های غیر عملیاتی
	6,137
	6,137
	6,137
	6,137
	6,137

	سود وزیان ویژه قبل از کسر مالیات
	13,009
	16,142
	19,275
	22,408
	22,408

	مالیات
	3,252
	4,035
	4,819
	5,602
	5,602

	سهم آموزش
	30
	40
	50
	60
	60

	سود سهام
	200
	300
	400
	500
	500

	سود ویژه
	9,526
	11,766
	14,006
	16,246
	16,246

	سود سنواتی
	0
	9,526
	21,293
	35,299
	51,544

	سود نا ویژه به فروش
	0.14
	0.19
	0.19
	0.19
	0.19

	سود ویژه به فروش
	0.06
	0.09
	0.10
	0.10
	0.10
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