خلاصه طرح تولید میخ ومیخ پرچ
	نام محصول
	میخ ومیخ پرچ

	ظرفیت
	1105 تن

	مرجع صادر کننده مجوز
	وزارت تعاون

	تعداد کارکنان
	15 نفر

	تعداد شیفت و روز کاری
	1شیفت

	مساحت زمین
	1100 متر مربع

	مساحت زیر بنا
	310 متر مربع

	هزینه های ثابت طرح (میلیون ریال)

	زمین
	550

	ساختمان و محوطه سازی
	1046

	تاسیسات و تجهیزات
	465

	ماشین الات
	1220

	وسایط نقلیه
	123

	ملزومات اداری
	112

	هزینه های قبل از بهره برداری
	428

	جمع
	3944

	هزینه های جاری طرح (سالیانه) (میلیون ریال)

	مواد اولیه و بسته بندی 
	11422

	حقوق و دستمزد
	1087

	سوخت و انرژی
	194

	تعمیر و نگهداری
	104

	استهلاک
	301

	جمع
	13108

	سرمایه گذاری کل طرح (میلیون ریال)

	سرمایه ثابت
	3541

	سرمایه در گردش
	2014

	جمع
	5555

	هزینه های ثابت و متغیر تولید (میلیون ریال)

	هزینه های ثابت تولید
	810

	هزینه های متغیر تولید
	11858

	جمع
	12668

	فاکتورهای مالی طرح

	قیمت تمام شده محصول
	

	قیمت فروش محصول
	

	نقطه سر به سر تولید(درصد)
	

	سود ناخالص
	

	نرخ بازده داخلی طرح
	

	دوره بازگشت سرمایه
	


ويژگي هاي فرآيند،نكات فني و شرايط عملياتي:
تشریح روش منتخب تولید محصول بر اساس مقایسه ها و بررسی های انجام شده  و با در نظر گرفتن کلیه ملاحظات در خصوص امکانات فنی، تکنولوژِ و اقتصادی به شرح زیل خواهد بود.

الف) کشش مفتول فولادی:

در این مرحله کوئل های مفتول فولادی در ابتدا متناسب با نیاز بازار نمی باشند و از نظر قطر و نیز کیفیت ظاهری متفاوت بوده و نیاز به تمیز کاری و کشش داشته با استاندارد های جهانی و بازار مطابقت نمایند.

لذا قبل از اینکه مفتول فولادی داخل دستگاه کشش قرار داده شود. باید لایه زنگزدگی آن پاک سازی گردد برای این کار دو روش موجود است.

1-روش وان های اسیدی:در این روش کوئل های مفتول فولادی داخل وان های اسید شویی و سپس برای زدوده شدن اسید از روی مفتول ها آنها را از داخل وانهای آب قرار می دهند تا اسید باقی مانده بر روی مفتول ها اثر تخریبی بر روی آنها نداشته و کیفیت ظاهری محصول کم نگردد.

2-روش سنباده کشی: این روش توسط دستگاه انجام شده به طوری که مفتول های فولادی از میان چند دسته برس عبور نموده و سبب تمیزکاری سطح مفتولها می شود.

در روش دوم به دلیل استهلاک کم دستگاه و مقرون به صرفه بودن، از این روش جهت تمیزکاری مفتولهای فولادی از تمیزی نسبی برخوردار می باشند و در صورتی هم که مقداری زنگار داشته باشند در مرحله ساخت میخ و پلیسه کیری زدوده می گردد.

پس از تمیز کاری سطح مفتولها ی فولادی دوباره آنها به صورت کوئل درآمده و در دستگاه کشش میله قرار داده می شود. مفتول های فولادی در هر بار قرار گرفتن در دستگاه کشش به اندازه یک میلیمتر یا 27/0 قطر مفتول تغییر قطر می دهند و به هر بار انجام این مرحله یک ((طبله)) گفته می شود و تعداد طبله ها مکرر می تواند تا 7 بار باشند. پس از آنکه مفتول فولادی به اندازه مورد نظر کشیده شد، دوباره رول شده و وارد قسمت دیگر می گردد.

ّ-تولید محور 

محور میخ پرچ با میخ تفاوتی نداشته و تنها تفاوت آنها، گلوگاهی است که در محور میخ پرچ قرار داده می شود تا پس از عمل پرچ، محور از این نقطه به سادگی قطع می شود.

مفتول های کشیده شده در قسمت قبل به این دستگاه خورانده می شود به طوری که پس از قرار دادن مفتول به داخل کشیده شده و توسط دو بازو کاملاً مهار شده و قسمت انتهائی میخ متناسب با مورد مصرف میخ قطع می گردد. پس از این مرحله میخ به خارج از دستگاه پرت میگردد و دوباره مفتول فولادی به اندازه مورد نیاز به داخل کشیده میشود در انجا انتخاب نوع دستگاه و تکنولوژی به کار گرفته شده در دستگاه باعث استفاده از امکاناتی همچون سرعت بالا، راندمان و کارائی فوق العاده، سر و صدای کمتر حین کار، سهولت تعمیر و نگهداری و بالا بردن کیفیت محصول خروجی میگردد.

ج- تولید ساقه

در مرحله تولید ساقه کار کمی راحت تر است زیرا در این حالت به دلیل این که ساقه از جنس آلومینیم می باشد و آلومینیم قابلیت شکل پذیری بیشتری نسبت به فولاد دارد و نیز به نیروی کمتری جهت شکل پذیری نیاز دارد.

در این قسمت نیز لوله آلومینیمی به صورت کوئل در قسمت تغذیه دستگاه قرار می گیرند و مانند حالت قبل لوله آلومینیمی توسط دو بازو محکم نگه داشته شده و قسمت های انتهای لوله توسط پرس ضربه ای شکل گرفته و سپس ساقه از محل مورد نیاز بریده می شود و دوباره به میزان مورد نیاز لوله به داخل کشیده میشود.

د-در مرحله تولید محور و یا احیاناً ساقه ممکن است انتهای بررخی از محور های تولید شده دارای زائده های اضافی باشند و در این مرحله این زائده ها جدا شده و سطح محور ها نیز تل حدی تمیز می گردد.

روش کار بدین ترتیب است که محور ها در داخل استوانه هایی ریخته شده و مقداری خاک اره نیز بدان افزوده می گردد و به دو طریقه ذیل عملیات پلیسه گیری انجام می کردد.

1-چرخشی: در این حالت استوانه به دور محوری چرخانده شده و محورهای میخ پرچ در اثر غلطش به روی یکدیگر سائیده شده و قسمت های زائد از محور میخ جدا شده و در ضمن عملیات تمیز کاری نیز انجام میگردد.

2-لرزشی: دز این حالت استوانه توسط بازو هایی شدیداً لرزانده شده و محور های میخ بر اثر اصطکاک بر روی هم اولاً تمیز شده ثانیاً قسمت های زائد آن نیز جدا می شود.

ه- مرحله آبکاری

در این مرحله برای جلو گیری از خوردگی محور میخ و پرچ آن را آبکاری گالوانیزه می نمایند. و به جهت اینکه کیفیت آبکاری بالا باشد قبل از مرحله آبکاری چربی زدائی و اسید شوئی شده سپس عملیات آبکاری چربی زدائی و اسید شوئی شده سپس عملیات آبکاری انجام می گردد.

برای چربی زدائی محور های میخ پرچ رت در داخل وان های سود رقیق قرار داده پس از مدت زمان معین آنها را از وان های مزبور خارج کرده و در داخل وان های آب قرار داده سپس برای زنگ زدائی در داخل وان اسید سولفوریک یا اسید کلوریدریک رقیق قرار داده سپس برای جلوگیری از خوردگی محورها آنها را در وان های آب شستشو قرار داده سپس محور ها را خشک نموده و در نهایت آبکاری می گردند. سطح نهائی محور ممکن است بر حسب نحوه عمل آب کاری به صورت سفید مات یا قوس قزحی در آید.

و-مرحله مونتاژ محور و ساقه 

ذر این پس از آب کاری محور ها، محورها از یک طرف و ساقه از یک طرف دیگر به دستگاه خورانده می شود. و در طی مسیر، محورها و ساقه ها مرتب می شوند و به صورت ردیفی در کنار یکدیگر قرار گرفته و محور ساقه به ترتیب بر روی یکدیگر قرار گرفته و محور و ساقه به ترتیب بر روی یکدیگر قرار گرفته و مونتاژ می شود.

ز-مرحله تنش زدائی 

به دلیل تنشی که در هر بار کشش در میخ ایجاد می شود پس از هر بار کشش می توان مفتول ها را در کوره عملیات حرارتی قرار داده و به مقدار مورد نیاز حرارت داده شده تا تنش ایجاد شده از بین رفته و میخ های تولیدی در برابر ضربه های عمودی استحکام لازم را داشته باشند. وجود این کوره در خط تولید در نظر گرفته شده است ولی به دلیل وجود سایزهای مختلف انواع مفتول در بازار از این کوره در حالت معمولی استفاده نمی شود و عملاً نیز در واحد های تولیدی از دستگاه آنیل استفاده نمی شود.

آنچه تولید و کیفیت آن را تحت تاثیر قرار میدهد سطوح مختلف تکنولوژی می باشد. فرآیند تولید میخ و میخ پرچ در ذیل نمایش داده شده است.

فرآیند تولید:

                                                                                             

                                     
                                    

1-تمیز کاری                             7- آبکاری 
2- کشش سیم                            8- مونتاژ
3- دستگاه محور ساز                     9-توزین
4- پرداخت                                10-بسته بندی
5- چربی زدایی                           11- کشش لوله    
6- اسید پاشی                            12- دستگاه تولید ساقه

1-1- زمین محل اجرای طرح:
	متراژ زمین
	قیمت واحد(ریال)
	قیمت کل (میلیون ریال )

	1100
	500000
	550


1-2-محوطه سازی:
	ردیف
	شرح
	مساحت زیربنا

(مترمربع)
	هزینه واحد


	هزینه کل

(میلیون ریال)

	1
	خاکبرداری و تسطیح
	1100
	50000
	55

	2
	حصارکشی
	220
	800000
	176

	3
	فضای سبز،خیابان کشی
	440
	150000
	66

	جمع
	297


1-3-ساختمانها:
	ردیف 
	شرح
	مساحت زیربنا

(مترمربع)
	هزینه واحد

(ریال)
	هزینه کل

(میلیون ریال)

	1
	سالن تولید
	80
	1800000
	144

	2
	انبارها
	30
	1500000
	45

	3
	ساختمان اداری و سرویس ها
	70
	3000000
	210

	4
	نمازخانه
	30
	2500000
	75

	5
	آزمایشگاه
	50
	3000000
	150

	6
	نگهبان و سرایدار
	50
	2500000
	125

	جمع
	749


4-1:تاسیسات و تجهیزات:
	ردیف 
	شرح
	هزینه کل

(میلیون ریال)

	1
	برق رسانی (حق انشعاب نصب تابلو ها و ترانس کابل کشی و سیم کشی های مربوطه )
	150

	2
	آبرسانی (حق انشعاب و لوله گذاریو000)
	80

	3
	گاز رسانی(حق انشعاب و لوله گذاری و...)
	20

	4
	امتیاز خط تلفن 
	5

	5
	ایمنی و اطفا حریق
	50

	6
	وسایل سرمایش و گرمایش
	30

	7
	مخازن ذخیره سوخت و آب
	100

	8
	سیستم بخار:برآورد تعداد و ظرفیتهای دیگهای بخار
	30

	جمع
	465


5-1- ماشین الات و تجهیزات و وسایل آزمایشگاهی:

	ردیف 
	نام ماشین الات و تجهیزات و وسایل آزمایشگاهی
	تعداد
	هزینه واحد

(میلیون ریال)
	هزینه کل

(میلیون ریال)

	1
	دستگاه کشش-4 تن در ساعت
	1
	80
	80

	2
	دستگاه میخ ساز-400 قطعه در دقیقه
	5
	100
	500

	3
	دستگاه تولید ساقه-500 قطعه در دقیقه
	2
	100
	200

	4
	دستگاه مونتاژ-600 قطعه در دقیقه
	2
	100
	200

	5
	پرداخت-300 کیلو گرم در ساعت
	1
	45
	45

	6
	سنگ مخصوص
	1
	10
	10

	7
	کوره خشک کردن
	1
	35
	35

	8
	کوره عملیات حرارتی-IR 1300
	1
	30
	30

	9
	وانها
	5
	20
	100

	10
	یکسو کننده-15 ولت و 150 آمپر
	1
	15
	15

	11
	میز مونتاژ
	1
	5
	5

	جمع
	1220


6-1-وسایل نقلیه و وسایل حمل و نقل داخل کارخانه:

	ردیف 
	شرح
	تعداد
	هزینه واحد

(میلیون ریال)
	هزینه کل

(میلیون ریال)

	1
	وانت نیسان
	1
	123
	123

	جمع
	123


7-1- تجهیزات اداری و کارگاهی:
	ردیف 
	شرح
	هزینه کل

(میلیون ریال)

	1
	لوازم اداری(میز-صندلی-فایل-گوشی-تلفن و...)
	56

	2
	لوازم آشپزخانه
	28

	3
	ابزار الات کارگاهی(در صورت نیاز)
	28

	جمع
	112


8-1-هزینه های قبل از بهره برداری:
	ردیف 
	شرح
	هزینه کل

(میلیون ریال)

	1
	تهیه طرح و نقشه های مربوطه
	48

	2
	اخذ مجوز و سایر مجوزها
	40

	3
	حقوق ودستمزد نگهبان دردوره سازندگی
	118

	4
	راه اندازی آزمایشی(معادل ده روز مواد اولیه – سوخت و انرژی و دستمزد)
	151

	جمع
	428


جدول هزینه های ثابت طرح:
	ردیف 
	شرح
	هزینه کل

(میلیون ریال)

	1
	زمین
	550

	2
	محوطه سازی و ساختمان
	1046

	3
	تاسیسات و تجهیزات
	465

	4
	وسایل نقلیه
	123

	5
	ماشین الات و تجهیزات
	1220

	6
	تجهیزات اداری و کارگاهی
	112

	7
	متفرقه و پیش بینی نشده
	25

	8
	هزینه های قبل از بهره برداری
	226

	جمع
	3767


2-هزینه های جاری طرح:

2-1-مواد اولیه و بسته بندی:

	ردیف 
	مواد اولیه و بسته بندی 
	مقدار
	واحد
	هزینه واحد
	هزینه کل

(میلیون ریال)

	
	
	
	
	ریالی
	ارزی
	

	1
	مفتول فولادی-به عنوان ماده اولیه
	1045
	تن
	8500
	
	8883

	2
	لوله آلومینیمی
	86.7
	تن
	18000
	
	1561

	3
	اسید سولفوریک-برای چربی زدایی
	4.9
	کیلو گرم
	1550
	
	0.007

	4
	سود –برای چربی زدایی
	4.9
	کیلو گرم
	7200
	
	0.035

	5
	سولفات روی-به منظور آآبکاری
	400
	کیلو گرم
	9500
	
	4

	6
	روی-برای آبکاری
	67.7
	کیلو گرم
	80000
	
	5

	7
	کارتن-برای بسته بندی
	484505
	عدد
	2000
	
	969

	جمع
	11422


2-2-حقوق ودستمزد پرسنل غیر تولیدی:
	ردیف 
	شرح
	تعداد
	حقوق ماهیانه 

(ریال)
	حقوق سالیانه 

(میلیون ریال)

	1
	مدیر عامل
	1
	6500000
	78

	2
	مدیر فروش
	1
	4500000
	54

	3
	راننده و تدارکات
	1
	3000000
	36

	4
	سرایدار و نگهبان
	1
	3000000
	36

	5
	حسابدار و امور اداری
	1
	3500000
	42

	6
	تکنسین آزمایشگاه
	1
	3000000
	36

	جمع حقوق
	6
	
	282

	مزایا و پاداش و حق بیمه کارفرما(معادل 70%جمع حقوق)
	198

	جمع کل
	480


2-2-حقوق ودستمزد پرسنل تولیدی:

	ردیف 
	شرح
	تعداد
	حقوق ماهیانه 

(ریال)
	حقوق سالیانه 

(میلیون ریال)

	1
	مدیر کارخانه 
	1
	5500000
	66

	2
	کارشناس
	0
	4500000
	0

	3
	تکنسین
	1
	3800000
	46

	4
	کارگر ماهر
	2
	3200000
	77

	5
	کارگر ساده
	5
	2800000
	168

	جمع حقوق
	
	
	357

	مزایا و پاداش و حق بیمه کارفرما(معادل 70%جمع حقوق)
	250

	جمع کل
	607


4-2-هزینه سوخت و انرژی:
	ردیف 
	شرح
	واحد
	مصرف سالیانه
	هزینه واحد(ریال)
	هزینه کل(میلیون ریال)

	1
	برق مصرفی
	کیلو وات ساعت
	102336
	1600
	164

	2
	آب مصرفی
	متر مکعب
	936
	700
	1

	3
	گازوئیل
	لیتر
	85000
	165
	14

	4
	بنزین
	لیتر
	7500
	2000
	15

	جمع کل
	194


5-2-استهلاک و تعمیر و نگهداری:

	ردیف 
	شرح
	ارزش دارائی

(میلیون ریال)
	استهلاک
	تعمیر و نگهداری

	
	
	
	درصد
	مبلغ
	درصد 
	مبلغ

	1
	ساختمان
	749
	10
	75
	2
	15

	2
	تاسیسات
	465
	12
	56
	5
	3

	3
	وسایل نقلیه
	123
	20
	25
	10
	13

	4
	ماشین الات و تجهیزات
	1220
	10
	122
	5
	61

	5
	تجهزات اداری
	112
	20
	23
	10
	12

	جمع
	301
	
	104


جدول هزینه جاری طرح:
	ردیف 
	شرح
	هزینه کل

(میلیون ریال)

	1
	مواد اولیه وبسته بندی
	11422

	2
	حقوق و دستمزد
	1087

	3
	سوخت وانرژی
	194

	4
	تعمیر و نگهداری
	104

	5
	استهلاک
	301

	6
	هزینه اداری و فروش(1% فروش)
	15

	7
	پیش بینی نشده
	25

	جمع
	13148


جدول هزینه های ثابت و متغیر تولید:
	ردیف 
	شرح
	هزینه

(میلیون ریال)
	هزینه ثابت
	هزینه متغیر

	
	
	
	درصد
	مبلغ
	درصد 
	مبلغ

	1
	مواد اولیه و بسته بندی
	11422
	0
	0
	100
	11422

	2
	حقوق و دستمزد کارکنان تولیدی
	607
	70
	425
	30
	182

	3
	سوخت و انرژی
	194
	20
	39
	80
	155

	4
	تعمیر و نگهداری
	104
	20
	21
	80
	83

	5
	بیمه کارخانه(دو در هزارسرمایه ثابت)
	15
	100
	15
	0
	0

	6
	پیش بینی نشده
	25
	35
	9
	65
	16

	7
	استهلاک
	301
	100
	301
	0
	0

	جمع
	810
	
	11858


سرمایه در گردش:

	ردیف 
	شرح
	هزینه کل

(میلیون ریال)

	1
	مواد اولیه (2 ماه مواد اولیه و بسته بندی)
	1904

	2
	تنخواه گردان(20 روز هزینه تولیدبجز هزینه مواد و بسته بندی)
	110

	جمع
	2014


جدول سرما یگذاری:
	ردیف 
	هزینه ثابت طرح
	جمع

(مییون ریال)

	1
	سرمایگذاری ثابت
	3541

	2
	هزینه های قبل از بهره برداری
	226

	3
	سرمایه در گردش
	2014

	جمع
	5781


3- ظرفیت تولید: 
4- قیمت فروش واحد: 
5- فروش کل: 
6- قیمت تمام شده هر واحد تولید: 
7- محاسبه نقطه سر به سر: 
درصد نقطه سر به سر =100*{(هزینه متغییر تولید – فروش)/هزینه ثابت تولید}
8- میزان فروش در نقطه سر به سر:

فروش در نقطه سر به سر = {(فروش کل ÷ هزینه متغییر)-1} ÷ هزینه ثابت تولید

9- سود ناویژه:        =هزینه تولید-فروش کل

10- محاسبه سود ویژه: 
سود نا ویژه:

کسر می شود هزینه های عملیاتی:

حقوق و دست مزد پرسنل اداری:

هزینه اداری و فروش:

هزینه ها عملیاتی:

سود عملیاتی:

کسر می شود هزینه های غیر عملیاتی شامل:

استهلاک هزینه های قبل از بهره برداری (دو ساله):
سود تسهیلات:
سود ویژه قبل از کسر مالیات

11- نرخ برگشت سرمایه:          = سرمایه گذاری ثابت ÷ سود ویژه

12- دوره برگشت سرمایه: 

مفتول فولادی
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