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مقدمه

هدف از طرح سؤالات ابتدای فصل ایجاد انگیزه و دادن یک دید کلی می باشد در 
مورد آنچه که قرار است تا پایان پودمان آموزش داده شود و لزوماً یک جواب مشخص 
برای هر سؤال مد نظر نیست؛ مثلًا ممکن است شخصی هدف از ایجاد یک مجموعه 
تولیدی را کسب سود و شخص دیگری هدف را اشتغال زایی یا رشد و تعالی جامعه 
بیان کنند؛ ولی تا پایان این پودمان هر هنرجو باید با توجه به دیدگاه های خود جواب 
مشخصی برای این سؤالات داشته باشد و تأثیر کلیه متغیرات و پارامتر های مطرح 

شده در این پودمان را در کسب و کار آینده خود بشناسد.

جلسه اول: اهمیت محاسبات هزینه در تولید

در بخش ابتدایی پیشنهاد می شود اهمیت محاسبات و دانش فنی تخصصی در تولید 
یک محصول بیان شود و هنرآموز به این درک برسد که قبل از شروع هر فرایند تولیدی 
حتماً باید سود و زیان مربوط به آن را بررسی کند و شناخت درستی از پارامتر های 
تأثیرگذار در هزینه تولید و بازار های رقابتی داشته باشد تا پس از انجام آن فعالیت 

تولیدی دچار ضرر و زیان نشود.
علاوه بر موارد فوق، برای تحقق این امر نیاز است هنرجویان با برخی از مفاهیم اولیه 
مانند هزینه1، سرمایه2، درآمد3 و سود4 آشنا شوند و اهمیت آنها را در محاسبات تولید 
بیاموزند تا بتوانند در کارهای تولیدی و آینده شغلی خود هزینه های تمام شده یک 
محصول و متغیرات تأثیرگذار در آنها را بشناسند و در بازار های رقابتی با استفاده از 
بهینه  را  نوین و آموخته های خود، هزینه های تمام شده یک محصول  فناوری های 

نموده و سود مناسبی در آن کسب نمایند.

هزینه
دارایی مصرف شده برای کسب درآمد را هزینه گویند؛ مثل هزینه حقوق و دستمزد    و 

هزینه اجاره.
درآمد

منابع کسب شده ناشی از فروش کالا و ارائه خدمات به مشتریان را درآمد گویند.

Cost ـ1
Fund ـ2
Income ـ3
Profit ـ4
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سرمایه
به هر نوع دارایی های مالی یا ارزش دارایی های مالی نظیر وجه نقد موجود در حساب های 
اختیار شرکت هاست،  در  تولید  برای  تجهیزاتی که  و  ماشین آلات  کارخانه ها،  بانکی، 

سرمایه گفته می شود.
سرمایه می تواند معانی مختلفی داشته باشد، معنی دقیق آن به مفهومی که واژه سرمایه 
در آن استفاده شده است، بستگی دارد. معمولاً به منابع مالی که مورد استفاده قرار 

می گیرند سرمایه گفته می شود.
شرکت ها و جوامعی که سرمایه بیشتری دارند از سایر رقبای خود با سرمایه کمتر، 

عملکرد بهتری خواهند داشت.
سود

مجموع  از  درآمدها  مجموع  که  می افتد  اتفاق  وقتی  و  است  مالی  فایده  نوع  یک 
هزینه هایی که برای کسب آن درآمدها صرف شده است، بیشتر شود و با فرمول زیر 

قابل محاسبه است:
سود = هزینه - درآمد
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باید بدانیم که سود،  از درآمدها باشد زیان کرده ایم، در نتیجه  اگر هزینه ها بیشتر 
سرمایه را افزایش و برعکس زیان، سرمایه را کاهش خواهد داد.

کاربرد محاسبات هزینه در تولید
معمولاً این امر به دو منظور انجام می شود:

1 قبل از ساخت محصول
برای تصمیم گیری های اولیه قبل از تولید یک محصول و نحوه تولید آن به ما کمک می کند 

تا بتوانیم روش های مناسبی برای تولید و نحوه ارائه یک محصول در بازار داشته باشیم.
2 پس از ساخت محصول

می تواند در نحوه تعیین سود و میزان آن و رقابت در بازار بسیار مفید باشد.
اهمیت محاسبات هزینه در تولید

به طور کلی شناخت پارامترها و هزینه های تأثیرگذار در تولید محصول می تواند در 
نحوه تعیین قیمت در بازار رقابتی و تعیین میزان سود و همچنین تصمیم گیری های 

استراتژیک مجموعه بسیار مفید باشد.
علاوه بر موارد ذکر شده می توان با داشتن این اطلاعات برای بهینه کردن فرایند های 
تولید و استفاده از تکنولوژی های نوین و تأثیر آن در کاهش هزینه های تولید و نهایتاً 

افزایش سود مجموعه تصمیم گیری نمود.
دانش فنی و تخصصی در رابطه با نحوه طراحی1، خرید2 و ساخت3 محصول می تواند 
مزیت بسیار خوبی برای هنرجویان این رشته نسبت به سایر استادکارانی باشد که به 

صورت تجربی در این رشته مشغول به فعالیت می باشند.

Engineering ـ1
Procurement ـ2
Construction ـ3

درآمدها افزایش دهنده سرمایه و هزینه ها کاهش دهنده سرمایه هستند.
نکته



214

جلسه دوم: تأثیر استفاده از تکنولوژی های نوین در کاهش 
هزینه های تولید

حرکت سیستم تولیدی از تولید سنتی به صنعتی و استفاده از تکنولوژی در تولید، 
باعث افزایش قابلیت شرکت در ارائه محصولات با قیمت پایین تر، کیفیت و انعطاف 

بالاتر و سود بیشتر می شود.
تکنولوژی تولید به مجموعه سخت افزار و نرم افزارهای تولیدی اطلاق می گردد که در 
توسعه و تکمیل فرایند های تولید به کار گرفته می شوند. تکنولوژی های نوین تولیدی 
به طرق مختلف بر قابلیت های رقابتی تولید تأثیر می گذارند. مثلًا در گذشته برای 
تولید محصولی از روش سنتی آهنگری استفاده می شده است، ولی حالا با پیشرفت 
تکنولوژی و تجهیزات می توان همان محصول را با روش های فرجینگ یا پرس کاری 
یا سایر روش ها، با سرعت بسیار بالا و هزینه به نسبت پایین تر از آنچه در گذشته 
تولید می شده و همچنین کیفیتی به مراتب بالاتر تولید کرد، پس در دنیای امروز 
اگر برای تولید یک محصول از تکنولوژی های قدیمی استفاده کنیم هزینه تمام شده 
ما بسیار بالاتر از رقبا خواهد بود و در نتیجه امکان فروش محصول و یا کسب سود 

امکان پذیر نمی باشد.
این نکات باید قبل از شروع تولید بررسی شود.
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جلسه سوم: عوامل تعیین کننده در هزینه تولید

علاوه بر موارد ذکر شده در کتاب، پارامتر های دیگری نیز می تواند در این امر تأثیر 
داشته باشد که در زیر به آنها اشاره شده است.

هزینه مواد اولیه            

هزینه مواد مصرفی           

 هزینه نیروی انسانی            

هزینه های مربوط به حمل ونقل           

 هزینه سرمایه مورد نیاز برای تأمین محل تولید، تجهیزات و ماشین آلات            

هزینه سرمایه مورد نیاز برای تأمین مواد اولیه مصرفی مورد نیاز تا فروش محصول 
)سرمایه در گردش(

هزینه های بالاسری سربار و هزینه های قانونی مانند بیمه، دارایی، ارزش افزوده

به طور مثال یکی از منابع و یا عوامل مورد نیاز تولید، سوخت و یا انرژی است. نسبت 
میزان تولید به انرژی مصرفی در یک دوره، کارایی تولید را تشکیل می دهد که به آن 

بهره وری انرژی نیز گفته می شود.
انرژی به این علت مورد استفاده قرار می گیرد تا با استفاده از آن، کاری انجام و یا 
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تولید و بازده ای به دست آورده شود. هر قدر میزان کار و یا بازده به دست آورده شده، 
با مصرف انرژی کمتری امکان پذیر گردد بهره وری افزایش می یابد، مثلًا جایگزینی 
یک لامپ کم مصرف به جای لامپ پرمصرف در طول عمر خود موجب کاهش مصرفی 

معادل با یک بشکه نفت خام می شود.

با توجه به جدول 1 بحث کنید که برای محاسبه هزینه های تولید یک محصول 
فلزی نیاز به چه دانش و مهارتی می باشد؟

زمینه محاسبه  پیش  برسد که  این درک  به  است که هنرجو  این  هدف سؤال 
هزینه، داشتن اطلاعات فنی و تخصصی کافی در حوزه های مختلف تولید محصول 
می باشد و اینکه بداند هر چه در این زمینه مهارت بیشتری کسب کند، می تواند 

محاسبات خود را با دقت و صحت بیشتری انجام دهد.
لازم به توضیح است مطابق جدول، صرف داشتن اطلاعات کافی در یک حوزه مثلًا 
شناخت مواد و خواص آنها نمی تواند در محاسبه هزینه تولید مفید باشد بلکه باید 
یک مجموعه ای از اطلاعات در حوزه های مختلف مرتبط با تولید داشت تا بتوانیم 
تصمیم گیری درستی در نحوه تولید و استفاده از متغیرات مختلف در تولید یک 

محصول و محاسبه هزینه تمام شده آن داشت.

بحث کلاسی

در مورد سایر موارد در ادامه توضیح داده خواهد شد.

دانش افزایی

برای محاسبه بهای تمام شده نیاز می باشد برخی مفاهیم توضیح داده شود.
منظور از هزینه یابی و دایره هزینه یابی چیست؟

هزینه یابی عبارت است از تعیین بهای تمام شده کالای ساخته شده و موجودی کالای 
در جریان ساخت و منظور از دایره هزینه یابی دایره ای است که مسئولیت نگهداری 
اسناد و مدارک مرتبط با حسابداری عملیات تولیدی و غیرتولیدی را به عهده داشته 
و در ضمن وظیفه تجزیه و تحلیل کلیه هزینه های تولیدی، توزیع و فروش جهت ارائه 
و استفاده مدیریت را به عهده دارد. فعالیت های دایره هزینه یابی در ارتباط با گذشته، 

حال و آینده واحد اقتصادی می باشد.
کالای ساخته شده چیست؟

کالایی که با گذراندن مراحل تولید به شکل کامل ساخته شده است و در واقع فرایند 
تولید را به شکل کامل طی نموده است را کالای ساخته شده می گویند.
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کالای در جریان ساخت چیست؟
کالاهایی که در جریان مراحل تولید قرار گرفته اند ولیکن کامل نشده اند و بخشی 
از فرایند تولید را طی نموده اند ولی ساخت آنها تمام نشده است را کالای در جریان 

ساخت گویند.
منظور از تولید چیست؟

کالای  یک  به  و  دهد  شکل  تغییر  ساخت  فرایند  یک  از  عبور  با  اولیه  مواد  هرگاه 
ساخته شده تبدیل شود اصطلاحاً می گویند تولید صورت پذیرفته است.

به عنوان مثال اگر یک تکه چوب با گذشت از فرایند برش و اتصال به میز و صندلی 
تبدیل شود این عمل تولید محسوب می گردد و یا فرایند تبدیل چند ماده شیمیایی 

به رنگ، تولید محسوب می شود.
البته باید توجه داشت ممکن است کالای ساخته شده یک فرایند تولید، مواد اولیه 
تولید دیگر محسوب گردد و در فرایندی دیگر به یک کالای ساخته شده دیگر تبدیل 

شود.
به عنوان مثال سنگ آهن که مواد اولیه ذوب آهن می باشد با طی مراحل تولید به 
ورق آهن و نبشی و اشکال مختلف تبدیل می شود و این کالای ساخته شده یعنی 
قرار  اجاق گاز و سایر موارد  فلزی،  تولید میز  و  اولیه ساخت  همان ورق آهن مواد 

خواهد گرفت.
توضیحات در خصوص مثال هزینه تمام شده جوشکاری:

هدف از طرح مثال این بوده است که هنرجویان بدانند یک کار مشترک که خواسته 
ما از آن معلوم است اگر در نحوه اجرا و ساخت آن دقت کافی نشود، تا چه حد ممکن 

است هزینه های متفاوتی داشته باشد.
روش های مختلفی برای اجرای یک کار مشخص استفاده می شود که با توجه به دانش 
یا عدم کنترل آن، ممکن است هزینه های بسیار  و تجربه فرد اجراکننده و کنترل 
متفاوتی داشته باشند و همان طور که در مثال عنوان شده است برای جوشکاری یک 
اتصال توسط نفرات مختلف، هزینه تمام شده حتی می تواند بیش از 2 برابر متفاوت 
باشد. پس باید نیاز های خود را در زمان طراحی دقیق مشخص نموده و در زمان اجرا 

نیز کنترل های لازم در خصوص اجرای دقیق آن را هدف داشته باشیم.

در مثال مطرح شده میزان فلز پرکننده مصرف شده )الکترود( توسط جوشکار 
دوم 8 کیلوگرم و توسط جوشکار سوم 12 کیلوگرم از حالت استاندارد )جوشکار 

اول( بیشتر می باشد.

نکته
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جلسه چهارم و پنجم: برآورد مواد اولیه )ورق و پروفیل(

علاوه بر موارد ذکر شده در کتاب در خصوص محاسبه این بخش ذکر این نکته حائز 
اهمیت می باشد که صرفاً معیار محاسبه وزن برای تمام مصنوعات فلزی کار درستی 

نمی باشد.
توجه  قسمت  آن  فروش  در  بازار  رایج  واحد  به  باید  محاسبه  شروع  از  قبل  حتماً 
شود؛ مثلًا برخی مواقع ممکن است ورق های نازک یا گالوانیزه یا زنگ نزن یا فلزات 
غیرآهنی علاوه بر کیلویی، به صورت مترمربعی یا رول یا شیت ورق فروخته شود پس 
اگر محاسبات ما وزنی باشد، در هنگام سفارش گذاری برای خرید کالا دچار مشکل 

می شویم.
نکته دیگری که باید به آن توجه شود در خصوص نحوه سفارش گذاری می باشد.

باید به این نکته توجه داشت که برای سفارش گذاری صرفاً میزان مواد اولیه قیدشده 
در نقشه ملاک سفارش گذاری قرار نگیرد زیرا ممکن است بخشی از ماده اولیه دور ریز 

شود.
علاوه بر مقدار مواد اولیه مورد نیاز برای تولید محصول باید قبل از سفارش گذاری به 
ابعاد استاندارد و رایج موجود در بازار نیز توجه شود چه بسا در تیراژ های بالا ممکن 
است ابعاد استاندارد موجود در بازار روی اندازه نقشه هم تأثیرگذار باشد یعنی با توجه 
به اینکه حجم کار زیاد است نیاز باشد ابعاد و اندازه ها به صورتی تعیین شود که با 
بازار مطابقت داشته باشد تا دور ریز نداشته باشیم، یا بعضاً  ابعاد استاندارد رایج در 
ممکن است عکس این مطلب اتفاق بیافتد؛ مثلًا میزان نیاز ما از یک نوع یا ابعاد به 
قدری زیاد باشد که بدون توجه به موارد رایج بازار، مستقیم به کارخانه های سازنده 

سفارش تولید دهیم.
در خصوص پروفیل ها نیز در برخی مواقع علاوه بر واحد کیلوگرم، از شاخه یا مترطول 
یا عدد نیز استفاده می شود؛ مثلًا در مورد تیرآهن ها معمولاً به صورت شاخه ای فاکتور 

صادر می شود.
 Inventor,solid,Tekla لازم به توضیح است در صورت استفاده از نرم افزار هایی مانند
و... برای طراحی مصنوعات و سازه ها، دیگر نیازی به محاسبه این موارد به صورت 
دستی نمی باشد و می توان با استفاده از نرم افزار وزن و مساحت سطح ورق و طول 

پروفیل مورد نیاز را به دست آورد.
در صفحه بعد نمونه ای از خروجی این نرم افزارها آورده شده است.
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Tekla Structure جدول وزنی نرم افزار

GENERAL NOTES:

1           No. Requlred1C1/12MATERIAL   LIST   FOR ASSEMBLY MK'D

WeightAreaLengthNo.MaterialProfileMark

282.65.060004ST37PL15*400c/145

193.13.441004ST37PL15*400c/146

132.51.27501ST37PL30*750bpl/106

34.90.33806ST37PL30*390c/187

20.30.47002ST37PL15*250c/152

13.20.44101ST37PL10*410c/116

5.50.27004ST37PL10*100c/115

5.50.23501ST37PL10*200c/118

2.90.12002ST37PL15*130c/154

2.80.11802ST37PL10*200c/117

2.70.12006ST37PL15*120c/153

2.40.12603ST37PL12*100spl/106

1.90.02003ST37PL12*100spl/105

1.50.130032ST37UNP60u/101

196.73.03ST371BK4/4

3005.550.8Total

Inventor خروجی نرم افزار
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به نظر شما برای محاسبه مواد اولیه محصول بالا، صرفاً به دست آوردن جرم خام 
محصول کافی می باشد؟

برای  اولیه  از نحوه سفارش مواد  این بحث درک صحیح  از عنوان کردن  هدف 
می باشد. محصول  ساخت 

مثلًا برای ساخت مثال ذکر شده باید قسمت مثلثی که از روی قطعه C برش 
داده شده نیز در سفارش در نظر گرفته شود، یعنی یک مکعب مستطیل خریداری 
شود و با فرایند های مختلف مانند برش کاری، ماشین کاری یا سایر روش ها، بخش 

اضافی آن حذف و به عنوان ضایعات فروخته شود.

بحث کلاسی

در انتخاب فرایند برای حذف بخش فوقانی اجازه دهید هنرجویان با هم بحث 
کنند و بیاموزند که مثلًا اگر از روش اره کاری برای بریدن استفاده کنند ممکن 
بالاتری  قیمت  به  یا  باشد  استفاده  قابل  است ضایعات حاصله در جای دیگری 
فروخته شود تا اینکه از روش های براده برداری کامل مانند تراشکاری برای حذف 

آن بخش استفاده شود.
پس همیشه نباید به بخش هایی که در تولید یک محصول قابل استفاده نمی باشند 
به عنوان ضایعات نگاه کرد، بلکه باید به این نکته توجه داشت که ممکن است 
این بخش که در تولید این محصول استفاده نمی شود، در جای دیگری استفاده 

داشته باشد.

نکته

پژوهش کنید آیا معیار جرمی برای تمامی مواد اولیه، ملاک مناسبی برای ارزیابی 
می باشد؟

هدف این پژوهش ایجاد چالش بین هنرجویان در این خصوص می باشد که برخی 
ممکن است به این مسئله برخورده باشند که برای خرید برخی از اقلام غیر از 
وزن، طول، مساحت یا تعداد یک ماده اولیه برایشان مهم بوده است و این امر 
سبب می شود که هنرجویان بیاموزند که ممکن است صرفاً برای برآورد و خرید 

مواد اولیه، محاسبه وزن کافی نباشد.

پژوهش کنید
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جلسه ششم: نحوه سفارش گذاری و استعلام خرید

برای سفارش گذاری نیاز به طراحی و نقشه محصول و همچنین شناخت کافی از مواد 
مهندسی و نحوه محاسبه آنها می باشد.

چارت زیر نشان دهنده مراحل سفارش گذاری است.

همان طور که در پودمان انتخاب مواد مهندسی اشاره شده است برای سفارش گذاری 
باید به موارد زیر دقت نمود:

برای خرید ورق فلزی ویژگی های زیر باید هنگام خرید در نظر گرفته شود:
1  طول، عرض و ضخامت )معمولاً بر حسب میلی متر(

2 جنس ورق ) سیاه، رنگی، گالوانیزه، عاج دار، روغنی، قلع اندود، آلومینیوم، استنلس 
استیل و...(

3 کیفیت سطحی )معمولی، بدون خش، براق(
4 وزن ورق

5  تعداد برگه ها
برای خرید نیم رخ های نورد شده فلزی مانند تیرآهن، قوطی، نبشی، ناودانی و... نیز 

باید به موارد صفحۀ بعد توجه داشت.

 مطالعه نقشه و استخراج مقدار مواد و مصالح مورد نیاز به تفکیک

 آماده کردن لیست مواد به تفکیک بازارها و فروشنده ها

 تحقیق در مورد بازارها و فروشندگان مواد مورد نیاز

 مذاکره با فروشندگان و ارسال درخواست آماده شده
 برای دریافت پیش فاکتور

 بررسی پیش فاکتورهای دریافتی و مقایسه آنها و تصمیم گیری برای خرید

1

2

3

4

5
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1 نوع محصول )IPE,IPB,INP,UNP,BOX,L و...(؛
2 ابعاد )با توجه به نوع محصول باید به ابعاد آن توجه شود(؛

بازار وجود دارند که به  پروفیل ها با ضخامت متفاوت در  3 وزن محصول )معمولاً 
صورت سبک و سنگین یا نیمه سنگین سفارش داده می شوند(.

پس از استخراج لیست مواد و مصالح مورد نیاز از روی نقشه های مهندسی، آنها را در 
یک جدول مشابه جدول زیر ثبت نموده و طی مذاکرات با فروشنده ها و کارخانجات 

تولیدکننده از آنها درخواست پیش فاکتور می کنیم.
مثال 1: در جدول زیر نمونه فرم درخواست خرید ورق نشان داده شده است.

تعدادابعادکد ورقنوع ورق ردیف

ST371200×1500×155سیاه11

ST376000×12×10004سیاه2

ST5212000×20×20003سیاه3

310×1000×2000گالوانیزه4

304L1000×500×23استیل5

ST122000×1000×0/810روغنی62

هنگام آماده کردن اطلاعات و جدول مواد مورد نیاز برای استعلام خرید، حتماً 
باید به این موضوع توجه شود که لزوماً نباید تمامی مواد و مصالح استخراج شده 
با توجه به نوع مواد و تأمین کنندگان  بلکه  از نقشه در یک جدول آورده شود 
می توان جداول را تفکیک نمود، مثلًا برای تهیه مواد مورد نیاز برای ساخت یک 
صندلی، مواد فلزی در یک جدول، موارد چوبی در یک جدول، پیچ و مهره در یک 
جدول و... به صورت مجزا آورده شود، زیرا لزوماً یک فروشنده تأمین کننده تمام 

این مواد و مصالح نیست.

نکته

1ـ به ورق سیاه، ورق نورد گرم نیز گفته می شود.
2ـ به ورق روغنی، ورق سفید یا ورق نورد سرد نیز گفته می شود.
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پس از دریافت پیش فاکتورها از منابع مختلف می توان کلیه شاخص های کمی، کیفی، 
فنی و مالی تأمین کنندگان را مورد ارزیابی قرار داد و بر اساس خواسته های مورد نیاز 

خود، تصمیم گیری درستی برای خرید داشته باشیم.

بر حسب نوع مواد و گستردگی تأمین کنندگان و خواسته ما در مورد کیفیت، 
یک  خرید  برای  مختلف  منبع  چندین  از  می توان  مواد،  تحویل  زمان  و  قیمت 

کرد. استعلام  محصول 

نکته

در زیر نمونه ای از پیش فاکتور مرتبط با مصنوعات فلزی و اطلاعات مورد نیاز در یک 
پیش فاکتور ارائه شده است.

الزاماً قیمت کمتر نمی تواند ملاک درستی برای انتخاب فروشنده باشد بلکه باید 
به مواردی مانند کیفیت، توان انجام حجم سفارش، زمان تحویل، فاصله انبار تا 

کارخانه، خوش نامی فروشنده و... نیز توجه داشت.

نکته
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پس از انتخاب فروشنده و خرید مواد باید به این نکته توجه داشت که فاکتور دریافتی 
باید شامل یک سری اطلاعات شامل مشخصات خریدار و فروشنده، تاریخ، مبلغ، کد 
یا شناسه اقتصادی، مهر فروشنده و سایر موارد قانونی باشد که در زیر چندین نمونه 

فاکتور بر حسب متغیرهای مختلف برای آشنایی بیشتر آورده شده است.

نمونه فاکتور خرید ورق )به صورت کیلویی(

شماره فاکتور:

1397/03/28تاریخ:فاکتور فروش کالا و خدمات

مشخصات فروشنده 

نام شخص حقیقی/ حقوقی:                                              شماره اقتصادی:                                     شماره ثبت/ شماره ملی:
شماره تلفن/ نمابر:                                                           کد پستی 10 رقمی:

نشانی:

                                                                                        مشخصات خریدار

نام شخص حقیقی/ حقوقی:                                              شماره اقتصادی:                                     شماره ثبت/ شماره ملی:
شماره تلفن/ نمابر:                                                           کد پستی 10 رقمی:

نشانی:

مشخصات کالا با خدمات مورد معامله )کلیه مبلغ به ............. ریال و ............. می باشد.(

شرح کالا یا کد کالاردیف
خدمت

تعداد /
مبلغ واحدمقدار

مبلغ مبلغ کلواحد
تخفیف

مبلغ کل 
پس از کسر 

تخفیف

جمع مالیات 
و عوارض

جمع مبلغ کل 
به علاوه جمع 

مالیات و عوارض با 
احتساب تخفیف

100601046 A516GR70N
5150047,895,000047,895,0004,210,55052,205,550کیلو2000930×6000×10

200601102 A283GRC
3670042,572,000042,572,0003,831,48046,403,380کیلو20001160×6000×12

90,467,000090,467,0008,142,03098,609,030جمع کل

شرایط و نحوه فروش:            نقدی                   غیرنقدی

توضیحات:

مهر و امضا خریدار:مهر و امضا فروشنده:

تصمیم گیری در مورد حمل مواد اولیه باید قبل از تکمیل فرایند خرید انجام شود 
و مشخص شود هزینه حمل آن به عهده خریدار است یا فروشنده.

نکته
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نمونه فاکتور خرید فلنچ )به صورت تعدادی(

                                                                            صورت حساب فروش کالا و خدمات                                    شماره سریال:
                                                                                            )مبلغ به ریال(                                                  تاریخ: 1397/04/28

مشخصات 
فروشنده

نام شخص حقوقی:                                                                      شماره قرارداد MSA:                      شماره ثبت:
نشانی کامل:     استان: مرکزی       شهرستان:        نشانی:           تاریخ قرارداد MSA:                       شماره اقتصادی:

شکایت و رضایت مشتریان ـ شماره تلفن:             شماره نمابر:               شناسه ملی:                        کد پستی 10 رقمی:

مشخصات 
خریدار

نام شخص حقیقی/ حقوقی: شرکت صنعتی کاوه مبدل          کد مشتری:          شناسه ملی:             شماره اقتصادی:
نشانی کامل:     استان: تهران       شهرستان: تهران                   شماره قرارداد مشتری:                       کد پستی ده رقمی:

نشانی:                                                                                        تاریخ قرارداد:                                شماره تقاضای مشتری:

شماره اطلاعیه حمل
تاریخ اطلاعیه حمل:

1397/04/28
شماره اطلاعیه ارسال

تاریخ اطلاعیه ارسال:
1397/04/28

وسیله حمل 
کامیون

ف
کد کالاردی

کد 
آیتم

شرح کالا یا خدمات
تعداد/ 
مقدار

مبلغ کلمبلغ واحدواحد
مبلغ 
تخفیف

مالیات ارزش 
افزوده

عوارض ارزش 
افزوده

مبلغ کل 
به علاوه جمع 

مالیات و 
عوارض

109413642304 -150-WN -SCH 80 RF 1,161,0008,127,0000487,620243,8108,858,420عدد7فلنج

209418552308 -150-WN -SCH 80 RF 4,047,00044,517,00002,671,0201,225,51048,522,520عدد11فلنج

309621452302 -150-WN -SCH 80 RF 424,0003,816,0000228,960114,4804,159,440عدد9فلنج

409628882304 -150-WN -SCH 80 RF 1,161,0002,322,0000129,22069,6602,530,980عدد2فلنج

509705832306 -150-WN -SCH 80 RF 2,478,0002,478,0000148,68074,2402,701,020عدد1فلنج

609706682301 -300-LWN L:200 RF 1,882,000180,768,000010,846,0805,422,040197,027,120عدد96فلنج

709706692304 -300-WN -SCH 160 RF 1,897,000180,215,000010,812,9005,406,450196,424,250عدد95فلنج

809706702310 -150-WN -SCH XS RF 4,704,0004,704,0000282,240141,1205,127,260عدد1فلنج

909706712301 -300-BL RF 222,00022,272,00001,226,220668,16024,276,480عدد96فلنج
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نمونه فاکتور خام خرید تیرآهن )فاکتور خام تکمیل شده به صورت دستی(

صورت حساب فروش کالا و خدمات
شماره سریال:

97/3/24تاریخ:

مشخصات فروشنده

شرکت سالم تجارت آسیا                                              شماره اقتصادی:                                    شماره ثبت:
نشانی:                               شهرستان:                           کدپستی:                                              شهر: تهران

خیابان:                                                                           شناسه ملی:                                          نمابر/ تلفن:

مشخصات خریدار

نام شخص حقیقی/ حقوقی:                                  شماره اقتصادی:                                شماره ثبت/ شماره ملی:
نشانی کامل/ استان:                شهرستان:             کد پستی:                                         شهر: تهران

نشانی:                                                                                                                           شماره تلفن/ نمابر:

مشخصات کالا یا خدمات مورد معامله

1234567891011

شرح کالا یا کدکالاردیف
خدمات

تعداد/ 
مقدار

واحد 
اندازه گیری

مبلغ واحد 
)ریال(

مبلغ کل 
)ریال(

مبلغ 
تخفیف

مبلغ کل پس 
از تخفیف 

)ریال(

جمع مالیات 
و عوارض 

)ریال(

جمع مبلغ 
کل به علاوه 

جمع مالیات و 
عوارض )ریال(

ـ1
تیرآهن 27 طول 
ST37 12 متر

14,350,000430,500,0006720430,493,28038,744,395469,237,675شاخه30

2

3

4

430,500,0006720430,493,28038,744,395469,237,675جمع کل

توضیحات:شرایط و نحوه فروش:            نقدی                   غیرنقدی

مهر و امضای فروشنده                                                                                                                                                مهر و امضای خریدار
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نمونه فاکتور خرید تیرآهن

شمارهصورت حساب فروش کالا و خدماتشرکت
تاریخ: 97/03/22

نشانی:                                                                                      شماره ثبت:                                                                    شناسنامه ملی:

شماره اقتصادی:                        کدپستی:                                 شماره تلفن:                   شماره نمابر:                             پیش شماره:

مشخصات خریدار

نام شخص حقیقی/ حقوقی:

نشانی:                                                                                                   شماره ثبت:                                   شناسه ملی:

کد اقتصادی:                            کدپستی:                                              تلفن خریدار:                                  نمابر:

شرح کالا یا ردیف
بهای واحد واحدتعدادخدمات

تخفیف مبلغ کل )ریال()ریال(
)ریال(

مبلغ کل پس از 
تخفیف

جمع مالیات و 
عوارض )%9(

جمع مبلغ کل 
به علاوه مالیات و 

عوارض
ملاحظات

1
تیرآهن 

IPE 140
5,783,40080,967,60080,967,6007,287,08488,254,684شاخه14

2
تیرآهن 

IPE 200
8,745,80069,966,40069,966,4006,296,97676,263,376شاخه8

3
تیرآهن 

IPE 220
11,245,500292,383,000292,383,00026,314,470318,697,470شاخه26

4
تیرآهن 

IPE 270
13,953,0001,702,266,0001,702,266,000153,203,9401,855,469,940شاخه122

5
تیرآهن 

IPE 300
17,097,50085,487,50085,487,5007,693,87593,181,375شاخه5

6
تیرآهن 

IPE 360
52,200207,756,000207,756,00018,698,040226,454,040کیلوگرم3980

7

8

9

10

2,438,826,50002,438,826,500219,494,3852,658,320,885جمع:

 جمع کل فاکتور به حروف: دو میلیارد و ششصد و پنجاه و هشت میلیون و سیصد و بیست هزار و هشتصد و هشتاد و پنج ریال      جمع

کل فاکتور
2,658,320,885

مهر و امضای خریدارشرایط و نحوه فروش:            نقدی                   غیرنقدی

توضیحات:
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شرایط فرو
گ عدد می باشد.

ش سن
توضیحات: واحد فرو

ش، زرد مالی، صورتی انبار، آبی نگهبانی
توزیع نسخ: سفید خریدار، سبز فرو

ک23,973,351
ت و سه میلیون و نهصد و هفتاد و سه هزار و سیصد و پنجاه و ی

بیس

تنظیم کننده فاکتور
ش

مدیر فرو
مدیر مالی

نام و امضای خریدار
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در مورد دلیل دامنه زیاد قیمت بازیافت مواد اولیه در بازار تحقیق کنید.
تحقیق کنید

هدف از ارائه این تحقیق این بوده که هنرجو به  این درک برسد که تمامی  ضایعات 
حاصله از تولید قیمت یکسانی ندارند مثلًا ممکن است بخشی از موادی که در ساخت 
تولید یک محصول  برای  اولیه  به عنوان ماده  یک محصول ضایعات می شوند، خود 

دیگر استفاده شود.
یا قیمت ضایعات براساس نوع و سایز ممکن است متفاوت باشد مثلًا ضایعات حاصل 
از فرایند سوراخ کاری به عنوان ضایعات ذوبی با حداقل قیمت فروخته می شود ولی 

ضایعات حاصل از لبه گیری ورق ها تقریباً قیمتی معادل قیمت مواد اولیه دارند.

ضایعات لبه ورق

ضایعات حاصل از سوراخ کاری
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جلسه هفتم : برآورد مواد مصرفی جوش

ابتدا باید براساس هر فرایند پارامتر های مختص به آن را شناسایی و سپس هزینه های 
مربوط به آن را محاسبه نمود.

مثلًا برای فرایند اکسی گاز مواردی مانند میزان مصرف اکسیژن و استیلن و قیمت 
آنها مهم می باشد یا برای فرایند GTAW مواردی مانند میزان مصرف گاز آرگون، 
 GMAW هزینه های فیلر متال، هزینه الکترود تنگستن و... یا برای فرایندی مانند

مواردی مانند میزان مصرف سیم جوش، میزان گاز مصرف شده و... اهمیت دارد.
ثابتی  موارد  شده  داده  توضیح  فرایند  هر  پارامتر های  مورد  در  که  مواردی  بر  علاوه 
مانند هزینه های استهلاک دستگاه، قیمت دستگاه، میزان مصرف انرژی هر دستگاه، 
هزینه های نگهداری و تعمیرات و... نیز به عنوان پارامتر های ثابت در نظر گرفته می شود.

در جدول زیر بخشی از مواد مصرفی مورد نیاز در هر فرایند قید شده است.

الکترود روکش دار مورد نیاز 
SMAW

استیلن  گاز  میزان  شده،  مصرف  اکسیژن  گاز  میزان 
OFWمصرف شده، ماده پرکننده در صورت استفاده،

میزان سیم جوش مصرفی مورد نیاز، میزان گاز مصرفی
GMAW

میزان سیم جوش مصرفی مورد نیاز، میزان گاز مصرفی 
FCAWدر صورت لزوم به استفاده

الکترود تنگستنی، میزان گاز مصرفی، ماده پرکننده در 
صورت لزوم 

GTAW
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باید به  این نکته توجه داشت علاوه بر مواد مصرفی و تجهیزات ممکن است برخی 
برای  است  ممکن  موقعیت دهی  برای  یا  باشد  نیاز  جوشکاری  برای  نیز  ابزارآلات 

جوشکاری نیاز به فیکسچر یا سایر موارد باشد.

جلسه هشتم : عوامل مؤثر در جوشکاری با الکترود دستی

پارامترهای مؤثر در فرایند الکترود دستی که می توانند بر خواص جوش تأثیر بگذارند، 
عبارت اند از:

1 جریان )نوع، قطب، مقدار(
2 ولتاژ

3 سرعت جوشکاری
4 الکترود )نوع، اندازه(

5 طول قوس
6 زاویه الکترود با قطعه کار

7 مهارت جوشکار
این پارامترها بر کمیت های زیر تأثیر می گذارند:

با  الکترود ذوب شده در واحد زمان می باشد که  جرم  نرخ یا میزان ذوب الکترود: 
استفاده از رابطه زیر قابل محاسبه است:

l1 : طول اولیه الکترود
(l l )dM.R. t

−
= 1 2 l2 : طول الکترود باقی مانده پس از جوشکاری                                    
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d : وزن واحد طول هسته الکترود
t : زمان روشن بودن قوس

ـ نرخ رسوب: مقدار فلز رسوب داده شده در واحد زمان. نرخ رسوب معمولاً کمتر از 
نرخ ذوب است.

M MD.R. t
−

= 2 1

M1 : وزن قطعه قبل از جوشکاری

M2 : وزن قطعه بعد از جوشکاری

ـ بازدهی الکترود: درصد وزن فلز رسوب داده شده به وزن فلز ذوب شده از مفتول، 
تجاوز   %  100 از  بازدهی  دار  پودرآهن  الکترودهای  در  می باشد.  الکترود  بازدهی 
می کند، زیرا مقداری از پودر آهن موجود در پوشش نیز به وزن رسوب اضافه می شود. 

بازیابی طبق رابطه زیر محاسبه می شود:
D.R.
M.R.η = ×100

ـ نرخ اتصال: مقدار اتصالی که در واحد زمان تکمیل می شود. نرخ اتصال به عمق و 
طول جوش در واحد زمان بستگی دارد. این کمیت طبق رابطه زیر محاسبه می شود:

x yJ.R. t
×

=  
در رابطه اخیر x عمق جوش، y طول جوش و t زمان جوشکاری است.

برابر فاصله سطح  برای قطعاتی که پخ سازی نشده اند، عمق جوش  عمق جوش:  ـ 
قطعه تا انتهای جوش می باشد.

برای قطعات پخ سازی شده عمق جوش برابر پایین ترین سطح پخ تا پایین ترین سطح 
جوش می باشد.

ـ پهنای جوش: برابر با طول خطی است که نشان دهنده فاصله دو پنجه جوش در 
دو طرف گرده جوش است.

ـ شکل سطح مقطع جوش )پروفیل جوش(: پروفیل جوش شکل سطح مقطع جوش 
می باشد. عمق، برجستگی و پهنای جوش از مشخصات شکل ظاهری جوش می باشد.

SMAW اثر پارامترهای متفاوت در ولتاژ قوس فرایند
پارامترهای شدت جریان و ولتاژ قوس با توجه به نوع پوشش، ضخامت پوشش، جنس 

فلز الکترود و طول قوس در ارتباط است.
دستگاه  در  موضوع  این  یکدیگرند  عکس  ولتاژ  و  جریان  شدت  اهم  قانون  مطابق 
جریان های  در شدت  است  ممکن  الکتریکی  قوس  در  ولی  است  صادق  جوشکاری 

پایین بر خلاف قانون اهم اتفاق افتد و طبق رابطه صفحه بعد خواهد بود.
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L dur k IS
×

= + ×
×10

K = ضریب ثابت ماده                                                  ur = ولت( ولتاژ قوس(
I =آمپر( شدت جریان(                                          L =طول قوس )میلی متر(
 S=برحسب میلی متر مربع( سطح مقطع الکترود(     d = قطر الکترود )میلی متر(

ضریب K به جنس الکترود و میزان افت ولتاژ در کاتد ـ یا آند + بستگی دارد و برای 
فولادها در این روش عدد 12 منظور می شود.

در این فرمول چنانچه پارامترها ثابت باشد و فقط جریان افزایش پیدا کند ولتاژ هم 
افزایش می یابد.

چنانچه فقط قطر الکترود افزایش یابد ولتاژ قوس کاهش می یابد.
چنانچه طول قوس افزایش یابد ولتاژ قوس هم افزایش می یابد.

مثال: در جوشکاری با الکترود d = 4mm شدت جریان 150 آمپر و طول قوس 3 
میلی متر باشد، مطلوب است:

الف( ولتاژ قوس را حساب کرده و با ولتاژ حاصل از فرض های ب،ج ود مقایسه کنید.
ب( شدت جریان را 200 آمپر فرض کنید.

ج( قطر الکترود d = 5mm آمپر فرض شود.
د( طول قوس را 4 میلی متر فرض کنید.

مانند  فرایند هایی  در  بداند  هنرجو  که  است  بوده  این  مطالب  این  آوردن  از  هدف 
SMAW به دلیل وزن روکش الکترود و مقدار ته الکترود که از هر الکترود به عنوان 
دور ریز در نظر گرفته می شود، در جوش های با حجم زیاد می تواند بسیار پرهزینه 
باشد و بازدهی کمی داشته باشند ولی در فرایند هایی مانند GMAW به دلیل عدم 

وجود ته الکترود و سرعت بالا، راندمان جوش می تواند بسیار بیشتر باشد.
تأثیر انتخاب فرایند و طرح اتصال در هزینه مواد مصرفی

هنرجو باید به  این درک برسد که بتواند در یک برآورد اولیه، قبل از شروع جوشکاری 
و  بشناسد  را  فرایند  هر  برای  لازم  هزینه های  و  مصرف  میزان  فرایند،  انتخاب  و 
همچنین با مزایا و محدودیت های هر فرایند آشنا باشد و بداند ممکن است با انتخاب 
فرایند های مختلف هزینه های جوش را کمتر یا بیشتر کند، پس براساس نوع کار و 

کیفیت و کمیتی که نیاز است بهترین فرایند را انتخاب کند.
مثلًا در مواقعی که نیاز به جوشکاری گوشه با سرعت بالا و متراژهای زیاد می باشد، 
تمیزکاری سطح  و  تعویض سیم  به  نیاز  به دلیل عدم   GMAW فرایند  از  استفاده 
جوش و سرعت بالای آن بسیار توجیه پذیرتر از فرایند SMAW می باشد و یا برای 
جوشکاری قطعات ضخیم که نیاز به نرخ رسوب بالا و پرکنندگی می باشد استفاده از 
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فرایند SAW مناسب تر از سایر فرایند ها می باشد یا در صورت عدم امکان جوشکاری 
 E7018 یا  E7024 مانند دار  آهن  پودر  الکترود های  از  استفاده   ،SAW فرایند  با 

می تواند بسیار سریع تر و باکیفیت تر از E6013، در فرایند SMAW باشد.
طرح اتصال نیز در میزان مواد مصرفی جوش پارامتر تعیین کننده ای می باشد که باید 

برای بهینه سازی هزینه های جوش در نظر گرفت.
برای مثال میزان مواد مصرف شده در طرح اتصال U شکل کمتر از V شکل می باشد 
قیمت  که  صورتی  در  نتیجه  در  می باشد  بیشتر   U اتصال  آماده سازی  هزینه  ولی 
مواد اولیه ارزان تر از هزینه آماده سازی طرح اتصال باشد، از طرح اتصال V استفاده 

می کنیم یا بالعکس.
مثلًا برای جوشکاری سوپرآلیاژها ممکن است هزینه الکترود مصرفی مورد نیاز حتی 
20 تا 30 برابر الکترود های فولادی ساختمانی باشد، پس در این صورت هزینه های 
می کنند،  کم  را  مصرفی  الکترود  میزان  که  اتصالاتی  به  رسیدن  برای  آماده سازی 

توجیه پذیر خواهند بود.
در جدول زیر به برخی از مزایا و معایب فرایند های جوشکاری اشاره شده است تا در 

انتخاب فرایند بتوانیم دید بهتری داشته باشیم.

معایبمحاسنفرایند
SM

AW

1ـ امکان انجام جوشکاری در محوطه باز
زنگ  قطعات  روی  بر  جوشکاری  امکان  2ـ 

زده جزئی.
مانند  حالات  تمام  در  جوشکاری  انجام  3ـ 

H-Lo45
فولادهای کربنی  اکثر  امکان جوشکاری  4ـ 

و آلیاژی.
5ـ ارزانی تجهیزات مورد نیاز.

6ـ ارزانی مواد مصرفی
.SMAW7ـ سادگی تنظیمات دستگاه های

در  کیلوگرم   3 )حدود  کم  رسوب  نرخ  1ـ 
ساعت(.

در  که  است  الکترود  تعویض  نیازمند  2ـ 
محل های  تعداد  و  جوشکاری  زمان  نتیجه 
که  می شود  بیشتر   Resrart مجدد  شروع 
عیب  بروز  مستعد  مجدد  شروع  محل های 

می باشند.
3ـ طولانی بودن زمان آموزش جوشکار.
4ـ نیازمند تمیز کاری گل جوش است.

O
xy

-f
ue

l
W

el
di

ng

1ـ ارزانی تجهیزات
2ـ ارزانی مواد مصرفی

3ـ عدم نیاز به انرژی برق
4ـ امکان جوشکاری قطعات نازک

)جوش  سخت  لحیم کاری  انجام  امکان  5ـ 
برنج(

6ـ سادگی تنظیمات سیستم جوشکاری

کار.  به قطعه  بالا  ورودی  اعمال حرارت  1ـ 
موجب بروز اعوجاج و تغییر ساختار در قطعه 

می گردد.
2ـ طولانی بودن زمان آموزش جوشکار.

حادثه  بسیار  ایمنی  موارد  رعایت  عدم  3ـ 
ساز است.

4ـ عدم امکان جوشکاری قطعات آلیاژی.
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G
TA

W

 Al مانند  فلزات  اکثر  قابلیت جوشکاری  1ـ 
.Mg و

2ـ کوتاهی زمان آموزش جوشکار نسبت به 
. SMAW

3ـ امکان انجام جوشکاری در تمام حالات.
4ـ کار ایی بالا جهت جوشکاری تعمیراتی.

5ـ امکان مکانیزه نمودن سیستم جوشکاری.
6ـ بدون جرقه و گل جوش است.

7ـ در برخی موارد بدون فیلر نیز می توان دو 
قطعه را متصل نمود.

8ـ ناحیه HAZ کمتری ایجاد می گردد.

1ـ گرانی تجهیزات و مواد مصرفی
2ـ به صرفه نبودن جوشکاری قطعات بیشتر 

.10mm
نیم کیلوگرم در  3ـ نرخ رسوب کم )حدود 

ساعت(.
.Cm/min 4ـ سرعت کم جوشکاری

سیستم  نگهداری  و  تعمیر  زیاد  هزینه  5ـ 
. SMAWنسبت به

6ـ در محیط های باز هنگام وزش باد ملایم 
حفاظت قوس با محدودیت مواجه است.

7ـ نسبت به کثیفی درز جوش بسیار حساس 
است.

G
M

AW

در  کیلوگرم   12 تا   8( بالا  رسوب  نرخ  1ـ 
ساعت(

2ـ کوتاهی زمان آموزش جوشکار نسبت به 
.SMAW

3ـ عدم نیاز به تعویض الکترود )فیلر مصرفی 
موجود  متر   1000 از  بیش  طول های  در 

است(.
حالات  تمام  در  جوشکاری  انجام  امکان  4ـ 

 3F مانند
5ـ امکان مکانیزه نمودن سیستم جوشکاری.
6ـ امکان جوشکاری قطعات در هر ضخامتی.

1ـ گرانی تجهیزات.
دستگاه های  تنظیمات  بودن  پیچیده تر  2ـ 

.SMAW نسبت به GMAW
با  قوس  حفاظت  باز  محیط های  در  3ـ 

محدودیت مواجه است.

Sp
ot

 W
el

di
ng.1ـ ارزانی تجهیزات و مواد مصرفی

2ـ سرعت بالای انجام کار.
3ـ یکنواختی خصوصیات جوش ها در تعداد 

زیاد.
4ـ امکان مکانیزه نمودن سیستم جوشکاری.

روی  لب  اتصال  جوشکاری  قابلیت  تنها  1ـ 
هم دارای ضخامت کمتر از 3mm را داراست.
قابلیت جوشکاری برخی فولادها و  تنها  2ـ 

آلومینیم ها را داراست.

SA
W

1ـ ارزانی مواد مصرفی
وزش  هنگام  جوشکاری  انجام  امکان  2ـ 

بادهای ملایم.
به   نسبت  اپراتور  آموزش  زمان  کوتاهی  3ـ 

.SMAW
4ـ ارج رسوب بالا و 15 تا 20 کیلوگرم در 

ساعت.
5ـ امکان مکانیزه نمودن سیستم جوشکاری.

1ـ عدم امکان جوشکاری در تمام حالات.
انجام پذیر   lG  ،2F  ،IF حالات  در  )تنها 

است(
2ـ گرانی تجهیزات مورد نیاز.

فولادها  برخی  جوشکاری  جهت  تنها  3ـ 
به کار می رود.

4ـ پیچیدگی تنظیمات دستگاه مربوطه.
5mm  5ـ عدم امکان جوشکاری قطعات
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به طور مثال جوشکاری با فرایند تیگ نرخ رسوب پایینی دارد ولی دقت و نفوذ آن 
بالاست.

Welding With the Gas Tungsten Arc Welding )GTAW( Process: 
GTAW is typically a low deposition rate process

و جوشکاری زیرپودری فرایندی با نرخ رسوب بسیار بالاست:

Welding Pipeline Double Joints With Submerged Arc Welding: 
SAW is typically a high deposition rate process
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جلسه نهم : تعیین هزینه جوشکاری

زیرا  است،  مهم  بسیار  امری  جوشکاری  زمان های  و  جوش  هزینه های  محاسبه 
جوشکاری می تواند بخش مهمی  از هزینه های ساخت سازه ها و مصنوعات فلزی باشد. 
برای  انجام جوش  معمول  زمان  و  داده شده  برآورد حجم جوش  دانستن چگونگی 

تعیین بهای تمام شده و برنامه ریزی زمانی امری مهم می باشد.
عوامل متعددی وجود دارد که باید در هنگام تعیین هزینه کلی جوشکاری مورد توجه 

قرار گیرد. 
باید به  این نکته توجه داشت مواد مصرفی تنها بخشی از هزینه جوشکاری را تشکیل 
انسانی، هزینه های سربار، قیمت  پارامتر های دیگری مانند هزینه نیروی  می دهد و 
تجهیزات مورد استفاده، هزینه های انرژی، هزینه، زمان جوشکاری و... نیز در تعیین 

هزینه تمام شده جوشکاری تأثیر گذارند که اغلب نادیده گرفته می شوند.

در نمودار زیر نرخ رسوب فرایند های مختلف با یکدیگر مقایسه شده است:
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هزینه  آوردن  پایین  برای  ارزان  سیم جوش  یا  الکترود  یک  انتخاب  مثال  عنوان  به 
جوش کار درستی نیست زیرا 60 تا 70 درصد هزینه جوشکاری مربوط به هزینه 
نیروی انسانی و سربار می باشد، در نتیجه در انتخاب مواد مصرفی علاوه بر قیمت مواد 
باید به میزان بهره وری آن نیز توجه داشت. بنابراین انتخاب الکترودی که بهره وری 
را بهبود می بخشد )با افزایش میزان رسوب( بسیار مهم تر از انتخاب یک الکترود با 

هزینه کمتر است.
پس برای تعیین هزینه کامل جوشکاری باید تمام پارامتر های قید شده مورد توجه 
تصمیم  بتوان  اجرا  حال  در  کارهای  بهینه سازی  یا  فرایند  انتخاب  در  تا  گیرد  قرار 
مناسبی گرفت و در نظر گرفتن یک پارامتر مانند هزینه مواد مصرفی نمی تواند عامل 
مناسبی برای انتخاب فرایند یا محاسبه هزینه تمام شده باشد چه بسا ممکن است در 

بسیاری مواقع هزینه نیروی انسانی بیشتر از مواد مصرفی باشد.
باید به  این نکته توجه داشت که زمان جوشکاری، صرفاً زمانی که قوس روشن است 
و جوشکار مشغول جوشکاری است، در نظر گرفته نشود بلکه زمانی که برحسب نوع 
احتمالی  عملیات حرارتی  پاسی،  بین  تمیزکاری  مانند  نظر  مورد  عملیات  یا  فرایند 
مورد نیاز، تغییر وضعیت قطعه مانند چرخاندن یا سایر موارد نیز باید در نظر گرفته 

شوند و تأثیر آن در انتخاب فرایند یا هزینه تمام شده محاسبه شود.

عوامل مؤثر در تعیین هزینه جوشکاری
برآورد هزینه فرایند جوشکاری با تخمین هزینه هر مرحله از جوشکاری امکان پذیر 

است. هزینه کامل جوشکاری می تواند به بخش های کلی زیر تقسیم شود.
1  هزینه مواد اولیه

2  هزینه آماده سازی
3  هزینه نیروی انسانی

4  هزینه مواد مصرفی )الکترود، گاز، سنگ و...(
5  هزینه تجهیزات

6  هزینه های انرژی
7  هزینه های بالاسری
8  هزینه های بازرسی

9  هزینه های عملیات تکمیلی
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جلسه یازدهم : هزینه های انرژی و تأثیر آن در انتخاب 
فرایند یا هزینه های تمام شده

امروزه کارخانه های تولیدی علاوه بر تولید محصول با کیفیت و تحویل به موقع آنها، 
باید توجه ویژه ای به مسئله انرژی داشته باشند.

فرایند جوشکاری تقریباً در تمامی صنایع کاربرد دارد و مطابق آمار سازمان جهانی 
حدود 99 میلیون دلار سالانه هزینه برق فرایند های جوشکاری در کل دنیا می باشد.

در  صرفه جویی  برای  بهینه  برنامه  یک  نیازمند  امروز  تولیدی  محیط های  بنابراین 
مصرف انرژی فرایند های جوشکاری می باشد که نه تنها تولید جوش های با کیفیت، 

بلکه صرفه جویی در هزینه های عملیاتی و انرژی نیز در نظر گرفته شود.
برای افزایش بهره وری و کاهش هزینه های انرژی عملیات جوشکاری 

مرحله اول:
کارایی )بازده( تجهیزات موجود خود را ارزیابی کنید. 

برای این کار مراحل زیر را دنبال کنید:
1ـ محاسبه قدرت خروجی: ولتاژ خروجی را که با ولت نشان داده شده است در شدت 
جریان خروجی که با آمپر نشان داده شده است ضرب کنید. حاصل به دست آمده 

قدرت خروجی می باشد.
2ـ محاسبه قدرت ورودی: قدرت خروجی دستگاه را به بازده دستگاه تقسیم کنید. 
به  ورودی  توان  تولید  برای  تجهیزات جوشکاری  سازنده  توسط  معمولاً  مقدار  )این 

کیلووات ارائه شده است(
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3ـ هزینه های عملیاتی روزانه را در جوش محاسبه کنید
در  را  ورودی  قدرت  می شود،  استفاده  روز  یک  در  که   KW ساعت  محاسبه  برای 
ساعت هایی که در هر روز دستگاه جوش فعال است ضرب می کنند سپس نتیجه آن 

را در قیمت هر کیلو وات ساعت ضرب کنید.
4ـ هزینه های عملیاتی روزانه را در طول دوره های خالی محاسبه کنید.

برای این کار توان ورودی دستگاه را در هزینه کیلو وات ساعت ضرب کنید.
5ـ کل هزینه های عملیاتی را محاسبه کنید.

مجموع بخش 3 و 4 هزینه هایی است که باید بابت انرژی برق پرداخت شود.
با مقایسه  این هزینه ها برای یک منبع قدرت جوشکاری قدیمی  با هزینه های تخمین 
زده شده برای دستگاه های جدیدتر و کارآمدتر، شما به سادگی می توانید بگویید که 
چه دستگاهی صرفه جویی بیشتری در هزینه انرژی و بازده نهایی در سرمایه گذاری را 
فراهم می کند، حال آنکه ممکن است از میزان صرفه جویی مصرف برق دستگاه های 
جدیدتر در یک دوره زمانی مشخص سرمایه مورد نیاز برای خرید آن دستگاه را 

تأمین نمود.

مرحله دوم
تغییر در تکنولوژی اینورتر را در نظر بگیرید.

تا قدرت بیشتری را  اینورتر به تولیدکنندگان اجازه می دهد  منبع تغذیه مبتنی بر 
از فناوری الکترونیک جدید به دست آورند، که در نتیجه بازده آنها بیشتر است. در 
منابع  و  بود  معمولی  ترانسفورماتور های  مبنای  بر  جوشکاری  قدرت  منابع  گذشته، 
صنعتی قدیمی ساخته شده براساس این تکنولوژی معمولاً سنگین و بزرگ هستند.
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سپس  و  می کند  تبدیل   DC به  ابتدا  را  هرتز   60 ورودی  قدرت  اینورتر،  فناوری 
در  جامد  حالت  سوئیچ های  آن  در  که  می کند  تغذیه  اینورتر  برق  مبدل  بخش  به 

فرکانس هایی تا 120،000 هرتز روشن و خاموش می شوند. 

منابع قدرت جوش بر مبنای اینورتر قابل حمل و سبک هستند و قابلیت های دقیق 
قادر  را  جوشکاران  که  می کنند  فراهم  را  پیشرفته  خروجی  کنترل  و  قوس  شروع 

می سازند تا پارامترهای مورد نظر را به راحتی تنظیم کنند.

جلسه یازدهم: شناسایی مراحل و فرایند های مورد نیاز 
برای تولید محصول

برای اینکه بتوانیم این فعالیت را انجام دهیم باید نسبت به روش های تولید، مراحل 
تولید، تقدم و تأخر فعالیت ها و زمان مورد نیاز برای هر فعالیت آشنایی داشته باشیم.

به نوعی باید به OPC فرایند آشنا باشیم.

 )Operation Process Chart( OPC نمودار فرایند عملیات
با استفاده از OPC، مجموعه عملیات های انجام شده یک فرایند را به  طور ساده و قابل 

فهم با نمودار نشان می دهند.
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نظم  و  نمودن  مرتب  برای  روش  بهترین   )OPC( عملیات  فرایند  نمودارهای  تهیه 
بخشیدن به  اطلاعات جمع آوری شده می باشد. بدین صورت که اطلاعات جمع آوری 
تحلیل  تجزیه  و  بیان  مشخص  و  مرتب  به صورت  نمودار  و  چارت  قالب  را  در  شده 

می کنند، سپس در رابطه با لزوم تغییر یا  عدم تغییر آن  تصمیم می گیرند.
در ارزیابی کار و زمان با مفاهیمی  نظیر عملیات و بازرسی سر و کار داریم.

مجموعه  می دهند.  نشان  دایره  با  عملیات  فرایند  نمودار  در  را  عملیات  عملیات: 
تغییرات فیزیکی و شیمیایی عملیات نام دارد، در مواد اولیه و فرایندهای اولیه شاهد 

آن هستیم.
بازرسی: بازرسی در فرایندهای خدماتی و تولیدی به معنای تطبیق دادن فرایند با 
استانداردهای مشخص شده است. بازرسی رادر نمودار OPC با علامت مربع نشان 

می دهیم. 
بازرسی در فرایندهای خدماتی و تولیدی به  دو صورت کیفی و کمی  انجام می شوند. 
معمولاً در جدول فرایند عملیات تمامی  اطلاعات از جمله مراحل تولید، مواد اولیه، 

قطعه نهایی، ماشین آلات و ابزارها، زمان و لوازم جانبی را مشخص می کنند. 
تمامی  مراحل ساخت یک قطعه و محصول از ماده اولیه تا محصول نهایی و بازرسی 
آن در مراحل مختلف و چگونگی اتصال این قطعات را در نمودار جدول فرایند عملیات 

ثبت می کنند.

حمل ونقل، تأخیر و انبار را در OPC قید نمی شود.
نکته

مشخص   OPC نمودار  کرد.  تهیه  می توان  نیز  درختی  نمودار  به صورت  را   OPC
می کند هریک  از محصولات چه  اجزایی دارند و  اجزا از  چه مواد اولیه و قطعاتی به 
وجود آمده و مراحلی را  که پشت سرگذاشته اند مطرح می کند. معمولاً واحد مهندسی 

فرایند عملیات OPC را تنظیم می کند.
در نمودار فرایند عملیات از خطوط عمودی و افقی استفاده می شود. خطوط عمودی 
نشان دهنده جریان عمومی  فرایند و خطوط افقی را زمانی استفاده می کنیم که  قطعه 

یا مواد جدید بخریم و در جریان تولید اضافه کنیم.
کاربرد نمودار فرایند عملیات

مسیر تولید و مراحل مونتاژ را به صورت تلفیقی نشان می دهد.
عملیات ساخت و بازرسی را روی قطعه ساختنی محصول نشان می دهد.

ترتیب و توالی عملیات را روی هر قطعه نشان می دهد.
ارتباط بین قطعات مختلف را حین ساخت و مونتاژ نشان می دهد.
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طول نسبی خطوط مونتاژ و فضای لازم را نشان می دهد.
تقدم و ترتیب ورود قطعات و مواد اولیه را به خط اصلی تولید و مونتاژ نشان می دهد.

قطعاتی را که باید تولید و یا خریداری شوند از هم جدا می کند.
ابزار مفید برای برآورد تعداد ماشین آلات، لوازم، تجهیزات و نیروی انسانی است.

شمای کلی فرایند را نشان می دهد و به کمک آن می توان در مورد بهبود چاره اندیشی کرد.
تفاوت بین قطعاتی را که مستقیماً وارد خط می شوند و قطعاتی که قبل از خط مونتاژ 

چند عملیات و بازرسی روی آنها انجام می شود نشان می دهد.
طریقه رسم نمودار فرایند عملیات

آن  تشکیل دهنده  فرعی  مونتاژهای  به  محصول  ابتدا  در  نمودار،  این  ساخت  برای 
تقسیم شده و یک مونتاژ فرعی با نام زیر مونتاژ اصلی در نظر گرفته می شود و بقیه 
مونتاژهای فرعی به ترتیب اهمیت آنها نسبت به اصلی ترین مونتاژ فرعی در کنار آن 
قرار می گیرند. سپس سعی می شود با توجه به علائمی  که در این نمودار وجود دارد 

نسبت به ساخت OPC برای هریک از مونتاژهای فرعی اقدام گردد.
برای این کار ابتدا یک خط افقی کشیده و روی این خط نام ماده اولیه یا مشخصات 
فنی قطعه مورد نظر نوشته و بعد روی یک خط عمود بر آن عملیات و بازرسی های 
مورد نیاز برای تولید قطعه اصلی نشان داده می شود. سپس برای سایر قطعات نیز به 
ترتیب ورودشان این کار انجام می شود و در پایان عملیاتشان یک خط افقی به جایی 
که به قطعه اصلی متصل می شوند می کشیم. این کار را برای تمام قطعات ساختنی 
ورود  ترتیب  و  نحوه  افقی  یک خط  از  استفاده  با  خریدنی  قطعات  برای  می کشیم. 

هریک از آنها را به خط تولید اصلی تولید نشان می دهیم.
نمونه ای از نمودار فرایند عملیات

ورود مواد به فرایند تولید
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نام قطعه ساختنی نام قطعه ساختنینام قطعه ساختنی
جنس موادجنس موادمراحل ساخت قطعه جنس مواد

مراحل ساخت قطعه

قطعات خریداری شده

مجموعه ای که عملیات روی آن انجام گرفته

قطعه ای که عملیات 
قطعه ای که عملیات روی آن انجام گرفته

روی آن انجام گرفته

مراحل ساخت قطعه
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برای محصولاتی که در رشته صنایع فلزی ساخته می شود در مثال کتاب سعی شده 
است تمامی  فرایند های مورد نیاز تفکیک و توضیح داده شود. 

لطفاً با تغییر بعضی از این فرایند ها و استفاده از تکنولوژی های جدید، تأثیر استفاده 
از این تکنولوژی ها در هزینه تمام شده محصول را برای هنرجویان توضیح دهید.

برای مثال اگر به جای گیوتین از دستگاه های برش cnc استفاده شود در تیراژهای 
بسیار زیاد با توجه به کاهش زمان برشکاری هزینه بسیار کم می شود و یا اگر از جوش 
زیرپودری برای تکمیل جوشکاری استفاده شود، با توجه به کاهش تعداد پاس های 
به طور  جوشکاری  زمان  مدت  و  اپراتوری  هزینه  کاهش  زمان،  شدن  کم  و  جوش 

محسوسی مشاهده می شود.

جلسه دوازدهم :محاسبات هزینه های نیروی انسانی و هزینه سربار

اجزا  و عوامل بهای تمام شده کدام است؟
عوامل اصلی بهای تمام شده به طور کلی 3 دسته زیر می باشند.

3 سربار )سایر هزینه های تولید( 2 دستمزد       1 مواد اولیه     
1ـ مواد اولیه

مواد اولیه رکن اصلی تولید کالا و محصول می باشد درضمن می دانید که مواد اولیه 
تولید خود به دو بخش زیر تقسیم می شود:

الف( مواد مستقیم: آن بخش از مواد مصرفی که از کالای ساخته شده جدایی ناپذیر 
است و مستقیماً در ساخت کالا نقش دارد را مواد مستقیم گویند به عنوان مثال آرد 

در ساخت نان مواد مستقیم تولید نان محسوب می گردد.
ضروری  کالا  تکمیل  برای  که  مصرفی  مواد  از  بخش  آن  غیرمستقیم:  مواد  ب( 
می باشد ولیکن به علت مصرف ناچیز آن نتوان آن را به عنوان مواد مستقیم مصرفی 
تولید طبقه بندی کرد مواد غیرمستقیم محسوب می شود مانند مصرف میخ در ساخت 

میز و کمد چوبی.
2ـ دستمزد: )کار(

به  کالا  به  مواد  تبدیل  برای  و ساخت  تولید  در جریان  که  و حق الزحمه ای  حقوق 
کارگران پرداخت می شود را به عنوان دستمزد تولید شناسایی می کنند.

دستمزد نیز به دو بخش زیر تقسیم خواهد شد:
الف( دستمزد مستقیم: دستمزدی است که بابت کاری پرداخته می شود که مستقیم 

صرف تبدیل مواد اولیه به کالای ساخته شده انجام می شود.
که  می شود  پرداخت  کاری  بابت  که  است  دستمزدی  غیرمستقیم:  ب( دستمزد 
حقوق  مانند  است  نداشته  نقش  شده  ساخته  کالای  ترکیب  و  ساخت  در  مستقیماً 

نگهبانان و سرکارگران کارخانه و...
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3ـ سایر هزینه ها )سربار ساخت(
به طور  را  آنها  نمی توان  ولیکن  اتفاق می افتد  تولید  کلیه هزینه هایی که در جریان 
مستقیم و مشخص به اقلامی از تولید یا محصولی خاص اختصاص داد به عنوان سربار 

شناخته می شوند.
هزینه های سربار در تولید: یکی از اجزای اصلی تشکیل دهنده بهای تمام شده، 

سربار ساخت می باشد.
برخی از این هزینه های سربار به شرح ذیل می باشد:

1  هزینه استهلاک ساختمان کارخانه
2  هزینه اجاره ساختمان کارخانه

3  هزینه بیمه اجتماعی سهم کارفرما
4  هزینه سوخت کارخانه

5  هزینه روشنایی کارگاه و کارخانه
6  هزینه حقوق سرپرستان و...

جلسه چهاردهم :روش های محاسبه هزینه تولید
برای محاسبه هزینه تولید با توجه به دانش فنی متخصصین رشته های صنعتی و در 
حد یک واحد صنعتی کوچک، همان مطالب ذکر شده در کتاب به نظر کافی می باشد 
ولی بدانید محاسبه بهای تمام شده در دنیای امروز با توجه به بزرگ شدن واحد های 
صنعتی، بالارفتن حجم تولید و تنوع تخصص های مختلف در تولید یک محصول، به 
قدری مهم می باشد که یک رشته تحصیلی دانشگاهی به عنوان حسابداری صنعتی 

به محاسبه  این امر می پردازد.
رشته  در  شده  تمام  بهای  محاسبه  روش های  و  اصطلاحات  از  نمونه ای  به  زیر  در 
حسابداری صنعتی اشاره شده است و در صورت علاقه مندی به این بحث می توانید 
به کتاب حسابداری بهای تمام شده و مالیاتی رشتۀ حسابداری گروه بازرگانی و امور 

اداری شاخۀ فنی وحرفه ای پایۀ دوازدهم دورۀ دوم متوسطه مراجعه فرمایید.
روش های محاسبه بهای تمام شده موجودی مواد

 FIFO )First In First Out( 1  اولین صادره از اولین وارده
 LIFO )Last In First Out( 2  اولین صادره از آخرین وارده
)Moving weighted average( 3  میانگین موزون متحرک

)Specific identification( 4  شناسایی ویژه

FIFO روش اولین صادره از اولین وارده
هزینه یابی مواد صادره به روش اولین صادره از اولین وارده از این اصل پیروی می کند 
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که مواد مصرفی باید به هزینۀ واقعی قیمت گذاری شود. در این روش، فرض بر آن 
است که مواد ارسالی برای دوایر تولیدی از قدیمی ترین مواد موجود در انبار هستند 

و هزینۀ آنها هنگام مصرف در تولید، همان هزینۀ هنگام خرید است.
پیشنهاد  زیر  موارد  در  وارده،  اولین  از  اولین صادره  به روش  هزینه یابی  از  استفاده 

شده است:
در مواردی که خرید های متعددی با قیمت های متفاوت انجام گیرد و در هر زمان 
واحد هایی از خرید های مختلف در انبار وجود داشته باشد، هزینه یابی به روش اولین 
صادره از اولین وارده بسیار پیچیده می گردد. در مواردی که مواد به فروشنده یا به 

انبار برگشت داده می شود، پیچیدگی روش بیشتر می شود.

روش میانگین موزون متحرک
در این روش فرض بر آن است که مواد ارسال شده از انبار شامل مقادیر یکسانی از 
هر محمولۀ موجود در انبار در تاریخ ارسال است. غالباً درج قیمت های صورت حساب 
روی اقلام مواد امکان پذیر نیست، بنابراین هزینه یابی مواد طبق قیمت های مندرج در 
صورت حساب، عملًا امکان پذیر نیست. ممکن است چنین استدلال شود که صدور 
و هزینه های  واحدها  به  توجه  با  نه  و  تصادفی صورت می گیرد  به طور  انبار  از  مواد 
زمان  در  انبار  در  موجود  تمامی  واحدهای  میانگین  هزینۀ  ترتیب  به این  مشخص، 

صدور، معیار رضایت بخشی برای هزینه مواد خواهد بود.
در صورتی که مواد از اقلام متعددی که هزینۀ واحد آنها نیز کم است تشکیل شده 
باشد و قیمت ها نیز به طور مستمر در حال تغییر باشند، استفاده از روش میانگین 

موزون، عملی است و توصیه نیز می شود.
نرخ  در  بیشتری  تأثیر  دارند،  بیشتری  )وزن(  تعداد  که  موادی  نرخ  روش،  این  در 

میانگین خواهد داشت.
روش شناسایی ویژه

از  قلم  هر  شدۀ  تمام  بهای  و  فیزیکی  جریان  پی گیری  مستلزم  روش  این  کاربرد 
موجودی ها از زمان تحصیل تا موقع مصرف است. این روش در مواردی مناسب است 
که بتوان هر قلم از موجودی را به طور جداگانه مشخص کرد و بهای تمام شدۀ مربوط 
اقلام گران قیمت و  بنابراین، روش شناسایی ویژه در مورد  به آن را تخصیص داد. 

منحصر به فرد مانند جواهرات و آثار هنری و مانند آنها کاربرد دارد.
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جلسه پانزدهم : عوامل تأثیر گذار در قیمت گذاری برای یک محصول
معمولاً این کار به صورت تخصصی و در مجموعه هایی که تولید انبوه و پیوسته دارند، 

وظیفه رشته های مدیریت می باشد.
مطالب زیر برای آشنا شدن با برخی از سیاست های مدیران در قیمت گذاری محصولات 

ارائه شده است.
تقریباً هر مجموعه ای با موضوع قیمت گذاری درگیر است؛ چگونه برای محصولات و 
خدمات خود قیمت گذاری کنیم تا تعداد مشتریان را به مقدار مورد نظر برسانیم و سود 
خود را حداکثر کنیم؟ افزایش قیمت کاهش تعداد مشتریان را در پی دارد؛ کاهش 
قیمت و افزایش تعداد مشتریان نیز کاهش سود در هر محصول را در بر دارد. موضوع 

قیمت گذاری به طور قطع یکی از مهم ترین سؤالات مطرح برای هر کسب و کار است.
بیاورد  سازمان  به  را  مشتریان  سیل  می تواند  شود  انجام  اشتباه  اگر  قیمت گذاری 

بی آنکه از آن درآمدی کسب شود یا باعث از دست رفتن مشتریان می شود.
یکی از بزرگ ترین اشتباهاتی که کسب و کارها مرتکب می شوند این است که فکر 
می کنند تنها عامل مؤثر بر میزان فروش قیمت است. توانایی شما در فروش باعث 
افزایش فروش می شود. تنها عامل مؤثر در میزان فروش قیمت نیست. »اولین چیزی 
نه  و  است  فروش  در  شما  توانایی  تابع  فروش  قیمت  که  است  این  بدانید  باید  که 
بیان می کند:  ادامه  در  استینمنتز«  فروش »لاورنس  سابقه  با  مشاور  دیگری«  چیز 
»تفاوت بین ساعت 8000 دلاری رولکس و ساعت 40 دلاری سیکو چیست؟ سیکو 
دقیق تر است و دستگاه زمان بهتری است! تفاوت در توانایی شما برای فروش خلاصه 

می شود.«

روش های مجاز 
برای محاسبه 

بهای تمام شده 
موجودی ها

شناسایی ویژه

صادره  اولین 
از اولین وارده

میانگین موزون
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تنها عامل مؤثر در میزان فروش قیمت نیست.
قیمت گذاری پایین

باید  نامساعد  اقتصادی  شرایط  در  می پندارند  کار  و  کسب  صاحبان  برخی  چه  اگر 
بنتلی  دانشگاه  اقتصاد  استاد  ویلت«  »لارا  اما  دهند  ارائه  را  بازار  قیمت  پایین ترین 
می گوید: »قیمت گذاری دقیق در هر شرایط اقتصادی مهم است اما اهمیت آن در 
دوران رکود اقتصادی بیشتر می شود« بسیاری از کسب و کارها در تلاش برای متقاعد 
کردن مشتری در اینکه پایین ترین قیمت بازار در اختیار آنهاست قیمت خود را بسیار 
»ارزان«  و  »مفت«  عنوان  با  آنها  محصول  مواقع  از  بسیاری  در  اما  می آورند  پایین 
برداشت می شود. به یاد داشته باشید که مشتریان می خواهند »ارزش پول« خود را 
به دست آورند و قصد خرید از فروشنده ارزان را ندارند. او می افزاید: »کسب و کارها 
باید توجه کنند که عرضه محصول در قیمت پایین باید جوابگوی هزینه های شرکت 
باشد. عرضه محصول در قیمتی که شما فقط هزینه ها را به دست می آورید در بلند 

مدت به نفع شرکت شما نیست«
قیمت گذاری بالا

در طرف مقابل افزایش قیمت نیز می تواند در زده شدن مشتری تأثیر داشته باشد 
تمایل  از  بیشتر  قیمت گذاری  می دوزد.  رقبا چشم  قیمت  به  همواره  مشتری  چون 
»توفتوی« می گوید:  فروش شود.  باعث کاهش  نیز می تواند  پرداخت  برای  مشتری 
خود را به جای مشتری بگذارید: آیا این قیمت عادلانه است؟ آیا شما حاضرید برای 
این کالا یا سرویس این مقدار پول پرداخت کنید؟ او می گوید بهتر است از مشتریان 

در مورد قیمت خود و عادلانه بودن نظرسنجی کنید.
اولویت هایی غیر از قیمت

گاهی اوقات هدف شما از یک کالا داشتن سهم زیاد در بازار است تا بتوانید محصولات 
خود و برند خود را به بازار بشناسانید. در برخی موارد یک کالای پرفروش در یک 
صنعت حاشیه سود کمی دارد و شما قصد دارید با فروش بالا با سود کم و قیمت پایین 
با کسب تمایل خریداران شما  خریداران و خرده فروشان را به خود متمایل کنید. 
می توانید محصولات فرعی که حاشیه سود بالاتر و رقابت کمتری را دارند به مشتری 
بفروشید. )به طور مثال یک تولید کننده ویلچر سود خوبی از تولید ویلچر معمولی 
نمی برد اما با در دست داشتن بازار ویلچر معمولی می تواند از فروش ویلچر مخصوص 

و برقی سود خوبی به دست آورد(
شناخت هزینه ها

اصلی ترین مسئله در قیمت گذاری پوشش هزینه ها و در مرحله بعدی کسب درآمد 
با مبحث هزینه یابی آشنا شده اید. هزینه های تولید هر  است. در بخش حسابداری 
کالا بیشتر از هزینه های مستقیم آن است و هزینه های غیرمستقیم و بالاسری مثل 
هزینه های اداری و مدیریت و انرژی نیز باید پوشش داده شود. باید پس از محاسبه 
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پوشش  برای  لازم  تولید  مقدار  بالاسری  هزینه های  و  تولید  مستقیم  هزینه های 
هزینه ها را محاسبه کرد. این محاسبات که نقطه سر به سر نام دارد گام اساسی و 

ضروری در قیمت گذاری است.
تعداد  باید  محصول  هر  روی  هزینه  تقسیم  برای  کلی  هزینه های  محاسبه  از  پس 
تقریبی فروش را نیز محاسبه کنید. این یک سبک سنگین کردن بین قیمت و تعداد 
برای محصول  بازار در نظر گرفته  با توجه به سهم  این مرحله  باید در  تولید است. 
خود و بازه قیمتی مد نظر برای مشتریان هدف یک بازه نسبی برای تعداد تولید در 

نظر بگیرید.
کردن  سرشکن  با  می توانید  کالا  بیشتری  تعداد  تولید  با  که  باشید  داشته  نظر  در 
هزینه های بالاسری و کلی تولید به قیمت پایین تری دست پیدا کنید. پس باید یک 

نقطه مناسب از تعادل بین قیمت و تعداد تولید پیدا کنید.
برخی از عوامل تأثیرگذار در تعیین سود محصول

تعداد و حجم تولید: اساسی ترین عامل تأثیرگذار در سود هر کسب و کار، تعداد و 
حجم تولید آن محصول است. 

فرایند های  از  استفاده  و  هزینه ها  افزایش  بدون  تولید  افزایش  بهره وری سیستم: 
پیشرفته می تواند بهره وری سیستم را بالا ببرد.

هزینه های مستقیم: هزینه های مستقیم هزینه هایی هستند که با تولید درگیر است 
و توضیح داده شد.

ارزش هر واحد مواد اولیه: با توجه به حجم و نوع خرید مواد اولیه می توانیم مواد 
مورد نیاز را با شرایط و قیمت بهتری تهیه کنیم، مثلًا به جای اینکه از فروشگاه بخریم 

از کارخانه تولیدکننده بخریم.
هیچ کدام موارد ذکر شده به تنهایی به عنوان عوامل تعیین کننده در قیمت تمام شده 
و سود یک محصول نیستند بلکه همه آنها باید با هم در نظر گرفته شود تا سودآوری 

شما را تعیین کنند. 
هر عامل را جداگانه در نظر بگیرید. تمام هزینه ها را بررسی کنید سپس با توجه به 
مطالب گفته شده و شرایط رقابتی بازار و حجم تولید و توجیه اقتصادی ما، یک سود 

معقول به قیمت تمام شده اضافه نموده و قیمت فروش محصول را تعیین می کنیم.
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نمره استاندارد عملکردشایستگی
شاخصشایستگی

برآورد مادۀ مورد 
نیاز برای ساخت 

براساس نوع محصول محصول
برآورد مقدار مواد مورد 
نیاز و محاسبه هزینه 

ساخت آن 

3
1ـ رعایت شاخص های نمره 2

2ـ تشخیص درست از تأثیر تعداد 
و حجم تولید در قیمت تمام شده

2

1ـ محاسبه مواد اولیه و مواد مصرفی 
مورد نیاز برای ساخت محصول

فرایندهای  و  مراحل  تفکیک  2ـ 
مورد نیاز برای ساخت محصول

3ـ محاسبه هزینۀ خام مواد اولیه و 
هزینه های قانونی سربار، بالا سری 
بهای  تعیین  برای  و محاسبه سود 

تمام شده محصول
محاسبه هزینه 

محصول
1

برآورده  نکردن یکی از شاخص های 
سطح 2

توضیحات: 


