
 

 

 

 

ةالجمهورٌة الجزائرٌة الدٌممراطٌة الشعبٌ  

 جامعة محمد بوضٌاف مسٌلة

 حاضنة الأعمال جامعة المسٌلة 

 معهد تسٌٌر التمنٌات الحضرٌة 

 

 

 

   

 1275فً اطار المرار  مشروع تخرج مؤسسة ناشئة

 تحت عنوان : 

 

 

 

 

 اَغلالب يٍ يخهفبث انُخٛم MDF ًضغٕطخشب انان بػتطُ

 

 :                                                                                          تحت إشراف : من إعداد الطلبة

 مشرفا  عثمانً عبد الرحمان                                                                                         سلامه إلٌاس  

 دكمة عبد العالً مشرفا مساعدا داودي حسٌن                                                                                        

               

 

2024/2025 



  

 

 

 

 فرٌك الإشراف

 

 فرٌك الإشراف 

 المشرف الرئٌسً    
 عثمانً عبد الرحمان

 تسٌٌر المدٌنة

 المشرف المساعد
 دكمة عبد العالً

 الجٌومورفولوجٌا

 

 عملفرٌك ال

 

 التخصص فرٌك العمل 
 

 اخطار ومرونة  سلامه إلٌاس

 اخطار ومرونة  داودي حسٌن

 

 

 

 



 

 فٓشط انًغخٕٚبث

 

  

 فكرة المشروع  .1

 المٌم الممترحة  .2

 فرٌك العمل .3

 جدول زمنً لتحمٌك المشروع  .4

 طبٌعة الإبتكارات .1

 مجالات الإبتكارات .2

 السولً  ععرض المطا .1

 لٌاس شدة المنافسة .2

 ستراتٌجٌة التسوٌمٌة لاا .3

 عملٌة الإنتاج .1

 التموٌن .2

 الٌد العاملة .3

 الشراكات الرئٌسٌة .4

 التكالٌف و الأعباء  .1

 رلم الأعمال .2

 جدول حساب النتائج المتولعة .3

 خطة الخزٌنة  .4

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 انًغٕس الأٔل 

 حمذٚى انًششٔع

 

 

 

 

 

 

 

 

 



( الخالسعف, الالٌاف... و )الجرٌدمن خلال دراسة توصلنا فٌها إلى أن العدٌد من مخلفات النخٌل فكرة مشروعنا  بدأت     

و فً كلتا كفضلات تتوجه للحرق أو تبمى فً المحٌط فً المناطك الصحراوٌة على وجه الخصوص ،   و فً الجزائر

النخٌل ،  ، وفً أحٌان أخرى لد تشكل تهدٌد اذا تعتبر مصدر لخطر الحرائك فً واحات الحالتٌن تسبب تلوث فً الطبٌعة

كمادة  خلفات ،استغلال هذه الكمٌات الهائلة من المفً لذا فكرنا وبشكل اكثر خطورة فً الواحات المتاخمة للنسج العمرانٌة ، 

و ذلن عبر تمنٌات تصنٌع تضمن  الخشب اللٌفً المتوسط الكثافة MDFإنتاج ألواح  فًخام بدٌلة عن الخشب الطبٌعً 

انشاء  الى بعدها الانتمال،  المطابخ و الأبواب و غٌرها ,. ما ٌجعله مناسبا لصناعة أثاث مماومة عالٌة للحرائك و الرطوبة

مصنع ٌعنى بتصنٌع هذا النوع من الالواح الممترحة ونكون بذلن لد حولنا هذه المخلفات من فضلات مصٌرها الاتلاف 

منتجة للثروة ومن هنا ٌتجلى الهدف الرئٌسً لهذه الفكرة ولهذا المشروع فً ومسبب لخطر الحرائك الى مادة خام  قوالحر

 ستٌراد مع التطلع لاحما للتصدٌر    عتماد على الالسوق المحلً وتملٌل الاٌهدف المشروع إلى تلبٌة حاجات ا كونه 

 

 التحوٌلٌة مجال مشروعنا ٌتمثل فً الصناعة

 

 

 

 



  الالتزام بالمعاٌٌر الدولٌة للجودة فً التصنٌعEN 622 1  وISO 124602   وISO 168933 

  لتصادي عن الخشب الطبٌعًامنتج صدٌك للبٌئة وبدٌل 

 مماومة فائمة للحرائك والرطوبة 

  لفورمالدٌهاٌدا4لا ٌحتوي على  

 جات الأجنبٌة المنت ٌنافس إنتاج محلً بجودة عالٌة 

  و المماومة  الاستدامةمنتج مبتكر ٌجمع بٌن 

 فً الحفاظ على البٌئة وتثمٌن المخلفات لتصبح ذات لٌمة التصادٌة  نتجٌساهم الم 

                                                           
1 EN 622 : المعٌارEN 622 هو معٌار أوروبً ٌحدد المواصفات الفنٌة والخصائص للألواح اللٌفٌة (Fiberboards) 

 .المُصنعة بالرطب أو الجاف، وٌشمل عدّة أجزاء بحسب نوع اللوح واستخدامه

2 ISO 12460  : المعٌارISO 12460  انبعاثات الفورمالدٌهاٌدهو سلسلة من المعاٌٌر الدولٌة التً تحدد طرق اختبار 

 (Plywood) ، الخشب الرلائمً(Particleboard) ، الحبٌبMDFًمن المنتجات الخشبٌة، وخاصة الألواح مثل 

وجودة الهواء الداخلً، ولهذا فإن لٌاسها بدلة أمر  صحة المستخدمٌنوغٌرها. هذه الانبعاثات تؤثر بشكل مباشر على 

 .ضروري للحصول على الاعتمادات البٌئٌة والجودة

3 ISO 16893  : لمعٌارISO 16893  المتطلبات الفنٌة للؤلواح اللٌفٌة متوسطة الكثافةهو معٌار دولً ٌحُدد (MDF) 

مثل انبعاثات  المٌكانٌكٌة، الفٌزٌائٌة، والسلبمة الصحٌة، بما فً ذلن الخصائص (Dry Process MDF) جافاًالمصنعّة 

 .الفورمالدٌهاٌد

 

الفورمالدٌهاٌد هو مركب كٌمٌائً عضوي بسٌط ٌنتمً إلى فئة الألدهٌدات، وصٌغته الكٌمٌائٌة  :CH2O الفورمالدٌهاٌد 4

النمل، واسمه النظامً هو "مٌثانال". فً . ٌعُرف أٌضاً بأسماء أخرى مثل الفورمالدهٌد، الفورمول، أو ألدهٌد CH₂Oهً 

درجة الحرارة العادٌة، ٌكون الفورمالدٌهاٌد غازاً عدٌم اللون، سرٌع الذوبان فً الماء، وله رائحة نفاذة ومزعجة، كما أنه 

 ل.سرٌع الاشتعا
 



 ٌتكون فرٌك المشروع من: 

 الطالبٌن : 

.سلامة الٌاس   

.داودي حسٌن  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

  و متوفر بكثرة فً المناطك الصحراوٌةاستغلبل مورد طبٌعً متجدد 

 ًمنتج صدٌك للبٌئة وبدٌل إلتصادي عن الخشب الطبٌع 

 دعم الإلاصاد المحلً و توفٌر مناصب عمل 

 ) لابلٌة التوسع لتطوٌر منتجات مشتمة ) لطع أثاث جاهزة 

 تهم بدلا من تعزٌز الوعً البٌئً من خلبل تشجٌع أصحاب المزارع للتفكٌر فً حل بدٌل للتخلص من مخلفا

 الحرق

   ٌساهم المشروع فً الحفاظ على البٌئة و تثمٌن المخلفات لتصبح ذات لٌمة التصادٌة 

 

 

 

 

     

 والحرائك باستخدام عالٌة الجودة مماومة للماء MDF نحاول الوصول الى نوعٌة الواح         

 مخلفات النخٌل كمادة خام 

 صناعٌة متكاملة تأسٌس و تشغٌل وحدةنسعى إلى  ل نجاحنا فً ذلن ومن خلا محلٌة

 بهدف تغطٌة احتٌاجات السوق

 التهٌئة لولوج الأسواقستٌراد, مع الا الوطنً و تملٌص

 الإللٌمٌة والتصدٌر نحو إفرٌمٌا ودول المتوسط

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 زبَٙانًغٕس ان

 بخكبسٚتانضٕاَب الا

 

 

 

 

 

 



 

  فً إنتاج الخشب المضغوط  استخدامهاو النخٌل تثمٌن نفاٌات 

  استهداف فئة جدٌدة من المستهلكٌن 

 آمنة لاصمةمواد  استخدام 

 هذا ٌسهم فً دعم الالتصاد المحلً وٌعزز من الاستدامة  :بأسعار تنافسٌة توفٌر بدائل محلٌة

 الالتصادٌة

 مما ٌجعله خٌارًا مثالٌاً مماومة للماء والحرائكٌتمٌز بخصائص  حسٌن الخصائص البٌئٌة للمنتجت ،

للاستخدام فً الأثاث والدٌكورات. هذه الخصائص تعزز من جاذبٌة المنتج فً السوق وتدعم الابتكار 

 جدٌدةفً استخدامات 

 فً مجالات الاستعمال مثل : استخدام الخشب المماوم للرطوبة فً  الامتداد:  الابتكار فً التطبٌمات

 الحمامات و المطابخ .

 ب من تمد المشروع على تمنٌات حدٌثة ومبتكرة لتحوٌل المخلفات إلى خشٌع :تطوٌر تمنٌات التصنٌع

 ات .خلال الاستفادة من تجارب الدول المحولة لهذه المخلف

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

أول مشروع فً الجزائر ٌعتمد على مخلفات  أنه  مشروعنافً  الابتكارٌةتتمثل الجوانب 

 كمادة أولٌة فً إنتاج الخشب المضغوط   (الخ)الجرٌد و السعف, الالٌاف...النخٌل

 



 

 

 

 

  انزبنذانًغٕس 

 انخغهٛم الإعخشاحٛضٙ 

 نهغٕق 

 

 

 

 

 

 



 
ظُٕػت : أشخبص ٚٓخًٌٕ ببنبٛئت ٔٚبغزٌٕ ػٍ يُخضبث يالأفزاد انًعٍُوٌ ببلاسخذايت

 يٍ يٕاد يغخذايت.

 MDFحجبر انجًهت لأنواح ال 

 ورشبث انُجبرة و انذٌكور 

 يؤسسبث انبُبء و انًمبولاحٍت

: انبذء ببنغٕق انًغهٛت عٛذ ٚكٌٕ يٍ انغٓم انٕطٕل إنٗ انًٕاد انسوق انًحهٍت

 انخبو ٔحغٕٚك انًُخضبث نلأفشاد ٔانششكبث انًغهٛت.

: انخٕعغ لاعمبً إنٗ الأعٕاق انذٔنٛت، خبطتً انذٔل انخٙ حٕنٙ انسوق انذونٍت

 اْخًبيبً كبٛشاً ببلاعخذايت ٔانًٕاد انغبٛؼٛت.

ػبيًب يٍ كلا انضُغٍٛ : غبنبًب يب ٚكٌٕ نذٖ ْزِ  52إنٗ  22انفئت انؼًشٚت يٍ 

 خضبث انًغخذايت.انفئت انٕػٙ انبٛئٙ ٔانمذسة انششائٛت نلاعخزًبس فٙ انًُ

يخٕعظ إنٗ يشحفغ: الأشخبص انزٍٚ نذٚٓى انمذسة انًبنٛت ػهٗ ششاء يُخضبث يغخذايت 

 ٔػبنٛت انضٕدة.

يغبٕ انغبٛؼت: الأشخبص انزٍٚ ٚفضهٌٕ انًُخضبث انًظُٕػت يٍ يٕاد عبٛؼٛت 

 ٔيغخذايت.

 ٍ ٚٓخًٌٕ بخظًٛى يُبصنٓى ٔأيبكٍ ػًهٓى.يغبٕ انخظًٛى ٔانذٚكٕس: الأفشاد انزٚ

انًذافؼٌٕ ػٍ انبٛئت: الأشخبص انزٍٚ ٚغشطٌٕ ػهٗ حمهٛم حأرٛشْى انبٛئٙ يٍ خلال 

 اخخٛبس انًُخضبث انظذٚمت نهبٛئت.

انبغذ ػٍ انضٕدة ٔالاعخذايت: انؼًلاء انزٍٚ ٚبغزٌٕ ػٍ يُخضبث حذٔو عٕٚلاً ٔيظُٕػت 

 بغشق يغخذايت.

ؼذاد نذفغ انًضٚذ: الأفشاد انًغخؼذٍٚ نذفغ عؼش أػهٗ يمببم يُخضبث راث صٕدة الاعخ

 .ٔاعخذايت ػبنٛت



 :انشزكبث انًصُعت نهخشب انًضغوط

فٙ حظُٛغ انخشب انًضغٕط ببعخخذاو انًٕاد : ششكبث حؼًم انشزكبث انًحهٍت

 انغبٛؼٛت.

 .: ششكبث ػبنًٛت حُخش ٔحظذس انخشب انًضغٕط انشزكبث انذونٍت

 : انششكبث راث ػلالبث حضبسٚت لٕٚت.انشبكت انخجبرٌت

 :انشزكبث انًصُعت نلأربد انخمهٍذي

انخشب انخمهٛذ٘  : انششكبث انخٙ حظُغ الأربد ببعخخذاويصبَع الأربد انخمهٍذي

 ٔانًٕاد غٛش انًغخذايت.

: انششكبث انخٙ حظُغ نشزكبث انًصُعت نهشجبسوا انشزكبث انًصُعت نهًواد انبذٌهت

 الأربد ٔالأنٕاط انضصبصٛت.

مبط انمٕة نهًُبفغٍٛ فٙ طُبػت انخشب انًضغٕط انًمبٔو نهًبء ٔانغشاسة انًظخغ َ

 يٍ يخهفبث انُخٛم 

نهًُبفسٍٍ فً صُبعت انخشب انًضغوط انًمبوو نهًبء َمبط انموة انزئٍسٍت إنٛك 

، ٔانخٙ حؼخبش يٍ انظُبػبث انًخمذيت راث وانحزارة انًصُوع يٍ يخهفبث انُخٍم

 :انمًٛت انًضبفت انؼبنٛت

 انخبزة انطوٌهت فً انسوق 

 خطوط إَخبس صُبعٍت ضخًت .2 ✅

 شبكت حوسٌع لوٌت .3 ✅

 .حُوع انًُخجبث .4 ✅

 جودة يخوسطت إنى عبنٍت .5 ✅

 أسعبر يسخمزة بفضم انخورٌذ انزببج .6 ✅

 .ايخلان علايبث حجبرٌت يعزوفت .7 ✅

 خذيبث يزافمت .8 ✅

 

 عذو الاسخمزار فً جودة انًواد انخبو. 1

 .لاػخًبد ػهٗ يٕسدٍٚ غٛش رببخٍٛا. 2

 صعوببث فً ححمٍك يمبويت عبنٍت نهًبء وانحزارة. 3



 .لهت الابخكبر أو ضعف فً انبحذ وانخطوٌز. 4

 سًعت يحذودة أو غٍز يعزوفت فً انسوق. 5

 يشكلاث فً الايخزبل انبٍئً. 6

 لٍود فً انطبلت الإَخبجٍت أو انخوسع. 7

 ضعف فً انخسوٌك أو انخوسٌع. 8

 َمص فً انشزاكبث الاسخزاحٍجٍت. 9

  ٙيعبرض انبُبء وانخشٍٍذانًشبسكت ف  

 حمذٚى ػُٛبث عمٛمٛت ٔػشٔع حغبٛمبث ٔالؼٛت. 

 ٕلّٔسػ ػًم يظغّشة نششط عشٚمت اعخخذاو انًُخش ٔحف 

 ححبنفبث اسخزاحٍجٍت -3

o نخضشبت انًُخش فٙ يشبسٚغ عمٛمٛت شزكبث يمبولاث. 

o نضٚبدة انًظذالٛت يزاكش أبحبد أو جبيعبث. 

o ًانخٙ حؤرش ػهٗ اخخٛبس انًٕاد يكبحب انخصًٍى انذاخه. 

 :انغظٕل ػهٗ شٓبداث يزم -

 الاعخذايت انبٛئٛت/ ٕدة إداسة انض     

o لإرببث يمبٔيت انغشاسة ٔانشعٕبت  حمبسٚش اخخببس 

 .ػشع ْزِ انشٓبداث فٙ صًٛغ انًٕاد انخغٕٚمٛت -

 انخسعٍز انخزوٌجً انذكً -

 .خظٕيبث ػُذ انغهب ببنضًهت أٔ نهًشبسٚغ الأٔنٗحمذٚى  -

  لصص َجبح ودراسبث حبنت -

 خذيت يب بعذ انبٍع وانذعى انفًُ -

 .حٕفٛش كخٛببث حشكٛب ٔدػى فُٙ نهُٓذعت أٔ انًمبٔنٍٛ -

 .إيكبَٛت الاعخشبسة انًضبَٛت نخغذٚذ انًُخش الأَغب عغب الاعخخذاو -



 

 

 

 

  انشابغ انًغٕس 

 خغت الإَخبس

 ٔ انخُظٛى 

 

 

 



 

 جًع انًواد الأونٍت1 .

o  انُخٛميخهفبث 

o طُبػٛت يمبٔيت نهًبء ٔانغشاسة يٕاد سابغت  

o  إضبفبث يمبٔيت نهشعٕبت ٔانغشاسة ) يٕاد كًٛٛبئٛت يبَؼت نهخًذد

 .انغشاس٘(

 (Drying) انخجفٍف. 2

 َ 2-2نخمهٛم َغبت انشعٕبت إنٗ عٕانٙ  ُخٛمبسة انضٚخى حضفٛف%. 

  ٔأَفبق عشاسٚتانخضفٛف ٚخى فٙ يضففبث دّٔاسة أ. 

 

 (Blending) انخهظ. 3

  الإضبفبث انًمبٔيت نهًبء انًٕاد انلاعمت ٔ حُخهظ َشبسة انخشب انًضففت يغ

 .ٔانغشاسة

 حغخخذو خلاعبث يٛكبَٛكٛت أٔ دّٔاسة نخغمٛك حٕصع يخضبَظ نهًبدة انلاطمت. 

 

 (Forming) انخشكٍم. 5

  انغًبكت انًغهٕبتحٕضغ انخهغت ػهٗ عٕٛس َبلهت ٔحُٕصع بشكم عبمبث عغب. 

 )...حؼخًذ عشٚمت انخشكٛم ػهٗ انًُخش انُٓبئٙ )أنٕاط خشبٛت، لغغ يؼُٛت. 

 

 (Hot Pressing) انكبس انحزاري. 5

 حُضغظ انخهغت حغج ضغظ ػبلٍ ٔدسصت عشاسة يشحفؼت ( 220 – 180ػبدة°C). 

  ٍدلٛمت عغب انغًبكت 12إنٗ  2حغخًش انؼًهٛت ي. 

 ٔيكببظ يغخًشة حغذد فٙ يكببظ ْٛذسٔنٛكٛت أ. 



 

 

 

 (Cooling & Trimming) انخبزٌذ وانخشذٌب. 6

 حبشٚذ الأنٕاط نخزبٛج انبُٛت. 

 حُمضّ الأعشاف نهغظٕل ػهٗ أبؼبد دلٛمت. 

 

 (Surface Treatment) انًعبنجت انسطحٍت. 7

 ًٚكٍ إضبفت عبمت عغغٛت يمبٔيت أٔ علاء نغًبٚت إضبفٛت. 

 ًّٛأعٛبًَب ٚخى طُفشة انغغظ نخُؼ. 

 

 (Quality Control) الاخخببر وانفحص. 8

 ٔفمًب  ٚخى فغض انخظبئض: يمبٔيت انًبء، يمبٔيت انغشاسة، انكزبفت، انغًبكت

 .  ASTM, EN , ISOيزم نًؼبٚٛش 

 

9 .(Packing & Packaging) 

 حُشصّ الأنٕاط أٔ انًُخضبث ٔحُغهف ببعخخذاو ششائظ بلاعخٛكٛت أٔ أغهفت. 

  :انًٕاطفبث، سلى انذفؼت، حبسٚخ الإَخبسُٚهظك يهظك حؼشٚفٙ بكم نٕط. 

 

 (Storage & Distribution) انخخشٌٍ وانُمم. 11

 حخضٍٚ الأنٕاط فٙ يخبصٌ صبفت ٔيغغبة. 

 ٚخى َمهٓب عغب انغهب إنٗ انغٕق أٔ انؼًلاء. 





 

 لتملٌلنتعامل فً عملٌة شراء المواد الأولٌة مع أصحاب المزارع مباشرة 

 ة تعتبر عاملا تنافسٌا لوٌا حٌث ٌتم تأمٌنزالتكالٌف و زٌادة التنافسٌة هذه المٌ

 مادة خام منخفضة التكلفة و متوفرة محلٌا .



 

 منصب مبدئٌا 24ر المشروع حوالً ٌمكن أن ٌوف                          

 لابلة للزٌادة                            

 

 طبٌعة و نوعٌة الٌد العاملة العاملة : 

 .عمال مهرة لتشغٌل الماكٌنات  -

 .تمنٌون ومهندسون للإشراف و التخطٌط  -

 .موظفون إدارٌون و مالٌون  -
 .ٌد عاملة بسٌطة لأعمال المناولة و التحمٌل و التنظٌف  -

 المسؤولٌات عدد العاملٌن الوظٌفة

 الإشراف على جمٌع جوانب المشروع والتنسٌك بٌن الفرق. 1 المؤسسةمدٌر 

 1 مهندس إنتاج

  تصمٌم وتحسٌن عملٌات الإنتاج لضمان سٌر العمل بكفاءة عالٌة
 .وتملٌل الهدر

  وضع جداول الإنتاج وتنسٌمها مع فرق العمل لضمان الالتزام
 .النهائٌةبالمواعٌد 

 مرالبة جودة المنتجات والتأكد من مطابمتها للمعاٌٌر المحددة. 
  اختٌار المواد والمعدات اللبزمة للئنتاج والتأكد من توفرها

 .وصٌانتها
  تحلٌل بٌانات الإنتاج لتحدٌد المشاكل والتراح الحلول لتحسٌن

 .الأداء
 تطبٌك معاٌٌر الصحة والسلبمة المهنٌة فً بٌئة العمل 

 

 1 مشرف عام
تحت اشراف مدٌر  تسٌٌر الأعمال الإدارٌة والفنٌة والمالٌة والتنظٌمٌة

 المؤسسة

 4 تمنً

  ،المساهمة فً أنشطة الوحدات الإنتاجٌة والإشراف علٌها
 .وضمان تنفٌذ الأعمال التمنٌة بكفاءة عالٌة

  المشاركة فً إعداد وإنجاز المشارٌع ذات الطابع التمنً الموكلة
 .ومرالبة جودة الأعمال المتعلمة بتخصصهإلٌه، 

 

 تحمٌل وتفرٌغ المنتجات الأولٌة والجاهزة 6 عمال تحمٌل وتفرٌغ

 لاتلآمتابعة وصٌانة ال 2 عامل تنظٌف وصٌانة



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 : إمكانٌة اللجوء للمناولة 

 ٌمكن الإستعانة بمماولٌن مناولة خارجٌٌن لبعض المهام مثل : 

 نمل المواد الخام  -

 تعبئة المنتجات الجاهزة و نملها إلى العملاء -

 الصٌانة الدورٌة للمعدات  -

 

 

 

 : لأهمٌتهم فً إنجاح المشروع أهم الشراكات فً مشروعنا تكون مع الموردٌن

أصحاب المزارع , الموردون الصناعٌون و الكٌمٌائٌون شركات النمل و الخدمات المخابر , الموزعون 

 الهٌئات الحكومٌة الداعمة

 

 

 

 

 

 1 محاسب

  تسجٌل جمٌع العملٌات المالٌة فً دفاتر الٌومٌة والأستاذ، مثل
دلٌك الإٌرادات والمصروفات والمدفوعات، لضمان توثٌك 

 .1للمعاملبت المالٌة
  إعداد التمارٌر المالٌة الدورٌة مثل المٌزانٌات العمومٌة وبٌانات

الأرباح والخسائر، والتً تساعد الإدارة فً اتخاذ المرارات 
 .15المالٌة السلٌمة

  مراجعة وتدلٌك الحسابات لضمان دلة السجلبت المالٌة
والامتثال للمعاٌٌر المحاسبٌة المحلٌة والدولٌة، وكشف أي 

 أخطاء أو تلبعبات محتملة
 

 حراسة بدوامٌن 4 أمنحارس 

 عارض سلع 2 موظف مشترٌات 

 مساعد إداري 2 ر إداريسكرتٌ

https://www.wafeq.com/ar-sa/%D8%AA%D8%B9%D9%84%D9%85-%D8%A7%D9%84%D9%85%D8%AD%D8%A7%D8%B3%D8%A8%D8%A9/accounting-certifications/%D8%A7%D9%84%D9%88%D8%B5%D9%81-%D8%A7%D9%84%D9%88%D8%B8%D9%8A%D9%81%D9%8A-%D9%84%D9%84%D9%85%D8%AD%D8%A7%D8%B3%D8%A8
https://www.wafeq.com/ar-sa/%D8%AA%D8%B9%D9%84%D9%85-%D8%A7%D9%84%D9%85%D8%AD%D8%A7%D8%B3%D8%A8%D8%A9/accounting-certifications/%D8%A7%D9%84%D9%88%D8%B5%D9%81-%D8%A7%D9%84%D9%88%D8%B8%D9%8A%D9%81%D9%8A-%D9%84%D9%84%D9%85%D8%AD%D8%A7%D8%B3%D8%A8
https://www.wafeq.com/ar-sa/%D8%AA%D8%B9%D9%84%D9%85-%D8%A7%D9%84%D9%85%D8%AD%D8%A7%D8%B3%D8%A8%D8%A9/accounting-certifications/%D8%A7%D9%84%D9%88%D8%B5%D9%81-%D8%A7%D9%84%D9%88%D8%B8%D9%8A%D9%81%D9%8A-%D9%84%D9%84%D9%85%D8%AD%D8%A7%D8%B3%D8%A8
https://www.wafeq.com/ar-sa/%D8%AA%D8%B9%D9%84%D9%85-%D8%A7%D9%84%D9%85%D8%AD%D8%A7%D8%B3%D8%A8%D8%A9/accounting-certifications/%D8%A7%D9%84%D9%88%D8%B5%D9%81-%D8%A7%D9%84%D9%88%D8%B8%D9%8A%D9%81%D9%8A-%D9%84%D9%84%D9%85%D8%AD%D8%A7%D8%B3%D8%A8


 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  انخبيظ انًغٕس 

 انخغت انًبنٛت

 

 



 الأصول الثابتة: أولا

 التعٌٌن العدد تكلفة الوحدة التكلفة الإجمالٌة

 ماكنة تمطٌع الجرٌد  1 380000 380000

 مفرمة سعف النخٌل  1 166250 166250

 وحدة تجفٌف 1 332250 332250

 خلاط مٌكانٌكً 1 171000 171000

 وحدة الرش بتامادة اللاسمة 1 166250 166250

 وحدة تشكٌل السطح  1 403750 403750

 مكبس حراري هٌدرولٌكً  1 552500 552500

 منشار تمطٌع الألواح  1 142500 142500

 وحدة تبرٌد  1 95000 95000

 وحدة تنعٌم السطح  1 85500 85500

 معدات مناولة و نمل 1 86000 86000

 نظام فلترة و معالجة النفاٌات 1 285000 285000

 التكلفة الإجمالٌة 14 2866000 2866000

 



 سنتٌم ارملٌ 1.2و التً لدرناها ب : بناء المصنعبالاضافلة لتكلفة 

لطرق و مصادر الحصول على التموٌ                                                                 : التكالٌف التشغٌلٌة )سنوٌة (ثانٌا 

 العنصر المٌمة التمدٌرٌة

 عامل(22أجور العمال و الفنٌٌن ) 19602000

 شراء مواد أولٌة )مخلفات النخٌل و المواد الكٌمٌائٌة 7891500

 صٌانة و اصلاحات 48000

 طالة و كهرباء و ماء  72000

 تسوٌك و توزٌع 120000

 مصارٌف إدارٌة و ضرائب  80000

 السنويالمجموع  27813500

 

ر الحصول على التموٌندطرق و مصا

 طوٌلة الأمدتولٌع عمود شراكة مع . اتفالٌات مع المزارعٌن المحلٌٌن : شراء مخلفات النخٌل بشكل موسمً أو دوري 1

 .شراكات مع بلدٌات او دواوٌن الفلاحة: جمع مخلفات النخٌل من عملٌات 2

 او عند الضرورة من موردٌن محلٌٌن الدول التً تصدرها بسعر مناسب من.استٌراد المواد الكٌمٌائٌة 3

 .اعادة تدوٌر بماٌا الإنتاج الداخلً : استغلال النفاٌات الداخلٌة كمادة خام ثانوٌة4

 

 

 

 

 

 

N+4 N+3 N+2 N+1 N Produit A densite client 

1464 1331 1210 1100 1000 Quantite Produit 

7891.5 7891.5 7891.5 7891.5 7891.5 Prix HT produit A 

1464 1331 1210 1100 1000 Vents 

11553156 10503586.5 9548715 8680650 7891500 
CHIFFRE D'AFFAIRES 

GLOBAL 

1464 1331 1210 1100 1000 Quantite Produit 

15358 15358 15358 15358 15358 Prix HT produit B 

1464 1331 1210 1100 1000 Vents 

22484112 20441498 18583180 16893800 15358000 
CHIFFRE D'AFFAIRES 

GLOBAL 

 مصدرال )دج( المٌمة

 رأس المال الخاص 2000000

 لرض بنكً استثماري 20000000

 دعم بنكً من برامج حكومٌة 50000000



1464 1331 1210 1100 1000 Quantite Produit 

5920.65 5920.65 5920.65 5920.65 5920.65 Prix HT produit C 

1464 1331 1210 1100 1000 Vents 

8667831.6 7880385.15 7163986.5 6512715 5920650 
CHIFFRE D'AFFAIRES 

GLOBAL 

42705099.6 38825469.65 35295881.5 32087165 29170150 
CHIFFRE D'AFFAIRES 

GLOBAL 

  

 

   

  

 

   Produit A = MDF board (1220*2440mm) 

Produit B = MDF board (2800*2070mm) 

Produit C = MDF board (1830*1220mm) 

 ملٌون دج فً السنة  577741735بالتمرٌب :   even)-(Break ة التعادل الشاملةنمط

و التكالٌف التشغٌلٌة , بعد هذا المستوى ٌبدا المصنع بناء المصنع  تكلفةاسترجاع بافتراض  (N+5سٌتم الوصول الٌها ابتداء من السنة الخامسة )
 فً تحمٌك الارباح

وجهتا النظر ) التفاؤلٌة و التشاؤمٌة

 فً المبٌعات  %25نمو سنوي ب

 دخول سواق التصدٌر ) تونس , لٌبٌا , النٌجر (

 دعم حكومً للاستدامة البٌئٌة 

 تأخر فً الإنتاج او مشاكل تمنٌة 

 ضعف فً التسوٌك 

 منافسة شدٌدة من المستوردٌن 

 

 

رقم الأعمال  السنة
 )دج(

المصاريف التشغيلية 
 + المواد )دج(

الإستهلاك 
 )دج(

يبة  الرب  ح قبل الضر
 )دج(

الرب  ح قبل 
الإستهلاك 

 )دج(

 

N 29170150 35705000 241000000 251000000 -6534850  

N+1 32087165 35705000 241000000 241000000 -3617835  

N+2 35295882 35705000 241000000 241000000 -409119  

N+3 38825470 35705000 241000000 241000000 3120470  

N+4 42705100 35705000 241000000 231000000 7000100  



 

 

 بسبب الاستهلان المرتفع. N+3المشروع ٌظل فً عجز محاسبً الى غاٌة السنة 

 ملٌون دج لبل احتساب الاستهلان 7المشروع ٌبدا بتحمٌك ربح تشغٌلً صافً ب  N+4ابتداء من 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

   

 

 

 

 

 

 

 

 

 الرصٌد التراكمً الرصٌد الشهري المصارٌف )دج( الإٌرادات )دج( الشهر

 544571- 544571- 2975416 2430845 جانفً

 1089142- 544571- 2975416 2430845 فٌفري

 1633713- 544571- 2975416 2430845 مارس

 2178284- 544571- 2975416 2430845 أفرٌل

 2722855- 544571- 2975416 2430845 ماي

 3267426- 544571- 2975416 2430845 جوان

 3811997- 544571- 2975416 2430845 جوٌلٌة

 4356568- 544571- 2975416 2430845 أوت

 4901139- 544571- 2975416 2430845 سبتمبر

 5445710- 544571- 2975416 2430845 أكتوبر

 5990281- 544571- 2975416 2430845 نوفمبر

 6534852- 544571- 2975416 2430845 دٌسمبر



 

وهذا طبٌعً فً السنة الأولى و ذلن راجع لأن الإٌرادات  الف دج 544-ٌمارب  خطة الخزٌنة تظهر عجزا ثابتا

 غٌر كافٌة لتغطٌة المصارٌف الكلٌة + لا ٌوجد تموٌل فوري كافً

 

 انغبدطانًغٕس 

 ًُٕرس انخضشٚبٙان

 

 

 

 

 

 

 

 

 

حاضنة  : الحمد لله تمكنا من انجاز نموذج أولً و ذلن بفضل الله تعالى كما نشكر كل من لدم لنا ٌد العون

 الأساتذة المشرفٌن , مصنع مغرب باٌب, الأعمال 

 ولو بكلمة  

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 انًشاعم الأعبعٛت انًخبؼت نهٕطٕل إنٗ انًُٕرس الأٔنٙ : 

 

 جمع مخلفات النخٌل و طحنها إلى ألٌاف . 1

 

 

 

 

 

 

 

 

 

01صورة   

النخٌل والتً :توضح فضلات او مخلفات 01الصورة 

 تنزع منها مرتٌن فً السنة 



 

 

 

 غربلة و فصل الألٌاف حسب الحجم.2

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                                                        

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

02صورة  03صورة   04صورة    

على الترتٌب توضح مراحل واجراءات فرز الالٌاف من فضلات النخٌل بعد تمطٌعها  04-03-02الصور   



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ملم0,5لٌاف بطول ا  

05صورة   

ملم02لٌاف بطول ا  

06صورة   

ملم01لٌاف بطول ا  

07صورة   

ملم1,25لٌاف بطول ا  

08صورة   

ملم0,8لٌاف بطول ا  

09صورة  

ملم0,63لٌاف بطول ا  

10صورة   

توضح بعض اطوال الالٌاف المتحصل علٌها بعد عملٌة الغربلة  10-09-08-07-06-05الصور   



 

 

 

 تجفٌف الألٌاف و تملٌل الرطوبة.3

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 : جمع المواد الكٌمٌائٌة اللازمة .4

 مواد مماومة للماء و الحرارة  -

  مواد لاصمة -

 : تحضٌر المالب و المواد.5

 سم1.2 * 20 * 20  اخترنا ان تكون ابعاد النموذج الأولً كالتالً : 

 لذلن لمنا بصنع المالب الحدٌدي 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

11صورة  12صورة    

توضحان جانب من عملٌة تجفٌف الالٌاف  12و11الصورتٌن   

13صورة   

توضح المالب الحدٌدي المعتمد من طرفنا فً عملٌة  13الصورة 

 سم  1.2 * 20 * 20المولبة بابعاد 



 

  الواردة فً الجدول التالً :ثم لمنا بتحضٌر المواد حسب النسب 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 الخلط و التشكٌل :

 . زمنٌة محددة لكً لا ٌتصلب الخلٌط لبل وضعه فً المالبٌجب أن تتم عملٌة الخلط فً مدة  

 

 

 

 

 

 المادة (%)النسبة (g)الوزن

 الٌاف النخٌل 35 340

 مواد لاصمة 50 240

مواد مضادة  10 70
 للحرٌك

مواد لزٌادة  5 30
 الصلابة

14صورة  15صورة   16صورة    

توضع المواد المعتمدة فً الخلطة بالأوزان والممادٌر الواردة فً الجدول أعلبه  16-15-14الصور   



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

و  توزٌع الخلٌط بالتساوي مع الكبس و التأكد من عدم لتسهٌل نزع اللوح  هنا لمنا بتشمٌع السطح و الأطراف الداخلٌة للمالب

 .وجود فراغات

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

17صورة  18صورة    

توضحان عملٌة خلط المكونات  18-17الصورتٌن   



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

19صورة  20صورة    

توضحان عملٌة المولبة او التشكٌل  20-19الصورتٌن   



 بعد تصلب الراتنج ٌكون اللوح بذلن جاهزا و ٌمكن أن نمول أننا توصلنا لصناعة النموذج الأولً 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 : إجراء التجارب لضمان تحمٌك المعاٌٌر المطلوبة 

, مماومة الماء و اختبارات : المص و الرطوبة  4بعد إتمام صنع اللوح ٌجب التأكد من تحمٌمه للمعاٌٌر المطلوبة وهً 

 . مماومة النار

 لذلن لمنا بتحضٌر العٌنات المراد اختبارها  

 

 

 

 

 

 

 

 

21صورة  22صورة    

توضحان نهٌة عملٌة المولبة والحصول على النموذج الاولً  22-21الصورتٌن   



 

 

 

Test de flexion                                                  test d’humidite et resistance d’eau 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  عٌنات  3على  ASTMD-790أجرٌنا اختبار 

 

 

 

23صورة   

 توضح العٌنات العدة من اجل اختبار 23الصورة 
test d’humidite et resistance d’eau  

24صورة   

:توضح العٌنات المعدة من اجل 24الصورة رلم 

 Test de flexionاختبار 

23صورة  23صورة   23صورة    



 

 

 

 

نٌوتن فً الملٌمٌتر مربع وهذا بدون كبس حراري  17حممت العٌنات نتائج ممبولة بالنسبة للمعٌار العالمً وهو لوة تحمل 

 بحٌث نتولع الوصول للمعٌار بتوفر الآلات اللازمة

 نٌوتن فً الملٌمٌتر مربع  20المعٌار : 



                            
 

  

            

FLEXURAL 

STRENGTH              

                ASTMD-790 

    TEST REPORT             
                                

Product Info 

                                
Customer :     Pipe Number : MDFech 1 
Project :     Nom. Diameter :   mm   
P.O. Number :     Pressure Class :   bar   
Product Type :     Stiffness Class :   Pa   

                                

Test Info 

                                
Cutting 
Direction 

:   
  

Standard 
Specification 

: 
  

Loading 
Direction 

:     Testing Procedure :   

Preparation 
Method 

:     
Loading Nose 
Radius 

:   mm     

Conditioning 
Procedure 

:     
Support Nose 
Radius 

:   mm     

                        
UTM 
Accuracy 

:     
Test 
Date 

  : 02-Jun-25 
  

Deflectometer 
Class 

:     Test Temperature :   ºC 
  

        Test Humidity :   %   
                                

Test Speed : 3.00 mm/min     
# of Specimen 
Tested 

: 1       

Test 
Comment 

:   

                                

Flexural Stress-Strain Curve  
 
                                
                                
                                
                                
                                
                                
                                
                                
                                
                                
                                
                                
                                
                                
                                
                                
                                
                                

            

  
 
 
 
 
                   

0

2

4

6

8

10

12

14

16

18

20

0.00 0.20 0.40 0.60 0.80 1.00 1.20 1.40

S
tr

e
s

s
 M

P
a

 

Strain % 



 

            

FLEXURAL 

STRENGTH              

                ASTMD-790 

    TEST REPORT             

                                

Product Info 

                                

Customer :     Pipe Number : MDFech 1 

Project :     Nom. Diameter :   mm   

P.O. Number :     Pressure Class :   bar   

Product Type :     Stiffness Class :   Pa   

                                

Test Info 

                                

Cutting Direction :   
  

Standard 
Specification 

: 
  

Loading 
Direction 

:     Testing Procedure :   

Preparation 
Method 

:     
Loading Nose 
Radius 

:   
m
m 

    

Conditioning 
Procedure 

:     
Support Nose 
Radius 

:   
m
m 

    

                        

UTM Accuracy :     
Test 
Date 

  : 02-Jun-25 
  

Deflectometer 
Class 

:     Test Temperature :   ºC 
  

        Test Humidity :   %   
                                

Test Speed : 3.00 mm/min     
# of Specimen 
Tested 

: 1       

                                

Test Data 

Specimen Number 1 2 3 4 5 Average Requirement 
Standard 
Deviation 

Upper 
Limit 

Lower 
Limit 

 Width mm 40.56         40.56 - - - - 
 

Thickness mm 12.01         12.01 - - - - 
 

Span 
Length 

mm 160.00         160.0 - - - - 
 

Maximum 
Force 

N 439         439 - - - - 
 

Flexural 
Strength 

MPa 18.0         18.0   - - - 
 

Flexural 
Strain 

% 1.23         1.23 - - - - 
 

Flexural 
Modulus 

MPa 0.00         0 - - - - 
 

Correlation 
Coefficient R 

0.00         - - - - - 
 

                                
 

                    
Tested 

by : MPI  
 



Test Comment :   

                                
 

Flexural Stress-Strain Curve 
 

                                

                                

                                

                                

                                

                                

                                

                                

                                

                                

                                

                                

                                

                                

                                

                                

                                

                                

                                

                                

Test Data 

Specimen Number 1 2 3 4 5 Average 
Requireme

nt 

Standar
d 

Deviatio
n 

Upper 
Limit 

Lower 
Limit 

 Width mm 40.56         40.56 - - - - 
 

Thickness mm 12.01         12.01 - - - - 
 

Span Length mm 
160.0

0 
        160.0 - - - - 

 

Maximum 
Force 

N 439         439 - - - - 
 

Flexural 
Strength 

MPa 18.0         18.0   - - - 
 

Flexural 
Strain 

% 1.23         1.23 - - - - 
 

Flexural 
Modulus 

MPa 0.00         0 - - - - 
 

Correlation Coefficient 
R 

0.00         - - - - - 
 

                                 

                    
Tested 

by : MPI   
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FLEXURAL 

STRENGTH              

                ASTMD-790 

    TEST REPORT             

                                

Product Info 

                                

Customer :     Pipe Number : MDFech 3 

Project :     Nom. Diameter :   mm   

P.O. Number :     Pressure Class :   bar   

Product Type :     Stiffness Class :   Pa   

                                

Test Info 

                                
Cutting 
Direction 

:   
  

Standard 
Specification 

: 
  

Loading 
Direction 

:     Testing Procedure :   

Preparation 
Method 

:     
Loading Nose 
Radius 

:   mm     

Conditioning 
Procedure 

:     
Support Nose 
Radius 

:   mm     

                        

UTM Accuracy :     
Test 
Date 

  : 02-Jun-25 
  

Deflectometer 
Class 

:     Test Temperature :   ºC 
  

        Test Humidity :   %   
                                

Test Speed : 3.00 mm/min     
# of Specimen 
Tested 

: 1       

Test Comment :   

                                
 

Flexural Stress-Strain Curve 
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Test Data 

Specimen Number 1 2 3 4 5 Average 
Requireme

nt 
Standard 
Deviation 

Upper 
Limit 

Lower 
Limit 

 Width mm 40.47         40.47 - - - - 
 

Thickness mm 11.60         11.60 - - - - 
 

Span 
Length 

mm 
160.0

0 
        160.0 - - - - 

 

Maximum 
Force 

N 388         388 - - - - 
 

Flexural 
Strength 

MPa 17.1         17.1   - - - 
 

Flexural 
Strain 

% 1.18         1.18 - - - - 
 

Flexural 
Modulus 

MPa 0.00         0 - - - - 
 

Correlation Coefficient R 0.00         - - - - - 
 

                                 

                    
Tested 

by : MPI  



عبر الزمن ما ٌشٌر إلى ضعف واضح فً مماومة التبلل وٌعزي ذلن إلى الماء ملحوظة فً الكتلة نتٌجة امتصاص  نتائجسجلت 

بماء المسامٌة عالٌة و الترابط بٌن الألٌاف ضعٌفا و علٌه فإن النتائج لا تمثل  ىمما أدى الوع العٌنات للكبس الحراري ضعدم خ

 ل تعكس غٌاب المعالجة الصناعٌة اللازمة.المماوم للماء ب MDFالخصائص النهائٌة لل 

 للماء MDFمماومة ال .اختبار 6

 كانت النتائج كالتالً : 

 

 

  ملبحظة :
 

 
 
 

 للرطوبة MDF.اختبار مماومة ال 6

 كانت النتائج كالتالً : 

Essai de resistance a l’humidite dans un temperateur de 103 C 

Test de resistance a leau 

     Temp (h) Ech1 Ech2  Ech 3  Ech4 

Poids Intiall 22.869 23.365 23.892 23.763 

1 23.037 23.503 23.975 23.833 

2 23.057 23.539 24.010 23.871 

3 23.053 23.556 24.029 23.878 

4 23.053 23.552 24.013 23.891 

5     23.102 23.596 24.042 23.924 

 وزن العٌنات لبل الاختبار وضع العٌنات داخل الماء مع المرالبة 

 

 

  

 

Temp(h) Ech1 Ech2 Ech3 

poids initial  13.561 12.832 13.462 

1 13.487 12.779 13.409  

2 13.468 12.762 13.394 

3 13.459 12.753 13.387 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 ملبحظة :

 

 

 

 

 

4 13.444 12.742 13.373 

 وزن العٌنات لبل الإختبار   C103-  الفرن الحراري فً درجة حرارةوضع العٌنات داخل 

 

 
  

 

ونظرا لغٌاب .الحرارة أظهرت العٌنات انخفاضا تدرٌجٌا فً الكتلة بفعل تبخر الرطوبة مما ٌدل على تفاعل محدود للمادة مع

هذا السلون الى صعف ترابط الألٌاف و عدم اكتمال تصلب الراتنج النتائج تعج عملٌة لكبس الحراري أثناء التصنٌع, ٌعزى 

 فً حالته النهائٌة . MDFمؤشرا أولٌا فمط ولا تعكس الأداء الفعلً لل 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 لبئًت 

 انًلاعك

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

ائح العملاء  شر
Customer 

 العلاقات مع العملاء
Customer 

حةالقيم الم  قتر
Value 

 الأنشطة الرئيسية
Key 

اكات الرئيسية  الشر
Key 



Segments 

 
الأفراد المعنيون . 1

 بالإستدامة 
 تجار الجملة. . 2
ورشات النجارة و . 3

 الديكور. 
مؤسسات البناء و . 4

 المقاولإتية. 
 السوق المحلية . . 5
 السوق الدولية . . 6
 

Relationships 
 

خدمة مت بعد . 1
 البيع

 التوصيل. 2
 التواصل. 3
ام . 4 ر ضمان الإلتر

 بالمواعيد
 شعة الرد . 4
 الجودة و الموثوقية . 5
 

Proposition 

 
. منتج صديق 1

للبيئة وبديل 
اقتصادي عن 

 الخشب الطبيع  
ر الخصائص 2 . تحسي 

 البيئية
علامة  . امتلاك3

 تجارية
. بديل محل  ينافس 4

 المنتجات المستوردة
 . البحث و التطوير5
6  

ر
. الإبتكار ف

 الإستعمال 

Activities 

 
. جمع المواد 1

 الأولية
 .ا لؤنتاج و الجودة2
 . النقل و التخزين3
 . التسويق4
 . الصيانة5
. ادارة الموارد 6

ية  البشر

Partners 
 

 . البنوك1
 . المخابر2
 . الموردون3
  . تجار الجملة4
. مكاتب التصميم 4

 الداخل  
كات 5 . شر

  المقاولإت 
كات النقل6  . شر
كات الصيانة7  . شر
 مزارع النخيل. 8
. مراكز البحث و 9

 الجامعات

 القنوات
Channels 

 

.مواقع التواصل 1

 الإجتماع  
نت2  .مواقع الإنتر
 .التلفزيون3
 .الإذاعة4
 .الجرائد و الصحافة 5
 .المعارض6
 .محلات عرض7

 الموارد الرئيسية
Key 

Resources 
 

. الموارد المالية : 1

أموال خاصة و 
 قروض

.موارد أجهزة 2

 المعدات و الوسائل
ية : 3 . موارد بشر

 فريق العمل
. موارد فكرية : 4

اع  براءة اختر
 . البحث و التطوير5
 

 مصادر الؤيرادات
Revenue 
Streams 

 
منتجات جانبية + تقديم خدمة الكبس  لمنتج الرئيس  +ا

  للغت  
 
 

 

 هيكل التكاليف
Cost 

Structure 
 

اء أو بناء مقر المصنع لا نيت  -تكاليف الثابتة : شر الإنتر
ر  –اليد العاملة  – اء الآلإت   –التأمي   شر
ة : موارد أولية لا الإشهار  –ماء كهرباء  –تكاليف المتغت 
 الصيانة الدورية و النقل  –اليد العاملة المؤقتة  –
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