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	عنوان طرح
	  تولید الکترود جوشکاری 

	مجري طرح
	

	نوع محصول توليدي
	الکترود جوشکاری

	ظرفيت اسمي
	  2000  تن در سال

	توان برق مصرفي
	  350  کیلو وات

	میزان آب مصرفی روزانه
	   5 متر مکعب

	میزان سوخت مصرفی سالیانه
	 25,000 متر مکعب گاز

	میزان اشتغال زایی
	   24  نفر به طور مستقیم

	مساحت زمين طرح
	   3,500  متر مربع

	مساحت زيربناي طرح
	 1,100  متر مربع

	سرمايه گذاري ثابت
	  20,857  میلیون ریال

	سرمايه گذاري در گردش
	  3,352  میلیون ریال

	کل سرمايه گذاري
	  24,209   میلیون ریال

	تسهيلات بلند مدت
	  14,047   میلیون ریال

	نرخ بازده 
	  28 درصد

	سود ويژه
	  6,455   میلیون ریال

	بازده سرمايه گذاري
	   3.6 سال

	درصد فروش در نقطه سر به سر
	  46 درصد











مقدمه

احداث و راه اندازی هر واحد صنعتی نیازمند شناخت مبانی تئوریک و دیدگاه های عملی متناسب با شرایط اقتصادی موجود جامعه به منظور نیل به اهداف تولید می باشد . بررسی امکان احداث واحد (امکان سنجی) ایجاب می کند که پارامترهای مختلف و چند جانبه اقتصادی-صنعتی در یک طرح جامع توجیهی مورد نظر قرار گیرند، که از آن جمله عبارتند از :
1) تعیین میزان سرمایه گذاری طرح ، بررسی منابع سرمایه گذاری ، امکان اخذ تسهیلات و راه های جذب سرمایه
2) نحوه تامین مواد اولیه ، تحقیقات در زمینه ماهیت مواد ، بررسی آلترناتیوهای مختلف و مزیت های اقتصادی در انتخاب مواد
3) شناخت فرآیندهای مختلف تولید ، بررسی سیستم ها و تکنولوژی های موجود، انتخاب تجهیزات و ماشین آلات برتر
4) مطالعات در زمینه محل اجرای طرح از جهت مختصات جغرافیای اقتصادی، نحوه استقرار تاسیسات و ماشین آلات در زمینه کاربرد و استفاده بهینه از آنها
5) شناخت صحیح از مشخصات و ماهیت محصول و انطباق آن با استانداردهای ملی و بین المللی بمنظور ارتقاء کیفی محصول با نگاه به جایگاه و قابلیت صادراتی آن
این بررسی ها مجموعاً در راستای نیل به هدف توسعه تولید ، افزایش کیفی محصولات و تحکیم و استمرار فعالیت تولیدی و بهبود ساختار فنی واحد احداث شده صورت می گیرد.
طرح حاضر سعی دارد تا مجموعه عوامل و فاکتورهای موثر در تولید الکترود جوشکاری را حتی الامکان توضیح داده و به بررسی توجیه پذیری مالی و اقتصادی این طرح بپردازد.
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محصول مورد مطالعه طرح حاضر، انواع الكترودهاي جوشكاری می باشد . اين الكترودها درصنعت جوشكاري با قوس الكتريكي كاربرد دارند.
جوشكاري یكي از متداول ترين روشهاي اتصال قطعات كار مي باشد، ايجاد قوس الكتریكي عبارت از جريان مداوم الكترون بين دو الكترود و یا الكترود و كار بوده كه در نتيجه آن حرارت توليد مي شود. بايد توجه داشت كه براي برقراری قوس الكتریك بین دو الكترود و یا كار و الكترود وجود هوا و یا یك گاز هادي ضروري است. بطوريكه در شرايط معمو لي نمی توان در خلاء جوشكاري نمود.
در قوس الكتريكي گرما و انرژي نوراني در مكانهاي مختلفی كسان نبوده بطوریكه تقریباً 43% از حرارت در آند و 21% بقيه بصورت قوس ظاهر می شود . دمای حاصله از قوس الكتريكي بنوع الكترودهاي آن نيز وابسته است بطوريكه در قوس الكتريكي با الكترودهاي ذغالي تا 3200 درجه سانتيگراد در كاتد و تا 3900 در آند حرارت وجود دارد. دماي حاصله در آندو كاتد براي الكترودهاي فلزي حدوداً 2400 درجه سانتيگراد تا 2600 درجه تخمين زده شده است.
در اين شرايط درجه حرارت در مركز شعله بين 6000 تا 7000 درجه سانتيگراد مي باشد از انرژي گرمائي حاصله در حالت فوق فقط % 70 تا 60 % در قوس الكتريكی مشاهده گرديده كه صرف ذوب كردن و عمل جوشكاري شده و بقيه آنيعني 30 % تا 40 % بصورت تلفات گرمائي به محيط اطراف منتشر مي گردد. 
طول قوس شعله بین 0.8 تا 0.6 0 قطر الكترود مي باشد و تقريباً 90 % از قطرات مذاب جدا شده از الكترود به حوضچه مذاب وارد مي گردد و 10 % باطراف پراكنده مي گردد .براي ايجاد قوس الكتريكي با ولتاژ كم بين 40 تا 50 ولت در جريان مستقيم و 60 تا 50 ولت در جريان متناوب احتياج مي باشد ولي در هر دو حالت شدت جريان بايد بالا باشد نه ولتاژ.
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الكترودهائي كه در جوش اتصال فولاد به كار برده مي شوند مفتولهاي مغزي با آلياژ يا بدون آلياژ دارند كه جريان جوش را هدايت مي كند. شعله برق بين قطعه كار و سرآزاد الكترود مي سوزد و الكترود به عنوانيك ماده اضافي ذوب مي شود.
الكترودهاي نرم شده داراي علائم اختصاري بوده كه روي بسته بندي آنها نوشته شده است. علائم اختصاري تمام نكات مهمي كه در به كار بردن آن الكترود بايد مراعات شوند نشان مي دهند.
ذيلا انواع الكترودهاي مورد استفاده در صنعت ارائه شده است .
· الكترودهاي روتيلي
· الكترودهاي قليائي
· الكترودهاي سلولزي
· الكترودهاي مخصوص فولاد زنگ نزن
· الكترودهاي مخصوص آلياژ هاي نيكل
· الكترودهاي مخصوص فولادهاي مقاوم به خزش
· الكترودهاي مخصوص لوله هاي نفت و گاز
· الكترودهاي مخصوص فولادهاي ساختماني ريز دانه
· الكترودهاي مخصوص چدن
· الكترودهاي مخصوص آلومينيوم و برنز
· الكترودهاي مخصوص شيار زني
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در جوشكاري مشخصات الكترودها بايك سري اعداد مشخص مي گردند. اعداد مشخصه به ترتيب زير مي باشد.
E6010
E = جریان برق
60 = كشش گرده جوش بر حسب پاوند بر اينچ مربع
1 = حالات مختلف جوشكاري
0 = نوع جريان مي باشد.
علامت اول: در علائم الكترود بالا E مشخص مي نمايد كه اين الكترود براي جوشكاري برق است فاده مي شود. ( بعضي از الكترودهاي پوشش دار هستند كه در جوشكاري با اكسي استيلن از آنها استفاده مي شوند مانند FC18)
علامت دوم: عدد 6 و 0يعني مشخصه فشار كشش گرده جوش بر حسب پاوند بر اينچ مربع بوده كه بايستي آن را در 1000 ضرب نمود يعني فشار كشش گرده جوش اين نوع الكترود 60000 پاوند بر اينچ مربع است.
علامت سوم: حالات جو را مشخص مي كند كه هميشه اين علامت 1يا 2يا 3 مي باشد . الكترودهائي كه علامت سوم آنها 1 باشد در تمام حالات جوشكاري مي توان از آنها استفاده كرد. و الكترودهائيكه علامت سوم آنها عدد 2 مي باشد در حالت سطحي و افقي مورد استفاده قرار مي گيرند .
الكترودهائي كه علامت سوم آنها 3 باشد تنها در حالت افقي مورد استفاده قرار مي گيرند .
علامت چهارم: خصوصيات ظاهري گرده جوش و نوع جريان را مشخص مي نمايد كه اين علائم از 0 شروع و به 6 ختم مي گردند. 
چنانچه علامت چهارميا آخر صفر باشد موارد استعمال اين الكترودها تنها با جريان مستقيم یا DC و با قطب معكوس مي باشد. نفوذ اين جوشكاري زياد و شكل مهره هاي جوش آن تخت و درجه سختي گرده جوش تقريباً زياد مي باشد.
چنانچه علامت چهارم يك باشد موارد استعمال اين الكترود با AC و DC مي باشد . شكل ظاهري جوش اين الكترود صاف و در شكافها و درزها كمي مقعر و درجه سخت ي جوش كم ي زيادتر از گرده اول است.
اگر علامت چهارم 2 باشد موارد استعمال الكترود با AC و DC مي باشد.نفوذ جوش متوسط و درجه سختي جوش كم ي كمتر از دو گروه قبل مي باشد نما ي ظاهر ي آن محدب است . اگر علامت چهارم 3 باشد اين الكترود را مي توان با جريان AC متناوب يا جريان مستقيم به كار برد. درجه سختي گرده جوش اين الكترود كمتر از دو گرده اول و دوم و كمي بيشتر از گرده سوم مي باشد و نيز در داراي قوس الكتريك خيلي آرام و نفوذ كم و شكل مهره ها ي آن در درزهاي شكل محدب مي باشد.
اگر علامت چهارم 4 باشد اين الكترود را مي توان با جريان AC , DC به کار برد موارد استعمال ا ين الكترود برا ي شكافها ي عم يق يا در جائ ي كه چند ين گرده جوش به رو ي هم لازم است مي باشد.
چنانچه علامت آخر 5 باشد مشخصه اين علامت اين است كه فقط جريان DC مورد استفاده قرار مي گيرد و موارد استعمال آن در شكافهاي باز و عميق است. درجه سختي گرده جوش اين الكترود كم و داراي قوس الكتريكي آرامي است و پوشش شيميايي آن از گروه پوشش الكترودهاي بازي است.
چنانچه علامت آخر 6 باشد . خواص و مشخصه آن مطابق گروه 6 است با این تفاوت كه با جریان AC مورد استفاده قرار مي گيرد.
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محصولات مورد مطالعه مطابق طبقه بند ي وزارت صنا يع و معادن دارا ي كد آ يسيك 28931285 مي باشد.
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با استناد بر مقررات صادرات و واردات وزارت بازرگان ي ، شماره تعرفه گمركي الكترود جوشكاري 83111000 بوده و حقوق ورودي آن 35 درصد استخراج شده است . 
مراجعه به كتاب مقررات صادرات و واردات وزارت بازرگاني، نتيجه گيري شده است كه محدوديت خاصي براي واردات محصولات مورد مطالعه وجود ندارد. لذا با پرداخت حقوق گمركي به شرح ميزان ذكر شده در بالا ، امكان واردات وجود خواهد داشت.
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با مراجعه به اطلاعات موسسه استاندارد و تحقيقات صنعتي ايران ، نتيجه گيري شده ا ست كه استاندارد ملي شماره 479 تدوين شده در سال 1347 در ارتباط با الكترود روپوش دار جوشكاري با قوس الكتريكي مي باشد .
همچنين در ارتباط با استاندارد اين محصول رعايت نكات زير ضروري است .
اطلاعات لازم ثبت روي پاكت الكترود
مطابق استاندارد پاكت ها و كارتنهاي الكترود بايستي علامت ها و نوشته هائي داشته باشند كه حتي المقدور مصرف كننده را در دسترسي به كيفيت مطلوب جوش راهنمائي و ياري نمايند .
در رو ي پاكت الكترود علاوه بر نام كارخانه سازنده , نوع جنس نيز درج مي شود كه برا ي مصرف صحيح حائز اهميت است.
هر پاكت الكترود بايستي علاوه بر اسم تجارتي الكترود, طبقه بندي آن الكترود را حداقل طبق يكي از استانداردهاي مهم بيان نمايد. براي آگاهي از طول زمان ماندگي الكترود در كارخانه , بازار يا انبار و غيره . شماره ساخت يا تاريخ تولي د روي پاكت نوشته يا مهر زده مي شود .
قطر سيم مغزي الكترود مصرف كننده را در كاربرد صحيح آن با توجه به ضخامت فلز , زاويه سيار, ترتيب پاس و غيره راهنمايي مي كند.
نوع جريان برق از اينكه جريان دائم يا جري ان متناوب لازم است ( با موتور ژنراتور يا ترانسفورماتور مي توان جوش داد) يا هر دو و در جريان دائم نوع اتصال قطب ي باي ستي يا به عبارت يا علامت روي پاكت درج شود.
حالت يا حالات ي از جوشكاري كه ا ين الكترود در آن حالت يا حالات مناسب است رو ي پاكت بيان مي شود.
درج حدود شدت جريان برق ( بر حسب آمپر ) جهت انتخاب اوليه ( تنظيم دقيق شدت جري ان ضمن جوشكاري با توجه به عوامل مختلف انجام مي شود ) ضرور ي است . وزن الكترودها يا تعداد الكترود داخل هر بسته روي پاكت يا بر چسب آن درج مي شود. نوشتن مواردي كه در بالابه آن اشاره شد, روي پاكت مطابق بيشتر استانداردها اجباري است.
همچنين خواص مكانيكي و شيميائي , وضعيت ذوب و كيفي ت قو ي, نحوه نگهدار ي و انبار كردن, درجه حرارت خشك كردن, مواد استعمال بخصوص و پارهاي توصيه هاي ديگر در روي پاكت براي آگاهي مصرف كننده چاپ شده و يا مهر زده مي شود.
[bookmark: _Toc353869323]1-4-2- استانداردهاي جهاني
استانداردهاي زير در مورد الكترود روپوش دار براي جوشكاري با قوس الكتريكي در جهان وجود دارد .
AWS E 6013 , JIS D 4313 , GB E 4313 , ESAB , DIN 1913 , EN 499

[bookmark: _Toc353869324]1-5- معرفی موارد مصرف وکاربرد
الكترود جوشكاري همانطوريكه از نام آن مشخص است براي جوشكاري فلزات از طريق قوس الكتريكي مورد استفاده قرار مي گيرد . اين محصول از نوع الكترود ذوب شونده و مصرفياست و لذا با فلز پايه تركيب مي گردد .
الكترود داراي انواع مختلف از نظر قطر و تركيب شيميائي و متالوژيكي مي باشد ولي مصرف آن همه براي جوشكاري است و علت وجود تنوع مختلف ، ايجاد قابليت استفاده از آن براي انواع فولادها و چدن ها با ضخامت مختلف است .
الكترود جوشكاري جز اجتناب ناپذير تجهيزات و ادوات جوشكاري با قوس الكتريكي است و  لذا هيچگونه كالاي جايگزين براي آن وجود ندارد و كاملا مي توان ادعا كرد كه بدون حضور الكترود امكان جوشكاري ذوبي با قوس الكتريكي وجود ندارد .
[bookmark: _Toc353869325]1-6- كشورهاي عمده توليد كننده
الكترود جوشكاري يكي از مواد و احتياجات توليد صنعتي محسوب مي گردد از اينرو توليد آن در بسياري از كشورهاي صنعتي جهان انجام مي گيرد . ليكن در اينجا با استفاده از آمار ارائه شده سازمان تجارت جهاني كشورهاي عمده توليد كننده اين محصول به صورت زير استخراج شده است .
• چين
• آمريكا
• سوئد
• آلمان
• انگلستان
• كانادا
• تركيه

[bookmark: _Toc353869326]1-7- كشورهاي عمده مصرف كننده
محصولات مورد مطالعه در كليه كشورهاي جهان داراي كاربرد است و تقريبا نمي توان كشوري را از اين امر مستثني كرد.

[bookmark: _Toc353869327]1-8-  استناد بر وجود مزيت نسبي در الکترود جوشکاری توليدي ايران
دركشور ايران به دليل برخورداري از برخي شر ايط موثر در مز يت نسبي توليد كالاها ي صنعتي ، امكان رقابت در بازارهاي جهاني وجود دارد و بر طبق آن صادرات ا ين محصولات جذابيت بالايي را در بازارها ي صادراتي بوجود آورده است . بنابراين گفتني است كه در صورت توليد در سطح جهاني ، امكان افزا يش حجم صادرات به ميزان بيشتر از وضعيت موجود وجودخواهد داشت . ذيلا برخي موارد عمده تاث ير گذار در ايجاد مز يت نسبي محصولات مورد مطالعه ارائه شده است .
• با صرف نظر از درصد جزئي بر اي افزودني هاي شيميائي ، مواد او ليه توليد محصولات مورد مطالعه در داخل كشور توليد مي گردد و لذا كشورمان از نظر مواد اول يه كه حدود 95 درصد محصولات توليدي را تشكيل مي دهد ، داراي مزيت مي باشد .
• قابليت تو ليد با قيمت تمام شده پائين بواسطه پائين بودن هز ينهاي نيروي انساني ، انرژي و غيره به نسبت برخي كشورهاي جهان
• وجود ناوگان حمل و نقل نسبتا مناسب در كشور
• وجود مبادي خروجي راه دريايي از شمال و جنوب كشور
نبود قدرت اثر بخش اتحاد يه ها و مر اكز مشابه در ق يمت گذار ي و يا تعيين شر ايط فروش  ( آزادي كامل توليد كننده در سياست گذاري توليد و فروش )
• نبود موانع دولتي در امور صادرات و برعكس حمايت هاي دولتي در صادرات غير نفتي
• پائين بودن نرخ برابري ريال در مقابل ارزهاي رسمي جهان مانند يورو و دلار
با عنايت بر مطالب ذكر شده ، مي توان گفت كه نه تنها صادرات محصول مورد مطالعه طرح امكان پذير خواهد بود بلكه پتانسيل توسعه آن به بيش از مقدار فوق نيز وجود دارد .













[bookmark: _Toc353869328]فصل دوم:

                      شرح روش تولید
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[bookmark: _Toc353869329] 2-1- شرح فرآیند تولید و تکنولوژیهاي موجود
فرايند توليد الكترود جوشكاري به صورت زير است:
[image: ]
همانگونه كه پيشتر نيز اشاره شد محصول توليدي الكترود جوشكاري مي باشد كه مراحل توليد آن به شرح زير مي باشد:
1) بخش توليد هسته فلزي الكترود : فلز اصلي الكترود بصورت رول وارد كارخانه مي شود و قطر سيم رول هاي مورد استفاده 5 تا 6 ميلي متر مي باشد كه از خارج وارد مي گردد. قابل ذكر است عمليات زنگزدايي ، كشش و جرم گيري مي تواند با استفاده از خدمات ديگر شركتها انجام بشود. بنابراين ابتدا زنگ زدايي و (desealing) شده و سپس رولها به دستگاه كشش رفته و در آنجا مفتول به قطر مورد نظر 3.2 میلی متر مي آيد و پس از شستشو و جرم گيري توسط دستگاه برش بطور اتوماتيك به مفتولهاي فلزي باطول مورد نظر ( 400 ميلي متر ) در مي آيند. مفتولهاي فلزي توسط پالت و ليفتراك به دستگاه تغذيه ميله الكترود فرستاده مي شود و توسط اين دستگاه هسته فلزي الكترود با سرعت و پي در پي متناسب با ظرفيت هاي دستگاه پوشش دهنده فرستاده مي شود.
2) بخش توليد پوشش الكترود : ابتدا مواد پوشش دهنده از انبار آورده شده و پس از سرند شدن در دستگاه الك الكتريكي هر كدام در ظروف فلزي ذخيره و طبق فرمولاسيون وزن و در دستگاه مخلوط كن ريخته مي شود دستگاه فرمولاسيون مي تواند هم بصورت 
3- خشك و هم تر عمل كند. شارژ دستگاه در هر مرحله 120 كيلوگرم و زمان هر شارژ 4 دقيقه مي باشد. سپس مخلوط تهيه شده در سيلندرهاي دستگاه روكش دهنده ريخته و بصورت دستي آنرا متراكم نموده و بر روي دستگاه جداگانه اي جهت انجام عمل پرس و تراكم و هواگيري پودر استفاده نمود.
3) مراحل توليد الكترود : در دستگاه پوشش دهنده الكترودها بصورت اتوماتيك روكش را به مقدار مورد نظر به مفتولهاي فلزي مي دهند. ظرفيت خروجي الكترود پوشش داده شده از اين دستگاه حداقل 500 كيلوگرم در ساعت است . فشار دستگاه پرس حداقل 200 بار مي باشد . سپس الكترود جهت تميز شدن از ذرات و زوائد توسط تسمه نقاله اي به دستگاه پاك كن برده شده و سپس در دستگاه كوره اي قرار گرفته و در دماي 200 درجه سانتی گراد خشك مي شود. سپس از كوره خارج شده و توسط ماشين مارك زني ، مارك علائم لازم به روي آنها زده شده سپس بسته بندي مي گردد و به انبار فرستاده مي شود.





















                                                                     




[bookmark: _Toc353869330]فصل سوم:

                       امکان سنجی
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در این قسمت به بررسی وضعیت بازار محصول می پردازیم وبا توجه به آمار واحد های فعال و در دست احداث و نیز آمار واردات و صادرات محصول مورد نظر ، تقاضا و سهم قابل حصول آن را طی سال های آتی بدست می آوریم:
[bookmark: _Toc353869331] 3-1- وضعیت عرضه و تقاضا
[bookmark: _Toc353869332]3-1-1- بررسی ظرفیت بهره برداري و روند تولید از سال 1387 تا 1391
با توجه به اطلاعات اشاره شده در مورد تولید کنندگان الکترود جوشکاری ، میزان عرضه این نوع محصول  به تفکیک در سالهاي 1387 تا 1391د  به شرح جدول ذیل می باشد: 
	ظرفیت  عملی واحدهای به بهره برداری رسیده تولید الکترود جوشکاری در سال های اخیر ( تن )

	سال
	ظرفیت اسمی
	ظرفیت عملی

	87
	210,694
	147,486

	88
	223,724
	156,607

	89
	254,724
	178,307

	90
	268,724
	188,107

	91
	268,724
	188,107

	 



ظرفیت عملی تولید 70% ظرفیت اسمی در نظر گرفته شده است.







[bookmark: _Toc353869333]3-1-2- بررسی وضعیت طرحهاي جدید و طرح هاي توسعه در دست اجرا

	ظرفیت اسمی واحد های در دست احداث تولید الکترود جوشکاری  با میزان پیشرفت فیزیکی

	درصد پیشرفت
	75-99
	50-74
	25-49
	1-24

	ظرفیت اسمی
	3,000
	26,000
	35,500
	23,980

	ظرفیت عملی
	2,100
	18,200
	24,850
	16,786




حال جهت پیش بینی میزان عرضه الکترود جوشکاری در آینده چنین در نظر خواهیم گرفت که واحدهای با 99-75 درصد پیشرفت در سال 92 ، واحدهای با 74-50 درصد پیشرفت تا سال 93، واحدهای با 49-25 درصد پیشرفت تا سال 94 و واحدهای با 24-1درصد پیشرفت فیزیکی تا سال 95 به بهره برداری خواهند رسید. همچنین در نظر می گیریم که واحدهای به بهره برداری رسیده در سال اول تولید با 60 درصد، سال دوم با 70 درصد، سال سوم با 80 و سال چهارم با 90 درصد و از سال پنجم به بعد با 100 درصد ظرفیت عملی به تولید محصول مورد نظرپردازند. لذا پیش بینی میزان عرضه تا سال 1395 در جداول زیر برآورد شده است.









	پیش بینی میزان عرضه داخلی الکترود جوشکاری (واحد سنجش تن )

	شرح
	1391
	1392
	1393
	1394
	1395

	ظرفیت واحدهای فعال
	188,107
	188,107
	188,107
	188,107
	188,107

	ظرفیت واحدهای 75-99 درصد پیشرفت
	0
	1,260
	1,470
	1,680
	1,890

	ظرفیت واحدهای 74-50 درصد پیشرفت
	0
	0
	10,920
	12,740
	14,560

	ظرفیت واحدهای 49-25 درصد پیشرفت
	0
	0
	0
	14,910
	17,395

	ظرفیت واحدهای 24-1 درصد پیشرفت
	0
	0
	0
	0
	10,072

	جمع کل عرضه عملی داخلی
	188,107
	189,367
	200,497
	217,437
	232,023





[bookmark: _Toc353869334]3-2- بررسی روند واردات و صادرات محصول از سال 1387 تا 1391
	واردات و صادرات الکترود جوشکاری در سال های اخیر

	سال
	شماره تعرفه
	شرح تعرفه
	صادرات (تن)
	واردات (تن)

	87
	83111000
	ا لکترودهای ا ندودشده ,برا ی جوشکاری باقوس ا لکتریکی ازفلزات معمولی 
	377
	12,620

	88
	83111000
	ا لکترودهای ا ندودشده ,برا ی جوشکاری باقوس ا لکتریکی ازفلزات معمولی 
	287
	14,229

	89
	83111000
	ا لکترودهای ا ندودشده ,برا ی جوشکاری باقوس ا لکتریکی ازفلزات معمولی 
	219
	16,171

	90
	83111000
	ا لکترودهای ا ندودشده ,برا ی جوشکاری باقوس ا لکتریکی ازفلزات معمولی 
	187
	10,747

	91
	83111000
	ا لکترودهای ا ندودشده ,برا ی جوشکاری باقوس ا لکتریکی ازفلزات معمولی 
	334
	7,810



با توجه به نا منظم بودن صادرات و واردات محصول ، صادرات و واردات طی 5 سال آتی را برابر سال 91 در نظر می گیریم.

[bookmark: _Toc353869335]4-3- پیش بینی میزان تقاضای الکترود جوشکاری تا پایان سال 1395
به علت عدم دسترسی به اطلاعات مورد نیاز جهت تحلیل به روش آماري و اقتصاد سنجی از روش برآوردمصرف ظاهري مطابق با رابطه زیر استفاده شده است.
C=Y+M-X
که در آن C نماد مصرف، M واردات و X صادرات می باشد. در جدول زیر مصرف در سال های 1387 تا 1391 آوردده شده است.
تقاضای داخلی الکترود جوشکاری بین سال های 87 تا 91 (تن)
	سال
	تولید داخلی
	واردات
	صادرات
	تقاضا

	87
	147,486
	12,620
	377
	159,729

	88
	156,607
	14,229
	287
	170,549

	89
	178,307
	16,171
	219
	194,259

	90
	188,107
	10,747
	187
	198,667

	91
	188,107
	7,810
	334
	195,583



با استفاده از برون یابی و محاسبه معادله در خور میزان تقاضا را در 5 سال آینده پیش بینی خواهیم نمود.
جهت بررسی سهم قابل حصول از بازار مصرف بایستی به خلاء موجود در میان پیش بینی عرضه و تقاضا بپردازیم که در جدول ذیل براي این نوع محصول به آن پرداخته شده است.






	پیش بینی میزان سهم قابل حصول تولید الکترود جوشکاری (تن)

	شرح
	سال

	
	1391
	1392
	1393
	1394
	1395

	عرضه داخلی
	188,107
	189,367
	200,497
	217,437
	232,023

	واردات
	7,810
	7,810
	7,810
	7,810
	7,810

	تقاضای داخلی
	213,705
	223,688
	233,670
	243,653
	253,635

	صادرات
	334
	334
	334
	334
	334

	سهم قابل حصول = (تقاضا + صادرات) - (عرضه + واردات)
	18,122
	26,844
	25,697
	18,740
	14,136



[bookmark: _Toc353869336]4-4- نتیجه گیری
با توجه به ارقام موجود و همچنین تغییرات بوجود آمده در نرخ ارز محصولات تولید داخل به شرط بالا بودن کیفیت دارای مزیت فراوانی در بازار های داخلی و همچنین بازار های خارجی خواهند بود.






[bookmark: _Toc353869337]فصل چهارم:

                       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: _Toc353869338]4-1- 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
	2
	320


 
[bookmark: _Toc353869339]4-2- 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: _Toc353869340]4-2-1- زمين محل اجراي طرح


	متراژ زمين 
	قيمت واحد (ريال)
	انجام شده
	باقی مانده
	قيمت كل (ميليون ريال)

	3,500
	650,000
	2,275
	0
	2,275








[bookmark: _Toc353869341]4-2-2- 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
	مساحتً
(مترمربع)
	هزينه واحد
(ريال)
	انجام
شده
	باقی مانده
	هزينه كل
(ميليون ريال)

	1
	خاكبرداري و تسطيح
	3,500
	10,000
	0
	35
	35

	2
	حصاركشي (ارتفاع 2 متر )
	500
	550,000
	0
	275
	275

	 
	جمع كل 
	0
	310
	310




* ساختمان سازی :
	رديف
	شرح
	مساحت
(مترمربع)
	هزينه واحد
(ريال)
	انجام
شده
	باقی مانده
	هزينه كل
(ميليون ريال)

	1
	سالن تولید
	600
	3,500,000
	0
	2,100
	2,100

	2
	انبار 
	400
	4,000,000
	0
	1,600
	1,600

	6
	نگهبانی، سرایداری
	100
	4,000,000
	0
	400
	400

	 
	جمع كل 
	1,100
	 
	0
	4,100
	4,100



++ جمع کل هزینه های محوطه سازی و ساختمان سازی اجرای 4,410  ریال می باشد .





[bookmark: _Toc353869342]4-2-3- تأسيسات و تجهيزات

	رديف
	شرح
	مقدار
	واحد
	انجام
شده
	باقی مانده
	هزينه كل
(ميليون ريال)

	1
	برق رساني
حق انشعاب و ترانس
	350
	کیلو وات
	0
	1,203
	1,203

	
	نصب تابلو ، كابل كشي و سيم كشي هاي مربوطه
	 
	 
	0
	2,527
	2,527

	2
	آبرساني( حق انشعاب و نصب کنتور )
	0.75
	اینچ
	0
	131
	131

	
	لوله كشي آب  و ...
	 
	 
	0
	197
	197

	3
	مخازن ذخیره سوخت
	1
	 
	0
	70
	70

	4
	انشعاب گاز و لوله کشی های مربوطه
	 
	 
	0
	150
	150

	5
	امتیاز خط تلفن
	2
	خط
	0
	3
	3

	 
	جرثقیل سقفی 1 تنی
	1
	 
	0
	100
	100

	 
	پالت های فلزی
	10
	عدد
	0
	50
	50

	6
	تجهيزات اطفاي حريق
	 
	 
	0
	50
	50

	7
	متفرقه (5%اقلام فوق)
	 
	 
	0
	224
	224

	 
	جمع
	 
	 
	0
	4,705
	4,705



















[bookmark: _Toc353869343]4-2-4- ماشین آلات و تجهیزات و لوازم آزمایشگاهی
قیمت ماشین آلات خط تولید براساس استعلام قیمت از ماشین سازی های داخلی (قبلاً معرفی شده اند) در نظر گرفته شده است ، که پیش فاکتور اعلامی این شرکت به پیوست طرح می باشد :
	رديف
	نام ماشين آلات و تجهيزات 
	تعداد
	هزينه واحد
 (ریال)
	هزينه كل
 (ميليون ريال)

	1
	دستگاه چاک زن مفتول
	1
	50,000,000
	50

	2
	دستگاه جوش شاخکی
	1
	30,000,000
	30

	3
	دستگاه کشش مفتول
	6
	220,000,000
	1,320

	4
	جرثقیل تک بازو
	1
	50,000,000
	50

	5
	دستگاه برش مفتول
	3
	120,000,000
	360

	6
	دستگاه مخلوط کن فلوکس
	1
	320,000,000
	320

	7
	هیدرولیک پرس
	1
	320,000,000
	320

	8
	دستگاه تغذیه مفتول
	1
	310,000,000
	310

	9
	دستگاه اکسترودر اسکرو
	1
	1,280,000,000
	1,280

	10
	نوار نقاله الکترود
	1
	100,000,000
	100

	11
	 دستگاه سایش سر و ته الکترود
	1
	310,000,000
	310

	12
	 دستگاه اندازه گیری پارامتر های الکترود
	2
	20,000,000
	40

	13
	پانل کنترل کل خط
	1
	80,000,000
	80

	14
	ماشین آلات وابسته خط
	1
	120,000,000
	120

	15
	سیستم خشک کن زنجیری
	1
	2,520,000,000
	2,520

	16
	دستگاه حک و چاپ برند
	1
	30,000,000
	30

	17
	دستگاه بسته بندی شیرینک
	1
	40,000,000
	40

	18
	دستگاه تسمه کش
	1
	20,000,000
	20

	جمع:
	 
	 
	 
	7,300




	ردیف
	تجهیزات و لوازم آزمایشگاهی
	انجام شده
	مورد نیاز
	هزینه کل ( میلیون ريال)

	1
	لوازم و تجهیزات آزمایشگاه
	0
	300
	300

	 
	جمع کل :
	0
	300
	300



[bookmark: _Toc353869344]4-2-5- وسايل نقليه و وسايل حمل و نقل داخل و خارج كارخانه
	رديف
	شرح
	تعداد
	قيمت واحد (ريال)
	انجام شده
	مورد نیاز
	هزينه كل
(ميليون ريال)

	1
	وانت
	1
	200,000,000
	0
	200
	200

	 
	لیفتراک دستی 2 تن
	1
	10,000,000
	0
	10
	10

	 
	لیفتراک 2 تن
	1
	450,000,000
	0
	450
	450

	 
	جمع کل :
	0
	660
	660




4-2-6- تجهيزات اداري و كارگاهي

	رديف
	شرح
	تعداد
	واحد
	هزینه واحد
(ریال)
	انجام
شده
	مورد نیاز
	هزينه كل
 (ميليون ريال)

	1
	لوازم و تجهیزات اداری
	1
	سری
	100,000,000
	0
	100
	100

	2
	ابزار کارگاهی مورد نیاز
	1
	سری
	50,000,000
	0
	50
	50

	 
	جمع كل 
	0
	150
	150




4-2-7- هزينه هاي قبل از بهره برداري

	ردیف
	شرح
	انجام شده
	باقی مانده
	هزينه كل (ميليون ريال)

	1
	تهيه طرح و نقشه هاي مربوطه
	0
	40
	40

	2
	اخذ جواز تاسيس ، مجوز زمین و ساير مجوزها
	0
	50
	50

	3
	هزينه ثبت وام 
	0
	70
	70

	4
	هزينه کارشناسی بانک
	0
	21
	21

	 
	جمع كل 
	0
	181
	181




4-3- هزينه هاي ثابت طرح
حال با احتساب هزینه های ذکر شده در جداول فوق میزان سرمایه گذاری ثابت طرح برآورد می شود .  در اين طرح ۵ درصد هزينه هاي مربوط به سرمايه گذاري ثابت به عنوان هزينه هاي پيش بيني نشده در نظرگرفته شده است.

	رديف
	شرح
	انجام شده
	باقی مانده
	هزينه كل
(ميليون ريال)

	1
	زمين
	2,275
	0
	2,275

	2
	محوطه سازي
	0
	310
	310

	3
	ساختمان
	0
	4,100
	4,100

	4
	تاسيسات
	0
	4,705
	4,705

	5
	وسايط نقليه
	0
	660
	660

	6
	ماشين آلات و تجهيزات
	0
	0
	7,300

	7
	لوازم آزمایشگاهی
	0
	300
	300

	8
	تجهيزات اداري و كارگاهي
	0
	150
	150

	9
	هرینه ای پیش بینی نشده (5% اقلام فوق)
	0
	876
	876

	10
	هزينه هاي قبل از بهره برداري
	0
	181
	181

	 
	جمع كل 
	2,275
	11,282
	20,857












[bookmark: _Toc353869345]4-4- 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: _Toc353869346]4-4-1- 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
	مقدار
	واحد
	قیمت واحد (ريال)
	هزينه كل (ميليون ريال)

	1
	اكسيد تيتانيوم
	113,600
	کیلوگرم
	100,000
	11,360

	2
	سيليكات سديم
	56,800
	کیلوگرم
	13,500
	767

	3
	فرو منگنز
	56,800
	کیلوگرم
	200,000
	11,360

	4
	مفتول فولادي
	1,700,000
	کیلوگرم
	21,000
	35,700

	5
	پودر صابون مخصوص
	4,800
	کیلوگرم
	45,000
	216

	6
	كربنات كلسيم
	28,800
	کیلوگرم
	800
	23

	7
	كربنات آهن
	22,800
	کیلوگرم
	2,600
	59

	8
	فلورين
	56,800
	کیلوگرم
	2,600
	148

	9
	كانولن
	28,000
	کیلوگرم
	2,000
	56

	10
	كيسه پلاستيكي
	1,200
	کیلوگرم
	53,000
	64

	11
	کارتن بسته بندی
	432,000
	کیلوگرم
	2,000
	864

	 
	جمع كل 
	60,616






[bookmark: _Toc353869347]4-4-2- 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 عامل
	1
	20,000,000
	240

	2
	کارمند مالی و اداری
	1
	10,000,000
	120

	3
	خدمات
	1
	10,000,000
	120

	4
	راننده
	1
	80,000,000
	960

	 
	جمع كل 
	6
	 
	1,440

	 
	مزايا و پاداش و حق بيمه كارفرما 
	1,008

	 
	جمع كل 
	2,448



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

	1
	مدیر کارخانه
	1
	18,000,000
	216

	2
	سرپرست تولید
	2
	15,000,000
	360

	4
	کارگر ماهر
	16
	10,000,000
	1,920

	5
	نگهبان
	1
	80,000,000
	960

	 
	جمع كل 
	20
	 
	3,456

	 
	مزايا و پاداش و حق بيمه كارفرما 
	3,110

	 
	جمع كل 
	6,566




[bookmark: _Toc353869348]4-4-3- برآورد میزان انرژی و آب مصرفی

	رديف
	شرح
	واحد
	مصرف ساليانه
	هزينه واحد
 ( ريال)
	هزينه كل 
(ميليون ريال)

	1
	برق
	كيلووات ساعت
	1,254,400
	600
	753

	2
	گاز
	متر مکعب
	1,600
	3,200
	5

	3
	آب
	مترمكعب
	25,000
	600
	15

	4
	ارتباطات
	---
	---
	---
	50

	 
	جمع كل 
	 
	823



[bookmark: _Toc353869349]4-4-4- 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
	310
	3
	9
	2
	6

	2
	ساختمان
	4,100
	3
	123
	2
	82

	3
	تاسيسات و تجهيزات
	4,705
	10
	470
	7
	329

	4
	وسايط نقليه
	660
	10
	66
	7
	46

	5
	ماشين آلات و تجهيزات
	7,300
	7
	511
	5
	365

	6
	لوازم آزمایشگاهی
	300
	7
	21
	5
	15

	7
	تجهيزات اداري و كارگاهي
	150
	5
	8
	2
	3

	 
	جمع
	17,525
	 
	1,208
	 
	847



[bookmark: _Toc353869350]3-4-5- 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 
	60,616

	2
	حقوق و دستمزد
	9,014

	3
	سوخت و انرژي
	823

	4
	تعمير و نگهداري
	847

	5
	استهلاك
	1,208

	6
	( پيش بيني نشده ( 2%جمع رديف 1 الي 4
	1,426

	 
	جمع كل 
	73,935









 


[bookmark: _Toc353869351]3-5- 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
	60,616
	0
	0
	100
	60,616

	2
	حقوق و دستمزد كاركنان
	9,014
	70
	6,310
	30
	2,704

	3
	سوخت و انرژي
	823
	20
	165
	80
	658

	4
	تعمير و نگهداري
	847
	20
	169
	80
	677

	5
	هزينه اداري و فروش ( 2% فروش)
	850
	0
	0
	100
	850

	6
	بيمه کارخانه (دو در هزار سرمايه ثابت)
	42
	100
	42
	0
	0

	7
	پيش بيني نشده
	1,426
	35
	499
	65
	927

	8
	استهلاك
	1,208
	100
	1,208
	0
	0

	9
	سود تسهیلات بانکی
	1,533
	100
	1,533
	0
	0

	 
	جمع
	76,359
	 
	9,926
	 
	66,433












[bookmark: _Toc353869352]3-6- 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 =10* ( 365 / هزینه یک سال مواد اولیه )
تنخواه گران =30* 365 / ( هزینه مواد اولیه در یک سال- جمع هزینه های جاری طرح در یک سال )

	رديف
	شرح
	مدت (روز)
	هزينه كل (ميليون ريال)

	1
	هزینه دپوی مواد اوليه 
	10
	2,021

	2
	تنخواه گردان
	30
	1,332

	 
	جمع كل 
	3,352




[bookmark: _Toc353869353]3-7- جدول سرمايه گذاري
جدول ذیل کل سرمایه گذاری طرح برآورد شده است:

	رديف
	شرح
	هزينه كل (ميليون ريال)

	1
	سرمايه گذاري ثابت
	20,676

	2
	هزينه هاي قبل از بهره برداري
	181

	3
	سرمايه درگردش
	3,352

	 
	جمع كل 
	24,209










[bookmark: _Toc353869354]3-8- هزینه تولید سالانه
کل هزینه های تولید سالیانه از مجموع هزینه های ثابت و متغیر برآورد می گردد.

	شرح
	مبلغ کل

	مواد اوليه
	60,616

	انرژي و سوخت
	823

	هزينه پرسنلي
	9,014

	هزينه استهلاك ، تعمير و نگهداري سالانه
	2,055

	جمع كل :
	72,509














[bookmark: _GoBack]
[bookmark: _Toc353869355]3-9- برآورد نحوه مشارکت

	شرح هزینه
	درصدمشارکت
بانک در باقی مانده
	انجام شده بر طبق
 آخرین تراز شرکت
	هزینه 
باقی مانده
	جمع کل

	
	
	شرکت
	 بانک
	شرکت
	 بانک
	

	زمین
	0
	2,275
	0
	0
	0
	2,275

	محوطه سازی
	70
	0
	0
	93
	217
	310

	ساختمان سازی
	70
	0
	0
	1,230
	2,870
	4,100

	تاسیسات و دستگاههای تاسیساتی
	70
	0
	0
	1,411
	3,293
	4,705

	وسائط نقلیه
	0
	0
	0
	660
	0
	660

	ماشین آلات و تجهیزات تولید
	70
	0
	0
	2,190
	5,110
	7,300

	لوازم آزمایشگاهی
	70
	0
	0
	90
	210
	300

	ملزومات  کارگاهی اداری و کارگاهی
	0
	0
	0
	150
	0
	150

	هزینه های قبل از بهره برداری
	0
	0
	0
	181
	0
	181

	جمع هزینه های ثابت طرح 
	--
	2,275
	0
	6,005
	11,700
	19,981

	درصد سهم الشرکه شرکت و بانک
 (در سرمایه ثابت)
	59
	11
	0
	30
	59
	100

	سرمایه در گردش
	70
	0
	0
	1,006
	2,347
	3,352

	جمع هزینه های سرمایه گذاری
	 
	2,275
	 
	7,011
	14,047
	23,333

	درصد سهم الشرکه شرکت و بانک
 (در سرمایه کل)
	60
	10
	0
	30
	60
	100








[bookmark: _Toc353869356]3-10- پیش بینی فروش کالا
با توجه به استعلام قیمت از شرکت های فعال در این زمینه میانگین قیمت فروش کالا بشرح زیر برآورد شده است:
	رديف
	شرح
	میزان تولید (کیلوگرم)
	ارزش واحد (ريال)
	جمع كل (ميليون ريال)

	1
	الکترود جوشکاری
	2,000,000
	42,500
	85,000

	 
	جمع ظرفیت تولید :
	2,000,000
	کل فروش :
	85,000



[bookmark: _Toc353869357]3-11- 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
	14,047

	حداكثر نرخ كارمزد تسهيلات بانكي
	درصد در سال
	14

	دوران فرصت
	ماه
	12

	دوران فروش اقساطي
	سال
	5

	
	
	

	حداكثر سود دوران فرصت :
	1,967

	كل مبلغ قابل تقسيط :
	16,014

	كل سود دوران فروش اقساطي :
	5,698

	متوسط سود سالانه پرداختي :
	1,533

	متوسط اصل وام ساليانه پرداختي :
	2,809




جدول وام 

	متوسط سود ساليانه پرداختي در سالهاي اول تا پنجم بهره برداري

	اول
	دوم
	سوم
	چهارم
	پنجم

	1,533
	1,533
	1,533
	1,533
	1,533

	
	
	
	
	

	متوسط اصل وام پرداختي در سالهاي اول تا پنجم بهره برداري

	اول
	دوم
	سوم
	چهارم
	پنجم

	2,809
	2,809
	2,809
	2,809
	2,809



[bookmark: _Toc353869358]3-12- 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

	6455
	0.28
	3.61
	833
	972



* نرخ بازدهي سرمايه = سرمایه گذاری کل طرح/سود و زیان ویژه
** دوره بازگشت سرمايه = نرخ بازدهی سرمایه/ 1

[bookmark: _Toc353869359]3-13- 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
	1,400,000
	1,600,000
	1,800,000
	2,000,000
	2,000,000

	فروش خالص
	59,500
	68,000
	76,500
	85,000
	85,000

	هزینه های تولید

	مواد اولیه
	42,431
	48,493
	54,555
	60,616
	60,616

	حقوق کارکنان تولید
	4,596
	5,253
	5,910
	6,566
	6,566

	انرژی مصرفی
	576
	658
	740
	823
	823

	نگهداری و تعمیرات
	593
	677
	762
	847
	847

	پیش بینی نشده تولید
	998
	1,141
	1,283
	1,426
	1,426

	استهلاک
	846
	967
	1,087
	1,208
	1,208

	جمع هزینه های تولید
	50,041
	57,189
	64,338
	71,487
	71,487

	قیمت تمام شده کالای فروش رفته
	50,041
	57,189
	64,338
	71,487
	71,487

	سود نا ویژه
	9,459
	10,811
	12,162
	13,513
	13,513

	هزینه های عملیاتی

	حقوق کارکنان اداری
	2,448
	2,448
	2,448
	2,448
	2,448

	هزینه های اداری و فروش
	595
	680
	765
	850
	850

	جمع هزینه های عملیاتی
	3,043
	3,128
	3,213
	3,298
	3,298

	سود عملیاتی
	6,416
	7,683
	8,949
	10,215
	10,215

	هزینه های غیر عملیاتی

	استهلاک قبل از بهره برداری
	36
	36
	36
	36
	36

	بیمه دارایی های ثابت
	40
	40
	40
	40
	40

	سود تسهیلات بانکی
	1,533
	1,533
	1,533
	1,533
	1,533

	جمع هزینه های غیر عملیاتی
	1,609
	1,609
	1,609
	1,609
	1,609

	سود وزیان ویژه قبل از کسر مالیات
	4,807
	6,074
	7,340
	8,606
	8,606

	مالیات
	1,202
	1,518
	1,835
	2,152
	2,152

	سود ویژه
	3,605
	4,555
	5,505
	6,455
	6,455

	سود سنواتی
	0
	3,605
	8,161
	13,666
	20,120

	سود نا ویژه به فروش
	0.11
	0.16
	0.16
	0.16
	0.16

	سود ویژه به فروش
	0.04
	0.07
	0.07
	0.08
	0.08

	سود پس از کسر اصل وام
	796
	1,746
	2,696
	3,645
	3,645
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