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  خلاصه مشخصات طرح

  مرکزي ن،اصفها د،یز    استان محل اجراي طرح

      نام محصول

  بازار مصرف داخلی    ویژگی محصول یا طرح

  در سال تن 25000    ظرفیت پیشنهادي

  ...، خودروسازي وظامی، نگاز ،صنایع نفت    موارد کاربرد

  لیاژيآن و فولاد هاي هآ    )قدار داخلی و خارجیم(ه مواد اولیه مصرفی عمد

    1395کمبود یا مازاد محصول تا سال 
با در نظر گرفتن روند رشد در مصرف کمبود 

  خواهد بود 95در سال 

  نفر مستقیم 59    )فرن( یاشتغال زای

  28000    )تر مربعم(ز مورد نیازمین 

  m2)  ( 3500تولیدي   

  m2  ( 350(اداري   زیر بنا

  m2  (  5750( انبار   

  متر مکعب 26000  آب  

  کیلووات 864000  برق  میزان مصرف سالانه

  متر مکعب 500000  گازنفت   

  -  )یورو(ارزي   

  93931  )لمیلیون ریا( یریال  سرمایه گذاري ثابت

  13712  )ریال میلیون(ع مجمو  

  52013  )میلیون ریال(  سرمایه در گردش

  1011304  )تن(واحد   میزان واردات محصول مشابه در سه سال گذشته

  8492  )یلیون ریالم(ش ارز  

  گرم یلوک 200000  واحد  پیش بینی میزان صادرات سالانه محصول

  میلیون ریال --  ارزش  

  %49    سر سربهنقطه 

  مرکزي ن،اصفها د،یز  فولاد شهرك   محل پیشنهادي اجراي طرح
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   مقدمه

گرم کردن قطعات فلزي در کوره در دما و زمان مشخص و نهایتاً سرد کردن آن با یک شیب حرارتی  ،منظور از عملیات حرارتی

نوع عملیات حرارتی بر روي . باشد یم ،ژیکی و در نتیجه خواص مکانیکی مورد نظربراي دستیابی به یک ساختار متالو ،مشخص

  .تقسیم بندي کرد یآهن یرغو فلزات  با توجه به نوع ماده، به دو دسته کلی فلزات آهنی  توان یمفلزات را 

   

   اصول و مبانی عملیات حرارتی  

  .حرارت فولاد تا دماي آستنیتی     -1

  .)يساز دماهم مان ز(نگهداري فولاد در این دما براي تشکیل فاز آستنیت همگن      -2

  .کاهش دماي فولاد با سرعتی مشخص بر اساس خواص مورد نظر     -3

  .)مر صورت لزود(گرم کردن تا دماي بالا ولی کمتر از دماي بحرانی      -4

    

  تغییر فازها در فولادها به هنگام گرم کردن 

با حرارت دادن تا رسیدن به دماي بحرانی  .تپیش از گرم کردن ساختار میکروسکوپی فولاد شامل فریت و پرلیت و کاربیدها اس

پس از حل شدن کار  .دشون یمفریت و سمانتیت درون آستنیت حل  ،با افزایش دما .دشو یمتغییر فاز با جوانی زنی آستنیت آغاز 

براي فولادهاي  .دریگ یمبه سرعت انجام   فرایند آستنینی شدن در دماي بالاي  .دیآ یمبیدها فاز آستنیت همگن به دست 

  .مهیپریوتکتوئید و هیپویوتکتوئید باید دما را بیشتر افزایش دهی

  

   تغییر شکل آستنیت به هنگام سرد کردن

در صورت افزایش  .دشو یمپرلیت و سمانتیت تشکیل  ،اگر فولاد با زمینه آستنیت همگن را به آرامی خنک کنیم فازهاي فریت

  .میرس یمت آهنگ خنک کاري به باینیت و مارتنزی
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یوتکتوئیدي تغییر شکل آستنیت به پرلیت هنگامی است که دماي آستنیت کمتر از دماي بحرانی شود و آهنگ خنک  در فولاد

فریت یا سمانتیت  ،بین دماهاي بحرانی فوقانی و تحتانی ،در فولادهاي هیپریوتکتوئیدي و هیپویوتکتوئیدي .دکاري آهسته باش

  .دشو یمتشکیل 

که سخت و  شود یممستقیماً فاز مارتنزیت تشکیل  )یالاتر از خنک کاري بحرانب(ک کاري فولاد را زیاد کنیم اگر سرعت خن

  .مستحکم است

  

  عملیات حـرارتی يها روش

  . خنک کاري آرام گرم کردن تا فاز آستینی و قطع منبع حرارتی کوره به منظور ):Annealing(گ انیلین

  اهداف

       کاهش سختی  -1

          پسماند يها تنشآزاد کردن  -2

     بهبود قابلیت ماشینکاري  -3

  آماده سازي براي سردکاري با حفظ چکش خواري -4

  )هنرم کنند= ابکاري ت(پیدایش کاربیدهاي کروي و پرلیت ورقه اي درشت   خنک کاري آرام  علت نرم شدن فولاد 

  .دسختی را افزایش دا توان یمبا افزایش درصد کربن و عناصر آلیاژي 

  

  کاربردها

  همچنین همگن کردن ساختارهاي حفره دار .هبهبود ساختار دندریتی و ترکیب غیر یکنواخت فولادهاي ریخته گري شد  -1

  )زادسازي تنش پسماندآ( .ابا تشکیل مجدد بلوره ،بهبود ساختمان دانه اي اعوجاجی و طویل شده حاصل از سردکاري  -2

  :حصول و بهتر شدن خاصیت ماشینکاري به واسطهنرم کردن م  -3
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  تابکاري کامل )طولاد کربن متوسف(حضور ورقه هاي درشت پرلیت ) الف  

  تابکاري کروي )نولاد پر کربف(کروي شدن سمانتیت ) ب

  

  .نگرم کردن تا فاز آستنیتی و خنک کردن در هواي بدون جریا :نرمال سازي

  :اهداف نرمال سازي 

  آهنگري نورد وساختمان دانه درشت ناشی از  -  1

  تصحیح ساختمان شجري حاصل از ریخته گري و کاهش جدایش ذرات به وسیله همگن کردن ساختار میکروسکوپی -2

  قابلیت ماشینکاري کم کربن بهبود -3

  :خواص فولاد پس از نرمال سازي

و دانه هاي پرلیت  ردیگ یمصورت  يتر نییپابه علت آهنگ سریع تر خنک کاري نسبت به تابکاري تغییر شکل آستنیت در دماي 

  .دشون یمریزتر 

  :سختی و استحکام بالاتر نسبت به تابکاري به علت

  مقدار بیشتر پرلیت -1

                    کوچکی مجموعه هاي فازهاي مجزاي پرلیت و فریت -2

                           کاهش فضاي بین ورقه هاي پرلیت -3

  

استحکام و  ،هدف از کوئنچ دستیابی به سختی .عسرد کردن سریع فولاد از فاز آستنیتی با فرو بردن فولاد در حمام مای :کوئنچ

  .)تزیت اسنه به علت تشکیل فاز نیمه پایدار مارتک(مقاومت در برابر سایش مناسب است 
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تمپر  .دان شکنندهترد و  ،داخلی ایجاد شده در ضمن خنک کاري سریع تقریباً تمام قطعات سخت شده يها تنشبه علت  :تمپر

نگه داشتن براي مدت زمان مشخص و سپس سرد کردن  ،Ae1عبارت است از حرارت دادن فولاد سخت شده تا دماي زیر دماي 

  .دابی یمبنابراین استحکام ضربه اي افزایش  .دشون یمهش یافته و یا حذف داخلی کا يها تنشدر اثر تمپر  .قآهسته تا دماي اتا

  

  اصلاحی يها اتیعمل

با این عملیات سمانتیت  .بجهت دست یابی به انعطاف پذیري بالا و ماشینکاري مناس فولادهاکروي کردن پرلیت در  :کروي کردن

فاز موجود در فولادهاي  نیدارتریپاکه  دیآ یمدر زمینه فریت در فولاد به وجود  –که آلیاژي فریتی پرلیتی یا پرلیتی است  –کروي 

  .تساده کربنی اس

سرد کردن غیر تعادلی حین انجماد و عدم نفوذ کامل عناصر آلیاژي باعث ایجاد ساختار غیر یکنواخت و دندویتی در  :همگن کردن

و  تا   پس با نگهداري فولاد در  .دده یمکه خواص مکانیکی فولاد از جمله کار گرم و کار سرد را کاهش  شوند یمقطعات ریختگی 

  .میبخش یمخنک کردن آرام خواص مکانیکی فولاد را بهبود 

سختی افزایش و ضربه پذیري کاهش  ،به علت ایجاد عیوب کریستالی ،مکانیکی يها اتیعملپس از انجام  :بازیابی و تبلور مجدد

  )یار سختک( ابدی یم

پس با حرارت دادن قطعه تا دماي   از نظر ترمودینامیکی ناپایدار   شکل دانه کشیده   در اثر کار مکانیکی انرژي داخلی افزایش یافته 

  .میبر یممشخص و نگهداري در این دما و خنک کاري آرام این مشکلات را از بین 

  

  :معرفی محصول

 نکوئنچ کرد

 تا دماي محیط یا دماي) تنیته شدنآس(عبارت است سرد کردن سریع فولاد از دماي سختکاري  (Quenching) کوئنچ کردن

آب نمک   فرو بردن فولاد گرم شده در روغن، آب، مثلاًمختلفی انجام داد،  يها روشتوان به  خاص دیگري، کوئنچ کردن را می

(Brine) هواي آرام و حمام نمک (Salt bath) ترین  کوئنچ کردن فولادهاي ابزار و قالب، بحرانی .داین بستگی به نوع فولاد دار

سرعت . آید سختی و خواص فیزیکی فولاد در سیکل کوئنچ کردن به وجود می. شود محسوب می آنهامرحله در عملیات حرارتی 
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 ین سرعت را با انتخاب محیط کوئنچتوان ا مربوط است و میسرد کردن فولادهاي ابزار به هنگام کوئنچ به میزان عناصر آلیاژي 

ولی میزان عناصر ) اصلاً ندارندیا (فولادهاي سخت شونده در آب عناصر آلیاژي اندکی دارند . دیعنی آب، روغن یا هوا کنترل کر

هاي پر آلیاژ محسوب فولادهاي سخت شونده در هوا نیز جزو فولاد. آلیاژي در فولادهاي سخت شونده در روغن بیشتر است

  . دشون می

  

  :تزار و قالب، در زیر آورده شده اسچند نکته مفید در عملیات کوئنچ فولادهاي اب

 دا قبل از این که قطعه کار براي مدت کافی در دماي سختکاري نگهداشته شده باشد آن را کوئنچ نکنیت . 

  دآغاز کنیپس از کامل شدن سیکل کوئنچ، بلافاصله عملیات تمپرینگ را . 

 تر تمپرینگ آن را انجام  قطعه کار پس از کوئنچ نباید به مدت طولانی در دماي محیط نگهداشته شود و باید هر چه سریع

 . ددا

 سعی کنید که عملیات کوئنچ براي قطعات یک محموله تولیدي، یکسان اجرا شود.  

 دبه حداقل برس آنهاشدن و پیچش  قطعات طویل و نازك را به صورت عمودي کوئنچ کنید تا خمش، کمانی . 

  

 

  :ایسیک محصول نام و کد - 1-1

اقتصادي همان تقسیم بندي ایسیک است این تقسیم بندي طبق تعریف  يها تیفعالطبقه بندي و دسته بندي در  نیتر متداول

ر این دسته بندي با توجه به نوع صنعت و محصول تولید ، داقتصادي يها تیفعال یالملل نیبعبارت است از طبقه بندي استاندارد 

از طریق عملیات حرارتی روي فلزات کد ایسیک مرتبط با  شود یمهشت رقمی اختصاص داده  چهار و ،دو ییکدهاشده به هر یک 

  :شده است ارائهدر جدول ذیل سخت کاري فرایند 

  واحد  کد ایسیک محصول  نام محصول

  تن  28921151  عملیات سخت کاري فلزات
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  شماره تعرفه گمرکی - 2-1

جهت کد بندي کالا در امر صادرات و واردات و مبادلات تجاري و همچنین تعیین حقوق گمرکی و  المللی ینبدر داد و ستد هاي 

که عبارت است از طبقه بندي و نام گذاري بر اساس بروکسل و طبقه بندي مرکز  شود یمغیره از دو نوع طبقه بندي استفاده 

ر همین اساس در مبادلات بازرگانی خارجی ایران، طبقه بندي بروکسل جهت طبقه بندي کالاها ، بالمللی ینباستاندارد و تجارت 

 كمرگواردات و صادرات  آمارطبق اطلاعات موجود در کتاب    فلزات سخت شده با عملیات حرارتی در بحثکه  شود یمستفاده ا

   بیان شده است   72071200 و 72125000به شماره  یگمرکاسلامی ایران تعرفه  جمهوري

  

  شرایط واردات -1- 3 

ایران شامل ی جمهوري اسلامی گقانون اصلاح موادي از قانون برنامه سوم توسعه اقتصادي اجتماعی و فرهن 2حقوق پایه طبق ماده 

 درصدي از و معادل  باشد یمحق ثبت سفارش کالا، انواع عوارض و سایر وجوه دریافتی از کالاهاي وارداتی  ،مالیات ،حقوق گمرکی

 شود یمبه مجموع این دریافتی و سود بازرگانی که طبق قوانین مربوطه توسط هیئت وزیران تعین  شود یمارزش گمرکی کالا تعین 

 72071200 و 72125000 با شماره تعرفه هاي   فولاد هاي سخت شده  ورودي براي تعرفه حقوق شود یمق حقوق ورودي اطلا

  .دباش یم درصد 15با حقوق ورودي 

  

  )یالملل نیبملی و (بررسی و ارائه استاندارد  - 4-1

و از طریق این عملیات  ما محصول جدیدي نخواهیم   باشد یمبا توجه به اینکه فعالیت انجام شده عملیات حرارتی روي فولاد 

جام این خدمات داراي استاندارد خاصی نیست و بیشتر این داشت بلکه همان محصول را با کیفیت متفاوت  خواهیم داشت  لذا ان

دارد هاي محصولی باید استان گردد یمولی محصولی که حاصل  باشد یمتجربه را دارا  عملیات در رسیدن به خواص مورد نظر جنبه

  خود را داشته باشد  

  

  بررسی و ارائه اطلاعات لازم در زمینه قیمت تولید داخلی و جهانی محصول - 5-1

 به کار رفته و نوع فلز مورد استفاده فرایند  کوئنچ و تمپر  بسته به نوع  قطعات به روش سخت کاري به طور کلی در جهان براي 

بسته به نوع این هزینه براي کشور ما  گردد یممنظور  دستمزد  دلار به ازاي هر کیلو کرم محصول هشتالی یک  متی معادلقی

سخت کاري  يها کارگاهالبته این رنج در  گردد یم دستمزد منظور ریال بین هشت هزار ریال تا نود هزاربه ازاي هر کیلو  قطعه 



  جمهوري اسلامی ایران
  وزارت صنایع و معادن

  صنعتی ایران يها شهركسازمان صنایع کوچک و شرکت 

  گزارش امکان سنجی مقدماتی تولید
  انواع فلنچ به روش فورچ

    1390بهار 
  شرکت سامان آوران توسعه یزد

 

 
٩ 

را در صورت رعایت استاندارد هاي لازم دارا  یالملل نیبکه در مقایسه با تولیدات جهانی قابلیت رقابت در بازار هاي   باشد یمفلزات 

  .دباش یم

  

  توضیح موارد مصرف و کاربرد -1- 6

تعریف  آنهاهستند و استانداردهاي متفاوت بر حسب کاربرد  و کار برد هاي متفاوت مختلف يها شکلداراي  فولاد هاي سخت شده 

 نیتر عمده باشد یمغیره  آلات وزار اب ،پالایشگاهی ،صنایع نفت و گاز به طور کلی براي فولادهاي سخت شدهشده است کاربرد 

  .باشد یمصنایع نظامی و غیره  ،و حتی در صنایع خودروفولاد ابزار در صنایع نفت و گاز و  فولادها نیکاربرد ا

  

  ن بر مصرف محصولآبررسی کالا هاي جایگزین و تجزیه و تحلیل اثرات  - 7-1

ولی تاکنون جایگزینی براي  کند یمگوناگون در صنایع مختلف خود نمایی  ياژهایآلمواد مختلف  و  اخیر استفاده از  يها سالدر 

 سخت يفولادهازیادي در ساخت  يبهبودهافولاد هاي سخت شده پدیدار نشده است لازم به ذکر است که با پیشرفت تکنولوژي 

فولاد هاي سخت شده بیشتر در  .دشده پدیدار گشته که باعث افزایش کیفیت محصولات شده است نه اینکه جایگزینی صورت گیر

سخت  آنها برش و تراش روي آنهازیرا به جهت  عملیات کوئنج و تمپر روي  شوند یمصنایع به عنوان فولاد هاي جوشی شناخته 

  .بوده و باید از تجهیزات پیشرفته لیزري استفاده شود

  

  اهمیت استراتژیکی کالا در دنیاي امروز  - 8-1

را مشخص  آنهااهمیت  استراتژیکی  آنهامختلف و عدم وجود جایگزین براي  در صنایعخت شده فولاد هاي سمصرف عمده 

    .دینما یم

 يها شرکتاست و  یونیآنزیرا بیشترین مصرف داخلی کشور از نوع فولاد هاي  باشد یمو در واقع بهترین محصول جهت صادرات 

  .دنینما یمتولید کننده اکثر تولیدات خود را صادر 

  

  کشور هاي تولید کننده و مصرف کننده محصول  - 9-1

  دیدر تول صنعتی  شرفتهیپ يهاکشور  ،این محصولات در دنیا و وارد کنندگان مار موجود در خصوص صادر کنندگانآبا توجه به 

خصوص با توجه به اینکه کارخانجات  در این ورده شده است آدر جدول ذیل   آنها نیتر عمدهدارند که  فعالیت فولادهانوع این 

  .تتولیدات متفاوت دارند لذا میزان ظرفیت آن قابل ارایه نگردیده اس
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  .دباشن یمتایوان عمده تولید کنندگان محصول  ک،بلژی د،هلن ن،ژاپ ه،رکین، تانگلستا د،نه، هفرانس ا،ایتالی ن،آلما ن،چی

 ،امریکا ،سوریه ،ایران :شاملذیل  به شرح  آنها که تعدادي از باشند یم یا کشور هاي صنعتی مصرف کنندگان در دن نیتر عمده

    .باشند یمو غیره  برزیل  ،بلژیک ،آلمان ،انگلستان

  

  ایط صادرات شر 10-1 

در کتاب مقررات صادرات و واردات جمهوري اسلامی ایران شرایط خاصی را براي صادرات این محصولات با تعرفه هاي شماره 

  .دباش یمذکر نکرده است و صادرات این کالا نیز با انجام تشریفات قانونی بلا مانع   72071200و   72125000

  

  

  وضعیت عرضه و تقاضا -2

  عرضه  –الف 

تولید  باشند یمسه شرکت  منحصراًمحصولات فولادي کوئنج و تمپر  شده  در کشور توسط واحد هاي تولیدي فولاد آلیاژي که  

  :عبارتند از آنهااین سه شرکت به ترتیب ظرفیت تولید و حجم فروش  .دگرد یم

  شرکت فولاد آلیاژي ایران تولید کننده انواع فولاد هاي آلیاژي با مقاطع نوردي ریز بار و متوسط بار   -1

  تولید کننده انواع فولاد هاي آلیاژي با مقاطع فورجی سنگین  :مجتمع فولاد اسفراین  -2

  متوسط  تولید کننده انواع فولاد هاي آلیاژي با مقاطع فورجی ن،مجمع فولاد آلیاژي اصفها  -3

  

  تقاضا  -ب

   .گردد یممصرف  یونیآنو در داخل بیشتر از فولاد هاي سخت  باشد یمبیشترین تقاضا براي این محصولات کشور هاي خارجی 

  

  غاز برنامه چهارمآاز بررسی ظرفیت بهره برداري و روند تولید  1-2

  :دباش یموزارت صنایع در خصوص واحد هاي فعال موجود به شرح ذیل  آماراز مرکز  آمدهو اطلاعات به دست  آمار

 يها سال و دراصفهان بوده  ياژیآلمجتمع فولاد  در کشور  فولاد هاي  سخت شده  در ابتداي برنامه چهارم عمده تولید کنندگان

به جهت عدم وجود اطلاعات ریز از میزان تک تک  یولیزد به چرخه تولید وارد شده  ياژیآلدو شرکت فولاد اسفراین و فولاد  87

  .لید واقعی این محصول در دست نیستتولیدي توسط این واحدها میزان تومحصولات 
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  توسعه و در دست اجرا يها طرحجدید و  يها طرحبررسی وضعیت  - 2-2

ولید این براي ت توسعه يها طرحدر دست اجرا و  يها طرحدر شرایط فعلی بر اساس اطلاعات موجود در سازمان صنایع و معدن  

  .محصول مجوزي وجود ندارد

  

  بررسی روند واردات  - 3-2

مار واردات و صادرات گمرك جمهوري اسلامی ایران  واردات آاتاق بازرگانی صنایع و معادن ایران و  موجود درمار و اطلاعات آطبق 

مار آچین و غیره به کشور وارد شده که  ،لمانآاز کشور هاي مانند  عمدتاً  72125000و  72071200محصول با تعرفه شماره  نای

   .ذیل ارائه گردیده است در جدول 1388الی  1385 يها سالواردات این محصولات از کشور هاي مختلف از 

  

  

  بررسی روند مصرف  - 4-2

ذیل  به شرحو جدول مربوطه  شدهورد مصرف ظاهري طبق رابطه زیر استفاده آذشته از شیوه بر میزان مصرف در گ برآوردبراي 

   :باشد یم

  

  میزان مصرف داخل= تولید داخلی  + واردات   –صادرات 

  

  کیلو گرم :ارقام وزنی 

  

  سال
  )ویلک(مقدار وزنی 

  72071200کد  

 )ویلک(مقدار وزنی 

  72125000کد 

  مبلغ ریالی  

  72071200کد 

  مبلغ ریالی 

  72125000کد  

  0  1427790502  موجود نیست    1385

1386  603816  //  3361580956  0  

1387  203361  //  2159323087  0  

1388  204120  //  1535607568  0  
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  1388  1387  1386  1385  سال

 - - - -  تولید داخلی

 204120 203361 603816 =  میزان واردات

 0 0 0 0  میزان صادرات

 204120 203361 603816 -  مصرف

  

  

  بررسی روند صادرات محصول - 5-2

و  72071200این کالا با کد تعرفه هاي  تاتاق بازرگانی ایران میزان صادرا تواردات و صادرا آمارطبق اطلاعات موجود در 

   :باشد یمبه شرح جداول ذیل   72125000

  

  

  بررسی نیاز به محصول با اولویت صادرات -2- 6

 يها سال در برنامه چهارم و تعین ظرفیت تولید کشور براي پایان برنامه در به خصوصدر راستاي برنامه هاي توسعه و عمران کشور 

و همچنین برخی واحد هاي در حال  یاژيآلهاي فولاد فولاد وتولید انواع  کشور وگذشته با تکمیل چندین واحد فولاد سازي در 

نیز جهت تولید نیاز بازار هاي  ییواحدها میلیون تن لازم است --ساخت جهت رسیدن  به ظرفیت تولید فولاد در کشور به رقم 

فولاد هاي کوئنچ و تمپر شده  به خصوصراه اندازي گردد بدین منظور تولید فولاد هاي سخت شونده  واحدهادر کنار سایر جهانی 

دراتی در تولید بهترین رویکرد صا ینبنابرا باشد یماز این نوع  آنهااولویت خاصی دارد زیرا در برخی کشورها عمده مصرف فولادي 

    .باشد یماین محصولات 

  سال
کد ) ویلک(مقدار وزنی 

72071200  
 )ویلک(مقدار وزنی 

  72125000کد 
کد مبلغ ریالی  

72071200  
کد مبلغ ریالی  

72125000  
  0-  0-  صفر  صفر  1385
1386  //  //  0-  -0  

1387  //  //  -0  0-  

1388  //  //  0-  -0  
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  محصول تولید و عرضه يها روشی تکنولوژي و بررسی اجمال -3

و غیره که در اینجا  فرو بردن فولاد گرم شده در روغن، آب، آب نمک مثلاًمختلفی انجام داد،  يها روشتوان به  کوئنچ کردن را می 

در روغن را بیان خواهیم کرد و عملیات تمپرینک که در واقع بهبود دهنده عملیات کوئنج  آب وبه طور خلاصه کوئنج کردن در 

است  البته بعد از  گراد یسانتدرجه  850تا  750و ان بردن حرارت فولاد تا دمایی بین  گیرد یماست تنها با یک روش انجام 

   .عملیات کوئنج

  

 کوئنچ کردن در آب

دلیل این پیشنهاد این است که به هنگام کوئنچ قطعه . از آب نمک براي کوئنچ استفاده شودشود به جاي آب خالص،  توصیه می

بخار ایجاد شده در مجاورت سطوح قطعه کار، یک مانع عایق ایجاد کرده و از انتقال حرارت مطلوب  آبفولادي خیلی داغ در 

در نتیجه بعضی نقاط در . هاي مشابه ي ته بسته و دیگر فرمها ها، سوراخ هاي تیز داخلی، رزوه در گوشه مخصوصاًکند،  جلوگیري می

یا ترك را در آن / و این کوئنچ اختلافی باعث ایجاد تنش در قطعه کار شده و اعوجاج و (Soft spots) مانند قطعه کار نرم باقی می

نمک که  هاي یستالکرکند، زیرا  به آب، فرایند کوئنچ فولاد را تسهیل می) حجمی% 10حداکثر (افزودن نمک . دبه وجود خواهد آور

باعث به هم خوردن شدید مایع شده و از  ها یستالکراین انفجار . شوند کنند، به شدت منفجر می بر روي سطح قطعه کار رسوب می

هاي ناشی از  تلاطم مایع همچنین باعث دور شدن پوسته. لوگیري خواهد کردایجاد سد بخار در حوالی قطعه کار در حال کوئنچ ج

 استفاده از آب نمک باعث سرد شدن بنابراین. گردد عملیات حرارتی از سطح قطعه کار و ادامه یکنواخت عملیات کوئنچ می

  . دیکنواخت قطعه کار خواهد ش

  

  کوئنچ کردن در روغن

 :کوئنچ فولاد در روغن مفید باشد تواند در عملیات رعایت نکات زیر می

 ست براي این کار از روغن با نقطهسوزي داشته باشد، لازم ا با توجه به این که کوئنچ فولاد داغ در روغن ممکن است خطر آتش·

  . دبالا استفاده شو (Flash point) اي اشتعال لحظه

پس ماند  يها تنشبنابراین میزان . ز آب یا آب نمک استتر ا سرعت سرد شدن قطعه کار به هنگام کوئنچ شدن در روغن، آهسته·

  . دتر خواهد بو در قطعه کار نیز پایین
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اگر  مثلاً) براي هر کیلوگرم L 8.4 یباًتقر. (مورد نیاز است روغن gal 1 یباًتقرفولاد در یک ساعت،  lb 1براي کوئنچ کردن هر ·

1000 lb (45 kg) 100ج به یک مخزن روغن به گنجایش فولاد در هر ساعت کوئنچ شود، احتیا gal (378 L)  مورد نیاز

  . دخواهد بو

  .نگهداشته شود تا عملیات کوئنچ به صورت مناسب انجام شود 1300F(32-540C)-90دماي روغن باید در حدود ·

  .روغن درون مخزن باید هم زده شود تا سرعت سرد شدن قطعه کار در آن یکنواخت باشد·

  

  در فرایند تولید محصول مرسوم هاي يتکنولوژ و ضعفتعیین نقاط قوت  -4

موجود باعث شده تا محصولات به صورت سري با کیفیت بالا و حجم انبوه تولید  هاي يو تکنولوژلات صنعتی آامروزه ورود ماشین  

از نقاط قوت  ینبنابراجوابگوي صنعت امروزه باشد  تواند ینمگردد و به عبارتی دیگر تولید سنتی مقرون به صرفه نیست و 

نو مانند برق و  هاي يانرژو ضعف ان استفاده از  باشد یممدرن تولید قطعات پیچیده با کیفیت برتر و سرعت بالاتر  هاي يتکنولوژ

زیرا به هر  شود یم محسوب مزایا ءدر قبال تولید سنتی این نیز جز یول باشد یم را داراجدید است که هزینه بالاتري  يها سوخت

   .لودگی کمتري داردآصورت 

  

   يو ارزحجم سرمایه گذاري ثابت به تفکیک ریالی  برآوردشامل بررسی و تعین حداقل ظرفیت اقتصادي  -5

انواع  باید تولید يو ارزورد حجم سرمایه گذاري ثابت به تفکیک ریالی آقل ظرفیت اقتصادي شامل برررسی و تعین حداببه منظور  

 يها سالهاي تولید در  آماربنا بر این بر اساس  شود یمفولاد هاي سخت شده در حدي باشد که به اصطلاح تولید اقتصادي گفته 

دي بسیار استاندارد بودن محصولات تولی صورتکشش بازار در  دهد یمگذشته و میزان نیاز بازار هاي خارجی بررسی شده نشان 

  .مناسب و قابل رقابت است

فولاد هاي سخت شده از طریق خرید انواع فولاد و  ر این بخش بررسی پارامترهاي مهم اقتصادي احداث یک واحد صنعتی تولیدد

و  سر سربههزینه هاي ثابت و در گردش مورد نیاز واحد، نقطه  برآورد واقتصادي  با حد اقل ظرفیت  آنهاانجام عملیات حرارتی روي 

مشخصات فنی  بر اساسبراي این منظور ابتدا برنامه سالیانه تولید واحد مورد نظر  گردد یمسرانه سرمایه گذاري و غیره انجام 

شیفت  3تعداد  بر اساسکه در جدول زیر ارائه شده است لازم به ذکر است تولید سالانه  شود یم برآوردخط تولید  آلاتماشین 

  .کاري محاسبه گردیده است روز 300ساعته براي  8کاري 
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١۵ 

  واحد  ظرفیت سالانه  شرح  ردیف
  فروش کل

  )لیلیون ریام(

1  
انواع فولاد هاي سخت از 

  طریق عملیات سخت کاري
  450000  تن  25000

  

سایزهاي در نظر  بوده و یاژيآلو فولاد هاي  از فولاد آنها محصولات تولیدي با توجه به روش کارجنس  باشد یملازم به توضیح 

   .باشد یم میلیمتر 60000تا قطر  میلیمتر  10 ابعادگرفته شده از 

  

  اطلاعات مربوط به سرمایه ثابت طرح 

این دارایی  باشد یم که داراي طبیعتی  ماندگار در جریان عملیات واحد تولیدي شود یمسرمایه ثابت به ان دسته از دارائی گفته 

 نظربراي واحد مورد  آنهااز  یکهر بوده که در ادامه  ...و جانبی  یساتتأستولید،  آلاتماشین  ،نقلیهسایل ، وساختمان ،شامل زمین

  گردد یممحاسبه 

  

  زمین   هزینه - 1-5

  )ریال(قیمت واحد    )مترمربع(مساحت   شرح
  قیمت کل

  )ریالمیلیون (

  2148  78000  28000  يآماده ساز با احتساب زمین
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١۶ 

  محوطه سازي - 2-5

  واحد  مقدار کار  شرح کار
د قیمت واح

  )لریا(

  کل هزینه

  )ریالمیلیون (

  135  48000  مترمکعب  2800  و تسطیح يبردار خاك

  500  330000  مترمربع  1520  حصار کشی

  520  93000  مترمربع  5600  سازي محوطهآسفالت و 

  357  85000  //  4200  ایجاد فضاي سبز روشنایی

  1512  :جمع کل

  

  سازيساختمان  - 3-5

  نوع ساختمان  شرح
  مساحت

  )متر مربع(
  )ریال(قیمت واحد 

  کل هزینه

  )ریالیلیون م(

  5250  1500000  3500  سوله  سالن تولید

  1300  650000  2000  روباز  انبار مواد اولیه

  1950  650000  3000  روباز  انبار محصول

  1000  4000000  250  اجر و تیرچه و پوشش  یو نگهبان ساختمان اداري

  1125  1500000  750  سوله  انبار قطعات و غیره

  320  3200000  100    رفاهی و کارگري

  10945    9600  مع کلج 
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١٧ 

  )آنهاشخصات فنی م(ت ماشین آلات و تجهیزا - 4-5

ردی
  ف

  تعداد  نام ماشین آلات و تجهیزات
  ینتأممحل 

  داخلی یحاًترج
  ارزش یورو

  قیمت کل
  )لمیلیون ریا(

1  
2  
3  
4  
5  
6  
7  
8  
9  
10  
11  
12  

 درجه نرماله 1100کوره 

 درجه تمپر 900کوره 

  یشگاهیآزماتجهیزات 
  استند ها و ساپورت ها

  با تجهیزاتوان روغن 
  مربوطهبا تجهیزات  آبوان 

  تابگیر رولیکی
  پرس تابگیر

  دستگاه پیئلینگ
  آلاتسایر ابزار 
  

  دستگاه 2
  دستگاه 2

  سري 1
  يسر 1
  دستگاه 1
  دستگاه 1
  دستگاه 1
  دستگاه 1
  دستگاه 1

  سري 1
  

  داخلی
  خارجی
  داخلی

داخلی خارجی 
  داخلی
  داخلی
  خارجی

  

21200  
15000  
2800  
400  
2200  
1700  
780  
2040  
8500  
500  
  
  

  55120    جمع  کل
  

  آنهاعمومی و تجهیزات با مشخصات فنی  یساتتأس - 5-5

  )ریالمیلیون (ت قیم  مشخصات فنی  شرح  عنوان

  560 400  خرید انشعاب  برق رسانی

  450  ابنج 1  خرید انشعاب  آب رسانی

  250    یا مخزن سوخت گاز خرید انشعاب  سوخت رسانی

و  یشو گرماوسایل سرمایش 
  ایمنی

  150    کولر و یا غیره »يبخار

  230    به میزان نیاز  اطفا حریق یساتتأس

  200    بر اساس طرح مشاور  فاضلاب آب و یساتتأس

  1840  جمع کل
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١٨ 

   نقل داخل و خارج کارخانهل حمل و وسای -5- 6

که بسته  شود یمتجهیزات حمل و نقل هر واحد تولیدي به دو دسته تجهیزات حمل و نقل درون کارگاهی و برون کارگاهی تقسیم 

در خصوص تجهیزات حمل و نقل  رو ینااز  یابد یم ریبه نوع محصولات و زمینه فعالیت واحد صنعتی مورد بحث نوع وسایل نیز تغی

  چه که مورد نیاز دز این طرح بوده به صورت خلاصه در جدول ذیل ارائه گردیده است آنارگاهی و برون کارگاهی درون ک

  کشور سازنده  شرح وسایل  ردیف
مشخصات 

  فنی
  تعداد

قیمت کل 

  )میلیون ریال(

1  

2  

3  

4  

  لیفتراك

  خودرو وانت

  خودرو سواري

  یسقف یلجرثق

  داخلی

//  

//  

  خارجی

  تنی 10

-  

-  

  تن 15-10

1  

1  

1  

2  

700  

120  

140  

1000  

  1960  جمع کل

 

  ورد سرمایه ثابتآبر - 7-5

  :هزینه هاي سرمایه اي -

  )میلیون ریال(مبلغ   )یورو( مبلغ ارزي  شرح

  2148    زمین
  1512    محوطه سازي

  10945    ساختمان سازي
  55120    و تجهیزات و وسایل آزمایشگاهی آلاتماشین 

  1840    یساتتأس
  1960    نقلوسایل حمل و 

  150    وسایل دفتري
  3683    پیش بینی نشده

  77358    جمع کل
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١٩ 

  :هزینه هاي قبل از بهره برداري -

  )ریال(مبلغ   شرح

هزینه % 4(هزینه هاي تهیه طرح مشاوره اخذ مجوز حق ثبت قراردادهاي بانکی 

  )يهاي سرمایه ا
3094  

  169  )هکل حقوق سالان% 2(پرسنل  آموزشهزینه 

  13310  هاي راه اندازي و تولید آزمایشیهزینه 

  16573  جمع کل

  

  

  سرمایه ثابت= هزینه هاي سرمایه اي + هزینه هاي قبل از بهره برداري 

  سر مایه ثابت=  93931

  

   ن آ ینتأممیزان مواد اولیه و مورد نیاز و محل  - 6

از طریق  تواند یمن نیز آو بخشی از  گردد یم ینتأمدر ایران از صنایع فولاد سازي کشور  عمدتاًین طرح مواد اولیه مورد نیاز ا

این مواد  ینتأم باشد یم یاژيآلفولادي و  يها شمشگردد با توجه به اینکه عمده مواد اولیه مورد نیاز این طرح انواع  ینتأمواردات 

  .است ینتأماز واحد هاي موجود در منطقه نیز قابل 

  

  ردیف
  نام مواد اولیه و

  مشخصات فنی

  محل

  ینتأم

  مصرف

  سالانه
  واحد

هزینه واحد 

  هزار ریال

هزینه کل 

  ریالمیلیون 

1  
، در مقاطع گرد یاژيآلو فولاد انواع فولاد 

  .لوله ،هارگوشچ
  300000  12000  تن  25000  داخلی
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٢٠ 

  پیشنهاد منطقه مناسب براي اجراي طرح  - 7

با توجه به هزینه هاي مواد اولیه به کارخانه در صنایع از اهمیت بالایی برخوردار است و  ینتأمبا توجه به اینکه نزدیک بودن محل 

محل احداث کارخانه  شود یملذا پیشنهاد  گردد یم تمام شده کالاباعث کاهش هزینه هاي در زمان فعلی  حمل و نقلسنگین 

لیاژي باشد و در مرتبه دوم به بازارهاي مصرف نزدیک و صنایع آ هن و فولادآواحد تولید  به زدیکنصنعتی  يها شهركدر  یحاًترج

این واحد نیز در کنار واحد هاي مذکور  گردد یمفولاد در بعضی از شهرهاي ایران توصیه  يها شهركبا احداث  ینبنابرا .دباش

  .دمستقر و مکان یابی گرد

  

  هزینه نیروي انسانی  -8

  »دباش یمپرسنل تولیدي  »ياین دو دسته شامل پرسنل ادار .دگردن یمدر هر واحد صنعتی افراد شاغل به دو دسته کلی تقسیم 

در ذیل به تشریح هر یک  .دپرسنل مستقیم تولید و پرسنل غیر مستقیم تولی گردند یمپرسنل تولیدي خود به دو دسته تقسیم 

   پردازیم یم

  

  :پرسنل اداري -

  عنوان شغلی  میزان تحصیلات  تعداد  شرح  ردیف

  مدیر  لیسانس  1  مدیر عامل  1
  مدیر  لیسانس  1  مدیر مالی و اداري  2
  مدیر  لیسانس  1  مدیر بازرگانی و فروش  3
  کارمند  دیپلم  1  کارمند اداري و مالی  4
  کارشناس  لیسانس  1  حسابدار صنعتی  5
  کارگر ساده  سیکل  1  بدارچیآ  6
  منشی  دیپلم  1  منشی  7
  مدیر  لیسانس  1  مدیر کارخانه  8
  کارمند  لیسانس  1  مسئول اداري و مالی  9
  کارمند اداري  دیپلم  1  مسئول تدارکات  10
  منشی  دیپلم  1  منشی  11
  کارگر ساده  سیکل  1  آبدارچی  12
  کارگر ساده  سیکل  1  نگهبانی  13
    13      
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٢١ 

که  ییآنجااداري و خدماتی اشتغال دارند از  هاي یتفعالمنظور از پرسنل اداري افرادي هستند که در تشکیلات یک سازمان به 

داري طرح به شرح جدول ذیل متقاضی طرح داراي دفتر مرکزي داراي دفتر مرکزي داشته باشد نیرو هاي مورد نیاز در بخش ا

  .باشد یم

  

  :نیروي انسانی غیر مستقیم -

سمت و تعداد این  دهند یمافرادي که به طور غیر مستقیم در امر تولید دخالت دارند نیروي انسانی غیر مستقیم تولید را تشکیل 

  .باشد یمدسته پرسنل در طرح به شرح جدول ذیل 

لذا  کند یمیفت کار ش 2صورت طرح به  آنکه یلدللازم به ذکر است تعداد این افراد با توجه به طرح محاسبه شده است از طرفی 

  .شیفت کاري در نظر گرفت 2 يبرابخشی از نیروي انسانی غیر مستقیم تولید را  بایست یم

   

  شرح  ردیف
میزان 

  تحصیلات
تعداد در شیفت 

  اول
  تعداد در شیفت دوم

تعداد در شیفت 
  سوم

  -  -  1  لیسانس  مدیر فنی و مهندسی  1
  -  -  1  لیسانس  مدیر تولید  2
  -  -  1  لیسانس  کیفیتمدیر کنترل و   3
  -  -  1  دیپلم  انبارهاسرپرست   4
  -  -  1  لیسانس  کارشناس برنامه ریزي مواد و تولید  5
      1  فوق دیپلم  سرپرست نگهداري و تعمیرات  6
      1  لیسانس  کارشناس کنترل کیفیت  7
  -  1  1  فوق دیپلم  تکنسین مکانیک  8
    1  1  فوق دیپلم  تکنسین برق  9
  1  1  1  دیپلم  اولیه کارگر انبار مواد  10
  1  1  1  دیپلم  کارگر انبار محصول  11
  1  1  1  دیپلم  راننده لیفتراك  14
  -  1  1  دیپلم  راننده وسایل نقلیه برون کارگاهی  15
  1  1  1  سیکل  کارگر خدماتی  16
  4  7  14    جمع  
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٢٢ 

  :نیروي مستقیم تولید  -

کارگران و کارشناسانی است که به طور مستقیم با خط تولید در ارتباط بوده و در تولید منظور از نیروي انسانی مستقیم تولید 

به شرح جدول ذیل ارائه  یروهانبراي محاسبه نیروي انسانی تولید در طرح مورد بحث این  کنند یمطور مستقیم دخالت ه محصول ب

  .اند یدهگرد

  شرح  ردیف
تعداد در شیفت 

  اول

تعداد در شیفت 

  دوم

در شیفت  تعداد

  سوم
  تعداد  کل

  9  3  3  3  اپراتور خط  1

  12  4  4  4  ارگر حمل و نقلک  2

  21  جمع  

  

  :گردد یمدر نهایت کل نیروي انسانی مورد نیاز در طرح مذکور به شرح جدول ذیل خلاصه 

  شرح  ردیف
تعداد مورد 

  نیاز

  21  نیروي انسانی مستقیم تولید  1

  25  نیروي انسانی غیر  مستقیم تولید  2

  13  نیروي بخش اداري  3

    59  

  

  

   



  جمهوري اسلامی ایران
  وزارت صنایع و معادن

  صنعتی ایران يها شهركسازمان صنایع کوچک و شرکت 

  گزارش امکان سنجی مقدماتی تولید
  انواع فلنچ به روش فورچ

    1390بهار 
  شرکت سامان آوران توسعه یزد

 

 
٢٣ 

  بررسی و برآورد هزینه آب برق و سوخت مصرفی  -9

  :گردد یمذیل برآورد  به شرحمیزان انرژي مصرفی 

  )ریال(هزینه واحد   مصرف سالانه  واحد  شرح
  هزینه کل

  )میلیون ریال(

  104  4000  26000  متر مکعب  آب مصرفی

  1634  500  3268000  کیلو وات  برق مصرفی

  9000  750  12000000  متر مکعب  سوخت مصرفی گاز

  240  4000  60000  لیتر  بنزین

  10978    جمع    

  

  

  بررسی وضعیت  اقتصادي طرح -10

   :ورد سرمایه در گردشآبر  -1-10

  )ریالمیلیون (مبلغ   شرح  عنوان

  50000  مواد اولیه و بسته بندي ماه 2  مواد بسته بندي

  1415  دستمزدو ماه حقوق  2  و دستمزدحقوق 

  598  روز هزینه هاي آب و برق و سوخت و تعمیرات  15  تنخواه گردان

  52013  جمع

  

   



  جمهوري اسلامی ایران
  وزارت صنایع و معادن

  صنعتی ایران يها شهركسازمان صنایع کوچک و شرکت 

  گزارش امکان سنجی مقدماتی تولید
  انواع فلنچ به روش فورچ

    1390بهار 
  شرکت سامان آوران توسعه یزد

 

 
٢۴ 

  نحوه سرمایه گذاري-2-10

  شرح
  تسهیلات بانکی  سهم متقاضی

  )ر-م(ع جم
  درصد  مبلغ  درصد  مبلغ

  93931  70  65752  30  28179  سرمایه ثابت

  52013  70  36409  30  15604  سرمایه در گردش

  145944  70  102161  30  43783  کل سرمایه گذاريجمع 

  

  

  قیمت تمام شده      -3-10

  جمع هزینه هاي تولید سالانه                                                 

  قیمت تمام شده واحد محصول=  -------------------------- =     14266

  میزان تولید سالانه                                                        

                                                                                                                                                                                                                           

هزینه مواد اولیه  چنان جه و لذا  گردد یممحاسبه ریا ل  14266قیمت تمام شده واحد محصول به ازاي هر کیلو  گردد یمملاحظه 

  .تداش یمریال خواه 2266ن کسر کنیم به ازاي هر کیلو هزینه اي معادل آرا از 

  

   



  جمهوري اسلامی ایران
  وزارت صنایع و معادن

  صنعتی ایران يها شهركسازمان صنایع کوچک و شرکت 

  گزارش امکان سنجی مقدماتی تولید
  انواع فلنچ به روش فورچ

    1390بهار 
  شرکت سامان آوران توسعه یزد

 

 
٢۵ 

  هزینه هاي تولید سالانه-4-10

  )ریالمیلیون (مبلغ   شرح

  300000  هزینه مواد اولیه و بسته بندي

  8495  هزینه حقوق و دستمزد

  10978  )برق و سوخت آب و(هزینه انرژي 

  3385  يو نگهدارهزینه تعمیرات 

  16143  )اقلام بالا درصد 5(هزینه پیش بینی نشده تولید 

  3390  )یک درصد اقلام بالا(ش هزینه هاي اداري و فرو

  4696  هزینه تسهیلات مالی

  187  هزینه بیمه کارخانه

  6913  هزینه استهلاك

  2485  هزینه استهلاك قبل از بهره برداري

  356672  جمع کل

  

   



  جمهوري اسلامی ایران
  وزارت صنایع و معادن

  صنعتی ایران يها شهركسازمان صنایع کوچک و شرکت 

  گزارش امکان سنجی مقدماتی تولید
  انواع فلنچ به روش فورچ

    1390بهار 
  شرکت سامان آوران توسعه یزد

 

 
٢۶ 

  % 100طه سر به سر در راندمان محاسبه نق – 5-10

  شرح

  

  هزینه ثابت  هزینه متغیر
  هزینه کل

  درصد  مقدار  درصد  مقدار

  300000  -    100  300000  بنديمواد اولیه و بسته 

  8495  65  5522  35  2973  حقوق و دستمزد

  10978  20  2196  80  8782  هزینه انرژي

  3385  20  677  80  2708  تعمیرات و نگهداري

  16143  15  2421  85  13722  پیش بینی نشده

  3390  -    100  3390  اداري و فروش

  4696  100  4696  -    هزینه تسهیلات مالی

  187  100  187  -    بیمه کارخانه

  6913  100  6913  -    هزینه استهلاك

استهلاك قبل از بهره 

  برداري
  -  2485  100  2485  

جمع هزینه هاي 

  تولیدي
331575    25097    356672  

  

  سر به سر در نقطهدر صد یا میزان فروش   -10- 6

  

  هزینه ثابت                                                               

  درصد در نقطه سر به سر=  -----------------   * 100=

  فروش کل –هزینه متغیر                                                     

  سر سربهدر صد نقطه =       % 22

  

   



  جمهوري اسلامی ایران
  وزارت صنایع و معادن

  صنعتی ایران يها شهركسازمان صنایع کوچک و شرکت 

  گزارش امکان سنجی مقدماتی تولید
  انواع فلنچ به روش فورچ

    1390بهار 
  شرکت سامان آوران توسعه یزد

 

 
٢٧ 

  ـ سرمایه گذاري سرانه شاغلین 7-10

  

  سرمایه گذاري سرانه شاغلین= کل سرمایه گذاري / تعداد پرسنل = 

  سرمایه گذاري سرانه شاغلین=     2473    )یلیون ریالم(

  

  تجزیه و تحلیل و ارائه جمع بندي و پیشنهاد نهایی - 11

که نرخ بازده  گردد یم برآوردارائه شده و تعین نقطه سر به سر و قیمت تمام شده و میزان سود چنین  هاي یبررسبا توجه به 

درصد خواهد بود و دوره بازگشت براي این طرح  60 حدودسرمایه در این طرح چنانچه طی برنامه زمانی تعین شده اجرا شود در 

و با توجه به اینکه شرکت  باشد یمقابل قبول اقتصادي بودن طرح تایید  توضیحات فوق بر اساس ماه محاسبه شده است لذا 18

خوبی براي سرمایه گذاران دارند اجراي این  هاي یتحماصنعتی و صنایع کوچک در زمینه صنایع پایین دستی فولاد  يها شهرك

  .گردد یمپیشنهاد  سرمایه گذاريهن و فولاد آصنعتی  يها شهركطرح در 


