
و  نورد  در صنعت  مهم  ازماشین آلات  یکى  نورد:  استند  قفسه 
فولاد، قفسه استند است که همراه با متعلقات مونتاژى آن و به 
دست آوردن گشتاور لازم از گیربکس به گاردان و در نهایت به 
غلتک هاى نورد کالیبرشده، مقاطع تیرآهن، میلگرد، سپرى، نبشى 
و ... تولید مى شود، شرکت دانش بنیان جهان صنعت کرمانشاه با 
تجربه فراوان در طراحى، ساخت و بهینه سازى این دستگاه صنعتى 
از سال 1395 تاکنون تولید این دستگاه را به صورت کلى و جزیى 

با توجه به درخواست مشتریان خود به بازارعرضه مى نماید.

بـرون رفت از مشکلات صنعت 
فــولاد در گــرو هم اندیشـی 
دولــت و بخــش خصوصـی
مهندس جهاندار شکری
عضو هیئت مدیره گروه کارخانجات شکری

صنعـت فولاد به عنـوان صنعت مهم و اسـتراتژیک نه تنها در 
کشـور ایران، بلکه در تمامی کشـورها چه کشـورهای در حال 
توسـعه و چـه توسـعه یافتـه مطرح می شـود و بر این اسـاس 
تصمیم گیری هـا و عوامـل تأثیرگـذار بـر بـازار ایـن صنعـت، 

معمـولًا با حساسـیت ویـژه مورد بررسـی قـرار می گیرد.
در ایـران نیـز بخـش قابل توجهـی از صنایـع داخلـی نیازمند 
تامین مناسـب محصولات فولادی هسـتند و در صورت آسیب 
دیـدن ایـن صنعـت بسـیاری از صنایع پسـین و پیشـین دچار 
اختـال می شـوند. بنابرایـن مباحـث مربـوط بـه ایـن صنعت 
نـه تنهـا بُعـد اقتصـادی، بلکـه از بُعـد اجتماعـی و فرهنگـی 
قابـل بررسـی اسـت چـرا کـه در حـال حاضر بالـغ بـر 30.000 
خانـوار، مسـتقیم از قِبَـل ایـن صنعـت امـرار معـاش می کنند 
و از آنجـا کـه فـولاد در ارزآوری خصوصـاً در زمـان کاهـش 
درآمدهـای نفتـی نقـش مهمـی ایفـا می کنـد، نوسـان در این 
بـازار بـه بازارهـای دیگـری که شـاید ظاهـراً ارتباطی بـا فولاد 
نداشـته باشـد، تسـری پیـدا می کند. ضمـن اینکـه ظرفیت ها 
و مزیت هـای بالقـوه و بالفعل بسـیاری در این حـوزه وجود دارد 
کـه باشـک بهبـود وضعیـت آن کمـک شـایانی بـه اقتصاد 

کشـور خواهـد کرد.
علـی رغـم اهمیت و لـزوم توجه ویژه به ایـن صنعت، خصوصاً 

در شـرایط اقتصـادی بوجـود آمـده، در حـال حاضـر نـه تنهـا 
بهبـودی حاصـل نشـده بلکـه در چند سـال اخیر مشـکات و 
شـوک های بسـیاری در ایـن حوزه بوجـود آمده اسـت و هر روز 
بـه گونـه ای تـن نحیـف و ناتوان شـده ایـن صنعـت می لرزد. 
بـه طـوری کـه بر خـاف باور عمـوم مبنـی بر متمـول بودن 
صاحبـان ایـن صنعـت کارخانجات فـولادی یا تعطیل شـده و 
یـا بـر لبه تیغ قـرار دارند کـه در صورت اسـتمرار این وضعیت 
و تصمیـم اشـتباه دیگـر، تیـر خـاص بـر پیکر آن هـا خواهد 
خورد. چرا که صنعت فولاد از سـویی بابت مناقشـات سیاسـی 
بیـن کشـورهای منطقـه خصوصـاً روسـیه و از سـوی دیگر به 
دلیـل بـی قاعدگـی و تصمیم هـای غیرکارشناسـی، آسـیب 

فراوان متحمل شـده اسـت.
یکـی از مشـکات عمـده در صنعـت فـولاد عـدم تناسـب 
تصمیم گیری هـای  دلیـل  بـه  کـه  اسـت  فـولاد  زنجیـره  در 
کارشناسـی نشـده به وجـود آمـده و تعـادل میـان فعـالان این 
زنجیـره را کامـاً بـه هم زده اسـت. طوری که بـا تصمیم های 
اخیـر یـک بخـش از این زنجیـره دچار زیان بالا شـده و بخش 

دیگـر حاشـیه سـود بالایـی کسـب می کند. 
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پس از تشـکیل سـاختار اساسـی واحد R&D گروه صنعتی 
شـکری در پایـان سـال 1399 و تأکیـد هیئـت مدیـره ایـن 
مجموعـه بـر تـاش همـه جانبـه در راسـتای توسـعه این 

واحـد، در سـال 1400 اقداماتـی انجـام گردید

در گذشته، هنر دست انسان در ساخت کالاهای صنعتی نقش 
اساسی داشت. روش ها معمولا متکی بر مهارت دست انسان 
بود که در کارگاه های کوچک انجام می گرفت و محصولات، 
با استانداردهای امروزه، نسبتا ساده بودند. با گذشت  حداقل 
زمان، کارخانه ها به وجود آمدند که دارای کارگران زیادی در 
محلی مشخص هستند که کارها باید به جای استفاده از هنر 

دست کارگران، توسط ماشین ها انجام شود.

اقتصـاد دیجیتالـی می توانـد فرصت هـای جدیـدی از جمله 
بـرای  دهـد.  قـرار  اختیـار شـرکت ها  در  فـولاد  بخـش  در 
ایجـاد  و  کار  و  کسـب  موجـود  مدل هـای  بهینه سـازی 
مدل هـای جدیـد، درک بهتر نحـوه تغییر دیجیتال سـازی در 

قوانیـن رقابـت اهمیـت دارد.

نگاهی به فعالیت های واحد تحقیق و توسعه 
گروه کارخانجات شکری در سال 1400

مقدمه ای درباره سیستم های تولید صنعتی

تأثیر دیجیتالی سازی بر اقتصاد

در صفحه 16 بخوانید

در صفحه 14 بخوانید

در صفحه 8 بخوانید
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ادامه سرمقاله: برون رفت از مشکلات صنعت فولاد در گرو هم اندیشی دولت و بخش خصوصی

در حالـی کـه بایسـتی سیاسـت های اتخـاذ شـده به تناسـب بوده و اگر سـودی اسـت 
بـرای کل متولیـان ایـن بخـش و اگـر زیانـی اسـت بـرای همـه فعـالان باشـد. نباید 
فرامـوش کنیـم کـه در اقتصـاد فعـالان حوزه هـای مختلـف چه مسـتقیم و چـه غیر 
مسـتقیم در ارتبـاط بـا هـم می باشـند و وقتـی تصمیمـی برای چنـد بنـگاه اقتصادی 
اتخاذ می شـود آثار و پیامدهای آن بر صنایع وابسـته بایسـتی مورد بررسـی قرار گیرد.
لـزوم عرضـه کالا در بـورس صرفـاً بـرای قسـمتی از فعالان زنجیـره و عدم الزام سـایر 
فعـالان در همـان حـوزه، جـز رانت و فسـاد و تقویت دلالـی نتیجه ای نخواهد داشـت. 
بـر ایـن اسـاس پیشـنهاد می شـود وزارت خانـه محتـرم جهت رهاسـازی فـولاد از این 
سـیکل پـر هزینـه و معیـوب و اصـاح صحیـح قیمت هـای دسـتوری، با همـکاری و 
همفکـری بخـش خصوصـی، کل زنجیـره را بـا کارشناسـان و نماینـدگان آگاه، مجدداً 
مـورد مطالعـه قـرار دهـد. ایـن مطالعه بایـد از ابتـدای زنجیره ،که سـنگ آهن اسـت، 
تـا محصـول نهایـی بـه دقت و بـا رعایت تناسـب و واقـع بینی انجـام پذیـرد به طور 
مثـال معیـار مناسـبی همانند قیمت گندله انتخاب و قیمت آهن اسـفنجی، شـمش و 

مقاطـع فـولادی به تناسـب این معیـار انتخـاب گردد.
موضـوع بعـدی کـه انتظار اسـت مـد نظـر مسـئولین و دغدغـه تصمیم گیران باشـد، 
تمرکـز بـر مقوله توسـعه بخـش صادراتـی بازارهـای صادراتـی و اسـتفاده از فرصت ها 

باشد.
متاسـفانه نـه تنهـا کمکی به گسـترش این بازار نشـده اسـت بلکـه در موقعیـت بازار 
خارجی بسـیار مناسـبی که اخیراً به واسـطه جنگ روسـیه و اکراین ایجاد شـد، فرصت 
سـوزی بزرگـی اتفـاق افتـاد کـه هنـوز هـم در خصوص ایـن موضـوع ابهامـات زیادی 

مطرح اسـت.
جنـگ باعـث افزایـش قیمـت جهانی فولاد شـد که می توانسـت ارزآوری بسـیار خوب 
و درآمـد قابـل توجهـی را متوجـه کشـور نمایـد. فرصتـی کـه در حداقل 5 سـال اخیر 
بـی سـابقه بـود امـا در یـک اقدام بهـت آور دقیقـاً در همان زمـان با صدور بخشـنامه  
خلق السـاعه، عـوارض و تعرفه هـای نامعقـول صادراتـی بـر محصـولات فـولادی چـه 
کالای نهایـی و چـه کالای واسـطه وضـع شـد. کـه باعـث شـد بـازاری که با مشـقت 
بسـیار در سـال های طولانـی به دسـت آمـده بـود از بیـن رود. پـس از 45 روز و بعد از 
حـذف عـوارض بـه دلیل دامپینگ روسـیه در فـولاد، کاهش شـدید قیمـت رخ داد که 
ایـن موضـوع نیـز ضربـه ای دیگر بود. وضـع عـوارض صادراتی به بهانـه کنترل قیمت 
بـازار و عرضـه کالا بـا قیمـت پاییـن بـه مصرف کننـده و آن هـم در بهترین شـرایط 
بین المللـی توجیـه مناسـبی بـرای نابـودی بـازار فـولاد ایران نیسـت. تردیدی نیسـت 
فعـالان حـوزه فـولاد تمایل به ارائه محصـولِ با کیفیت و با قیمت مناسـب به مصرف 
کننـده دارنـد و از ایـن موضـوع اسـتقبال می کنند. اما ایـن مهم زمانی تحقـق می یابد 

کـه قیمت تمـام شـده محصول کاهـش یابد.
سـوال اصلـی اینجاسـت با افزایش قیمـت حامل های انـرژی به میزان حداقـل 5 برابر، 
مـواد اولیـه به طـور مثال قراضه و آهن اسـفنجی و فروآلیاژها، حقوق و مزایای پرسـنل 
کـه بالـغ بر 57 درصد افزایش داشـته اسـت و افزایـش هزینه های حمـل و نقل چگونه 
می تـوان قیمـت محصـول نهایـی را کاهـش داد؟ بخـش خصوصی با کـدام منطق و 
اصلـی می توانـد بـدون اینکه ورشکسـت و تعطیل شـود قیمت محصـول را پایین تر 

از قیمـت تمام شـده ارائه دهد؟
شـک نداشـته باشـیم با شـعار حمایت از مصـرف کننـده در یک مقطع زمانی و فشـار 
بـه تولیـد کننـده عواقـب بسـیاری را متحمـل خواهیم شـد. از جمله تعطیلـی صنایع 
فـولادی کـه خـود باعث بیکاری گسـترده شـده و از همه مهم تـر در درازمـدت افزایش 
قیمـت محصولـی را خواهیـم داشـت که امـروز بـه خاطر کاهـش اجباری و دسـتوری 
قیمـت آن هـزاران مشـکل دیگـر بـه وجـود آمده اسـت. مثال ایـن کار به مثـال فنری 
می مانـد کـه به زور جمع شـود. تعطیلی صنایـع باعث تعطیلی تولیـد، متعاقباً کاهش 
تولیـد، افزایـش تقاضـا و کاهـش عرضه می شـود که دلیـل لازم و کافی بـرای افزایش 

قیمـت محصـول و بـه وجود آمدن بازار سـیاه اسـت.
یکـی دیگـر از مشـکات عمـده فولادی هـا تامین انـرژی کارخانجات اسـت کـه اخیراً 
این معضل بسـیار عمیق شـده اسـت. پیشـنهاد می شود شـرکت های خصوصی جهت 
رفع کامل این مشـکل و تامین برق مطمئن، با تشـکیل کنسرسـیوم نسـبت به ایجاد 
نیـروگاه  اقـدام نماینـد. البتـه این اقدام با توجه به شـرایط سـخت سـرمایه گذاری بدون 
مسـاعدت دولـت امکان پذیـر نمی باشـد و نیاز اسـت دولـت محترم نیـز در کنار بخش 
خصوصـی بـا  تسـهیاتی کـه ارائـه می دهد مشـوق بوده و ایـن مشـکل را به صورت 

ریشـه ای مرتفع نماید.
 امیـد دارم در آینـده ای نزدیـک بـا مسـاعدت دولت و همـکاری و همدلـی انجمن های 

مرتبـط، شـاهد درخشـش دوبـاره این صنعت مهم در کشـور باشـیم. 

بسـیاری از ناظـران ایـن اتفـاق را نقطـه عطفـی 
در نقش آفرینـی اسـتان کرمانشـاه در حـوزه صنعت 
فـولاد می داننـد. ماجـرا مربوط بـه رویـداد انتخابات 
 ۲۸ چهارشـنبه  روز  در  ایـران  فـولاد  انجمـن 
اردیبهشـت 1401 اسـت. روزی کـه جهاندار شـکری 
عضـو هیئـت مدیـره گـروه کارخانجات شـکری با 
اکثریـت آراء بـه عنـوان یکـی از 7 عضـو هیئـت 
مدیـره انجمن فولاد ایـران برگزیده شـد. اتفاقی که 
می تـوان آن را بی سـابقه توصیف کـرد، از آن جهت 
کـه صنعت فـولاد ایران اعضایی بسـیار کهنه کار و 
باسـابقه دارد. اعضایـی مثـل فـولاد مبارکـه، فولاد 
خوزسـتان و ذوب آهـن اصفهان که با سـرمایه های 
کان دولتـی سال هاسـت در ایـن حـوزه میـدان دار 

هسـتند.  مطلق 
ایـن کـه حـدود ۲00 عضـو انجمـن فـولاد ایـران 
بـه یـک چهـره جـوان از کرمانشـاه اعتماد کـرده و 
او را بـا بالاتریـن رأی بـه عضویـت هیئـت  مدیـره 
انجمـن در آورده انـد، معنایش این اسـت که اسـتان 
کرمانشـاه در ایـن صنعـت راهبـردی جهـش قابل 

توجهـی کرده اسـت.
هفـت عضو دوره جدیـد انجمن فولاد ایران شـامل 
شـخصیت هایی از پنـج مجتمـع بـزرگ دولتـی یا 
خصولتـی و دو مجتمـع خصوصـی هسـتند که به 
عبارتـی یکـی از ایـن دو عضـو بخـش خصوصی، 
جهاندار شـکری از گروه صنعتی شـکری کرمانشـاه 

است.
اسـتان  در  هـم  اکنـون  شـکری  صنعتـی  گـروه 
تأسـیس  فـولاد  حـوزه  در  کارخانـه   4 کرمانشـاه 
کـرده کـه شـامل جهـان  فـولاد غـرب )تولیدکننده 
تیرآهـن و مقاطـع فـولادی(، سـیما فـولاد جهـان 

)تولیدکننـده انـواع میلگـرد(، شـرکت دانـش بنیان 
جهـان صنعت کرمانشـاه )حـوزه طراحی، سـاخت و 
نصـب ماشـین آلات صنعتـی( و مجتمـع ذوب آهن 
بیسـتون )فعـال در زمینه تولید شـمش فـولادی و 

آهـن اسـفنجی( می باشـد.
یکـی از ویژگی هـای بـارز ایـن مجموعه این اسـت 
کـه بـا تکیـه کامـل بـر تـوان بخـش خصوصـی 
بنـا شـده کـه نشـان می دهـد اعتمـاد بـه بخـش 
خصوصـی و حمایت از آن می تواند منشـأ تحولات 

بـزرگ باشـد و آثـار مانـدگاری برجـای بگذارد.
از طرفـی موفقیت هـای پی  درپی گـروه کارخانجات 
شـکری و آثـاری کـه بـر جای گذاشـته نـه تنها در 
اسـتان کرمانشـاه بلکه در کل منطقه غرب کشـور 
بـه مجموعـه ای بـدون رقیـب تبدیـل شـده و نـام 
منطقـه غـرب را در صنعـت فـولاد و صنایـع فلزی 

ایـران درخشـان کرده اسـت.
جهانـدار شـکری پـس از انتخـاب به عنـوان عضـو 
هیئـت مدیـره انجمـن فـولاد ایـران بـا اسـتقبال 
فـراوان گروه هـا و شـخصیت های اسـتان مواجـه 
شـد. وی ایـن موفقیـت را بـه مـردم و صنعتگـران 
کرمانشـاه تبریـک گفـت و افـزود این رخـداد باعث 
بخـش  در  کرمانشـاه  پتانسـیل های  از  می شـود 
فـولاد و فلزات بهتر اسـتفاده کنیم. ایشـان در ادامه 
تصمیم گیری هـای  در  کرمانشـاه  »امـروز  افـزود: 
صنعـت فـولاد ایـران نقـش اساسـی دارد کـه آثـار 
مثبت آن در سـنوات آینده بیشـتر آشـکار می شود.
در واقـع داشـتن یـک نماینـده در انجمـن فـولاد 
ایـران در حالـی کـه اغلـب اسـتان های کشـور از 
در  می توانـد  نیسـتند،  برخـوردار  امتیـازی  چنیـن 
سـرمایه گذاری های  جـذب  موجـب  مـدت  میـان 
رونـق  اسـتان،  صنعـت  در  کان تـر  و  بیشـتر 
صـادرات از مرزهـای کرمانشـاه بـه عـراق و سـایر 
کشـورها، افزایـش گردش مالـی در اسـتان و رونق 

شـود.« کرمانشـاه  در  شـغلی  فرصت هـای 
انجمـن فـولاد ایران مهمترین تشـکل غیـر دولتی 
کشـور در حـوزه صنعـت فـولاد اسـت که بـا حدود 
۲00 عضـو از تولیدکننـدگان مطـرح کشـور در همه 
تصمیم گیری هـای حـوزه فـولاد از تولید تـا توزیع و 

فـروش محصول تأثیر مسـتقیم دارد.
ایـن انجمـن بـه ویـژه در سـال های اخیر توانسـته 
تصمیم گیـری  بـالای  سـطوح  در  را  جایگاهـش 
صنعتـی کشـور تثبیـت کنـد و نشـان دهـد کـه 

نادیـده گرفـت. نبایـد  تشـکل های غیردولتـی را 

ــاه در  ــد کرمانشـ ــاه در گام بلنـ ــد کرمانشـ گام بلنـ
صنعـــت فـــولاد ایـــرانصنعـــت فـــولاد ایـــران



w w w . j a h a n f o u l a d - c o . c o m

شرکت جهان فولاد غرب با در اختیار داشتن پرسنل متخصص، کارآزموده 
و توانمنـد ضمـن تولیـد و ارائه محصولى باکیفیت و قابـل رقابت مطابق با 
اسـتانداردهاي جهانى توانسـته است ضمن کسب رضایت مشتریان عنوان 

صادرکننده نمونه را از آن خود نماید.

-  تولیدکننده انواع مقاطع فولادي با ظرفیت تولیدي 300هزار تن در سال
-  اولیـن تولیدکننده تیـرآهن فـوق سبک در کشـور

دفتر مرکزى: تهران، پاسداران، نگارستان هفتم، شماره 25     تلفکس: 22841460 021                   دفتر فروش: 45852548-51 083
کارخانه: کرمانشاه، کیلومتر 35 جاده هرسین   تلفن: 61-45852558 083   فکس: 45852555 083
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بـا حضـور ۶ تیـم از کارخانجـات شُـکری یـک دوره مسـابقات 
فوتسـال درون سـازمانی ویـژه پرسـنل گـروه صنعتـی شُـکری 

شـد.  برگزار 
در ایـن مسـابقات تیـم های جهـان فولاد غرب، جهـان صنعت 
واحـد  بیسـتون  آهـن  ذوب  جهـان،  فـولاد  سـیما  کرمانشـاه، 

DRA )الـف(، ذوب آهـن بیسـتون واحـد DRA )ب( و ذوب 

آهـن بیسـتون واحـد تولیـد بـا هـم مسـابقه گذاشـتند کـه در 
پایـان دو تیـم ذوب آهـن بیسـتون واحـد DRA )الـف( و ذوب 
آهـن بیسـتون واحـد DRA )ب( بـه فینـال رفتنـد و تیـم ذوب 
آهـن بیسـتون واحـد DRA )الـف( مقـام قهرمانی ایـن دوره از 

مسـابقات را بـه خـود اختصـاص داد. 
اسـتعدادیابی، افزایـش روحیـه و سـامت پرسـنل از مهمتریـن 

اهـداف برگـزاری ایـن دوره مسـابقات بـود. 

مسـئول تربیـت بدنـی بانـوان گـروه صنعتـی شُـکری، خانـم 
هسـتی ایوانـی، در گفتگـو با روابـط عمومی و امـور بین الملل 
گـروه صنعتی شـکری از برگزاری مسـابقه دارت ویـژه هفته کار 
و کارگـر خبـر دارد. ایشـان هـدف از برگـزاری ایـن مسـابقات را 

ایجـاد نشـاط و بـالا بـردن انگیـزه کاری کارکنان عنـوان کرد. 
ایـن مسـابقه در روز یکشـنبه مـورخ 11 اردیبهشـت در محـل 
شـرکت جهـان فـولاد غـرب برگزار شـد و بـه ترتیب خانـم ها، 
مهسـا هوشـیار از شـرکت ذوب آهـن بیسـتون، یاسـمن یـاری 
از شـرکت جهـان فـولاد غـرب و مونـا ویسـی از شـرکت جهان 

فـولاد غـرب حائـز رتبه هـای اول تا سـوم شـدند.  
در مراسـمی بـا حضـور مهنـدس جهانبخـش شُـکری، رئیـس 
هیئـت مدیـره گـروه صنعتی شُـکری، از برندگان مسـابقه دارت 

تجلیـل بعمـل آمد.

دومین نشسـت گروه صنعتی شـکری و دانشـگاه آزاد اسـامي 
کرمانشـاه در راسـتای اجـرای برنامه هـای تفاهم نامـه همـکاری 
در مجموعـه  مـاه  اردیبهشـت  نوزدهـم  دوشـنبه  روز  طرفیـن 

صنعتـی شـکری برگزار شـد. 
در ایـن جلسـه تعـدادی از اعضـای هیئـت علمی دانشـگاه آزاد 
اسـامی از جملـه دکتر بوچانـی، دکترزین الدینی، دکترسـلیمی، 

دکترکهریـزی، دکتـر روشـنی، دکتر درخشـیده و دکتـر ابراهیمی 
حضور داشـتند.

و  برنامه هـا  قبلـی  جلسـه  مصوبـات  مـوارد  بررسـی  از  پـس 
پیشـنهاداتی بـه شـرح ذیـل مطـرح شـد:

• برنامـه ریـزی در خصـوص اجرای تبلیغات جـذب نیروهای 
انسـانی مـورد نیـاز گروه صنعتی شـکری از طریق رسـانه ها؛

• اتخـاذ تمهیداتـی جهت برگـزاری دوره های آموزشـی مورد 
نیـاز گروه صنعتی توسـط اسـاتید دانشـگاه؛

• بررسـی جزئیـات طـرح پویـش بـه منظـور فراهم سـازی 
دانشـگاه؛ فارغ التحصیـان  جـذب  جهـت  زیرسـاخت 

• بررسـی امکانـات آزمایشـگاه ها و اسـتانداردهای آن جهـت 
همکاری هـای دو جانبـه.

در آییـن روز ملـی صنعـت کـه شـنبه یـازده تیرمـاه بـا حضور 
رئیس جمهـور برگـزار شـد، جهاندار شـکری به عنـوان »برترین 
کارآفریـن جـوان ملی« انتخاب شـد. آقای شـکری متولد سـال 
13۶3 در کرمانشـاه، مدیریـت پـروژه و سـرمایه گذاری در صنعت 
فـولاد از آهـن اسـفنجی تا نـورد و محصـول نهایـی را برعهده 
داشـته و نقـش عمـده و قابـل توجهـی در تشـکل های مرتبط 

بـر عهـده دارند. 
جهانـدار شـکری در گفت وگـو بـا رسـانه ها دلیل ایـن انتخاب را 
حرکـت رو به جلو و توسـعه مسـتمر واحدهای تحـت مدیریتش 
و از طرفی اشـتغالزایی کان در اسـتان کرمانشـاه عنوان کرد و 
لـوح و تندیـس دریافتـی را متعلـق به مردم کرمانشـاه دانسـت. 
وی بـا اشـاره به سـخنرانی رئیـس جمهور در این مراسـم گفت 
ایشـان هم مانند همـه تولیدکننـدگان معتقدنـد بخش نامه های 
یک شـبه و خلق السـاعه آفـت تولیـد اسـت و باعـث می شـود 
صنعتگـر نتوانـد بـا فکـر آسـوده بـرای مسـیر حرکـت خـود 
برنامه ریـزی کنـد. بـه گفته جهاندار شـکری حضور و درخشـش 
و  تولیدکننـدگان  در جمـع  کرمانشـاه  اسـتان  از  نماینـده  سـه 
کارآفرینـان برتـر کشـور نشـان می دهـد ایـن اسـتان بـا وجـود 

در  پرشـماری  ظرفیت هـای  متعـدد،  کمبودهـای  و  مشـکات 
حـوزه صنعت و معـدن دارد.

وی معتقد اسـت اسـتان کرمانشـاه بـا تکیه بر موقعیـت ممتاز، 
دلسـوز،  سـرمایه گذاران  و  سرشـار  معـادن  خـاص،  جغرافیـای 
مـادر  صنایـع  توسـعه  راسـتای  در  کم نظیـری  فرصت هـای 
به ویـژه فـولاد دارد و اتفـاق امـروز نشـان داد صنعتگران اسـتان 
اگـر مـورد حمایـت واقعـی قرارگیرنـد می تواننـد فرصت هـای 
بزرگتـری ایجـاد کنند و قـدم جدی در مسـیر اشـتعالزایی پایدار 

و جلوگیـری از خام فروشـی بردارنـد.
در  فعالیـت  سـابقه  سـال   ۸0 از  بیـش  بـا  شـکری  خانـواده 
عرصـه صنعـت اسـتان کرمانشـاه هم اکنـون بـا تأسـیس گروه 
کارخانجات شـکری حدود ۲000 شـغل مسـتقیم و هزاران شـغل 

غیرمسـتقیم در منطقـه ایجـاد کرده انـد.
انـواع  )تولیدکننـده  جهان فـولاد  مجتمـع  شـامل  گـروه  ایـن 
انـواع  )تولیدکننـده  جهـان  سـیمافولاد  نبشـی(،  و  تیرآهـن 
فـولادی،  شـمش  )تولیدکننـده  بیسـتون  ذوب آهـن  میلگـرد(، 
آهـن اسـفنجی و نیـروگاه بـرق 1۲ مگاواتـی( و جهـان صنعت 
)واحـد دانش بنیـان فعـال در حـوزه طراحـی سـاخت و نصـب 

اسـت.  ماشـین آلات( 
جهانـدار شـکری اردیبهشـت امسـال هـم در انتخابـات انجمن 
فـولاد ایـران بـه عنوان یکـی از هفت عضـو هیئت مدیـره این 

انجمـن مهـم انتخاب شـده بود.

 برگزاری مسـابقه دارت بانوان به مناسبت
 فرا رســیدن هفتــه کــار و کارگـر در 

گـروه صنعتی شُـکری

در آییـن روز ملـی صنعـت و معـدن 1400 
مهندس جهاندار شـکری به عنـوان برترین 

کارآفریـن جـوان ملی انتخاب شـد

فوتسـال  تیـم  قهرمانـی  مقـام  کسـب 
)الـف(  DRA واحـد  بیسـتون  ذوب آهـن 

بـا شـکری  صنعتـی  مجموعـه   نشسـت 
دانشـگاه آزاد اسـلامی

اخبــــار 
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دسـتان در هـم گـره کـرده ای کـه پس از یـک روز سـخت کاری 
کامـاً سـیاه شـده، یکـی از عکس هـای نمایشـگاهی کـه بـه 
مناسـبت روز جهانـی کار و کارگـر در مجتمـع جهـان فـولاد 
برپـا شـده اسـت. ایـن نمایشـگاه بـا حضـور برخـی مسـئولان 
اسـتان افتتـاح شـد. مقدمـه ای بـرای یـک گردهمایـی باشـکوه 
افتتـاح  از  در گرامیداشـت روز کارگـر. میهمانـان مراسـم پـس 
نمایشـگاه بـه ایـن گردهمایی آمدنـد. فرماندار هرسـین، مدیرکل 
تعـاون، کار و رفـاه اجتماعـی اسـتان، دبیر خانه صنعـت و معدن 
کرمانشـاه، فرمانده سـپاه ناحیه هرسـین و مدیـران گروه صنعتی 
شـکری کـه در جمع کارگـران نمونه از بخش هـای مختلف گروه 
کارخانجـات شـکری حاضر شـدند تا از آنان تقدیر کننـد و به آنها 

خسته نباشـید بگوینـد. 
اولیـن سـخنران مراسـم آقـای جهانبخـش شـکری بـود. رئیس 
هیئـت مدیـره گـروه صنعتـی شـکری گفـت: کشـور در شـرایط 
اقتصـادی سـختی قـرار دارد، اما آنچه اوضاع را سـخت تر می کند 
عملکـرد و تصمیمـات برخـی مسـئولان و وزارتخانه هـا اسـت. 
جهانبخـش شـکری گفت در حالی که شـرایط جهانـی به خوبی 
برای توسـعه صـادرات محصـولات فـولادی ایران مهیا شـده، به 
یکباره شـاهد وضـع عوارض بی سـابقه بر صادرات هسـتیم. وی 
گفـت بـا این تصمیـم کارخانجات فولادی کشـور فرصت طایی 

صـادرات و بازارهـای بـزرگ خـود را از دسـت می دهند.
رئیـس هیئـت مدیـره گـروه صنعتـی شـکری بـا بیـان ایـن که 
همیشـه قـدردان کارگران زحمتکـش و ماهر ایـن مجموعه بوده 
اسـت، گفـت گـروه شـکری علی رغم همـه مشـکات هیچگاه 
نه تنهـا دسـت بـه تعدیل نیـرو نـزده، بلکه همـواره تـاش کرده 

جوانـان بیشـتری را مشـغول بـه کار کند.
آقـای کنجوریـان فرمانـدار هرسـین و آقـای احمـدی مدیـرکل 
تعـاون کار و رفـاه اجتماعـی اسـتان هـم در سـخنانی از توجـه 
ویـژه گـروه صنعتی شـکری به امور معیشـتی و شـغلی کارگران 

کردند. تمجیـد 
در ایـن مراسـم مهنـدس جهاندار شـکری نیز از مسـئولان ارشـد 
دولتـی خواسـت بـرای کاهـش تبعـات اجـرای برخی طرح هـا، از 
فعـالان بخـش خصوصـی کـه از نزدیـک در میادیـن اقتصـادی 
حضـور دارنـد در تصمیم گیری هـا اسـتفاده کنند. وی با اشـاره به 
اجـرای یکبـاره برخـی تصمیمـات مثل وضـع تعرفه بـر صادرات 
محصـولات فـولادی و افزایـش چندبرابری نرخ حامل هـای انرژی 
بـرای صنایـع، این تصمیمات را نسـنجیده و دارای تبعـات ناگوار 

توصیـف کرد.
عضـو هیئـت مدیـره گـروه صنعتـی شـکری قشـر کارگـر را از 
مهم تریـن و تأثیرگذارتریـن اقشـار جامعـه برشـمرد و گفـت مـا 
بـا افزایـش حداکثـری حقوق کارگـران موافقیـم. اما دولـت برای 
تحقـق این افزایـش و بهبود معیشـت کارگران بایـد موانع پیش 

روی تولیدکننـدگان را درک کنـد و بـرای رفـع آنهـا اقـدام واقعـی 
دهد. انجـام 

امـا احتمـالًا بخش جذابتر مراسـم بـرای شـرکت کنندگان بخش 
اهـدای جوایـز بـه کارگـران برگزیـده بـود. هیئتـی از مدیـران 
مجموعه و سرپرسـتان واحدهای مختلف براسـاس شـاخص های 
مصـوب مسـئول انتخـاب کارگـران نمونه بودنـد. ما بـا برخی از 

ایـن برگزیـدگان هم صحبـت شـدیم. 
خانم یاسـمن یاری از واحد اداری جهان فولاد غرب، خدا را شـاکر 
اسـت که در چنین محیطی مشـغول به کار اسـت. محیطی که 
از نظـر او همـه چیز براسـاس همدلی پیش مـی رود. او می گوید 
فضـای دوسـتانه ای حکمفرمـا اسـت و مدیـران کارخانـه همـه 
تاششـان را می کننـد کـه بـه امور معیشـتی کارگران رسـیدگی 

 . کنند
احسـان عزیـزی از واحـد ترابـری هـم می گوید به واسـطه کارش 
بـا همه واحدهـای مجموعه در ارتباط اسـت و می تواند شـهادت 
بدهـد کـه همه پرسـنل و کارگـران از وضعیت کلـی کارخانجات 
راضـی هسـتند. آقـای عزیـزی معتقـد اسـت فضـای دوسـتانه و 
برادرانـه حاکـم بـر مجموعـه باعـث شـده کارها به خوبـی پیش 
بـرود و کارگـران امـور کارخانـه را مثـل امور زندگی شخصیشـان 
مهـم بشـمارند و با دلسـوزی پیگیری کننـد. او می گوید مدیریت 
ویـژه آقایـان شـکری که کارگـران را مثـل خانواده خـود می دانند، 
باعـث شـده کارگـران هم حـس متقابلی بـه ایشـان و مجموعه 

گروه صنعتی شـکری داشـته باشـند.
میثـم رحیمـی برگزیـده واحـد روابط عمومـی هـم که 4 سـال با 
مجموعـه سـابقه همـکاری دارد می گویـد باعـث افتخـارم مـن 
اسـت کـه همکار یکـی از پویاتریـن و موفق تریـن مجموعه های 
صنعتـی کشـور هسـتم. او گفـت تمـام تاشـش را کـرده کـه 
وظایفـش را بـه بهترین شـکل انجـام دهد و با انعـکاس دقیق و 
به موقـع رویدادهـا و عملکردها در موفقیت گروه صنعتی شـکری 

سـهم کوچکی داشـته باشد.
پویـا شِـکری دیگر برگزیده امسـال هـم گفت: همـه کارگران این 
مجموعـه نمونـه و پرتـاش هسـتند و او بـه نمایندگـی از واحد 
حراسـت جایزه گرفته اسـت. او گفت در اسـتان کرمانشـاه و بویژه 
شهرسـتان هرسـین بـا نـرخ بیـکاری بالایی روبـرو هسـتیم و از 
ایـن نظـر مـردم منطقه قدردان گروه شـکری هسـتند کـه زمینه 
اشـتغال مسـتقیم و غیرمسـتقیم چند هزار جـوان را فراهم کرده 

است.
حسـن ختـام برنامـه روز کارگـر هـم در محوطه باز جهـان فولاد 
برگزار شـد. جشـن و پایکوبـی کارگران با موسـیقی زیبای کردی 
کـه لبخند شـادی را روی لب همـه آورد. آنهـا می دانند که فصل 
تـازه ای از تـاش جمعی برای رسـیدن به موفقیت های بیشـتر و 

اهداف والاتر آغاز شـده اسـت.

بزرگداشت روز جهانی کـار و کارگـربزرگداشت روز جهانی کـار و کارگـر
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در آییـن تجلیـل از صادرکننـدگان نمونـه سـال1400 اسـتان کـه با حضور اسـتاندار و سـایر مقامات 
اسـتان روز پنجـم تیرمـاه در اتـاق بازرگانـی کرمانشـاه برگزار شـد، دو مجموعه جهان فـولاد غرب و 
سـیما فـولاد جهـان از گروه کارخانجـات صنعتی شـکری به عنـوان صادرکننده نمونه معرفی شـدند 

و مـورد تجلیل قـرار گرفتند.
ایـن دو مجموعـه درحالـی موفـق بـه کسـب این عنوان شـدند که صنایع اسـتان در سـال گذشـته 
بـا مشـکات متعـددی ازجملـه تغییـرات ناگهانـی در بخش نامه هـای صادراتـی، قطع بـرق و قطع 

گاز و افزایـش قیمـت حامل هـای انـرژی مواجـه بودند.
شـرکت جهـان فـولاد غـرب موفـق شـد در سـال 1400 حـدود 40 هـزار تـن محصـول بـه مقاصد 
صادراتـی خـود از جمله عراق، افغانسـتان، کشـورهای جنوب شـرق آسـیا و کشـورهای حـوزه خلیج 
فـارس صـادر کنـد و شـرکت سـیما فـولاد جهـان نیـز در ایـن مـدت توانسـت 40 هـزار تـن انواع 
میلگـرد را بـه بازارهـای هـدف خود در کشـورهای عـراق، افغانسـتان و آسـیای میانه صـادر نماید.
شـرکت جهـان فـولاد غـرب اولیـن کارخانـه تأسـیس شـده گـروه کارخانجـات صنعتـی شـکری 
اسـت کـه در سـال 13۸7  در زمینـی بـه مسـاحت ۶0 هکتـار پروانـه بهره بـرداری گرفت . بـه گفته 
مدیرعامـل شـرکت جهان فـولاد غـرب، ایـن مجموعـه بـا ظرفیـت اسـمی 300 هـزار تـن در سـال 
تولیدکننـده انـواع مقاطـع فـولادی شـامل تیرآهـن، نبشـی و ناودانی اسـت کـه مجهز به سیسـتم 
نـورد گـرم بـا تکنولـوژی روز دنیـا طـی سـال ها فعالیـت توانسـته خود را بـه تـراز اول اسـتاندارد و 

کیفیـت در ایـن محصولات برسـاند.
مصطفـی احمدی پـور گفـت: »نگـرش غالب مدیران این مجموعه توسـعه محور اسـت کـه در این 
راسـتا مسـائلی از جمله آموزش مسـتمر کارکنان، رعایت اسـتانداردهای زیسـت محیطی، بهره گیری 
از فنـاوری مـدرن و انجـام پیوسـته امـور تحقیقاتـی در اولویـت امـور قـرار دارد.« وی در تشـرح 
مهم تریـن موانـع پیـش روی تولیـد و صادرات در کشـور گفـت: »متأسـفانه صـدور بخش نامه های 
خلق السـاعه و گرفتـن تصمیمـات آنی و کارشناسی نشـده بدون مشـورت با تولیدکننـدگان و بخش 

خصوصـی تأثیـرات منفـی بزرگی به جای گذاشـته اسـت.«
احمدی پـور معتقـد اسـت ایـن شـرایط موجب شـده رقبـای خارجـی که منتظـر کمتریـن فرصت و 
غفلـت مـا هسـتند، بسـیاری از بازارهـای مـا را در دسـت بگیرنـد. وی همچنیـن افـزود توقـع ما از 
مسـئولان کشـور ثبـات در رویه هـای صادراتـی و تصمیم گیری هـای مدیریتـی در زمینـه صـادرات 

است.
دیگـر مجموعه تولیدی از گروه کارخانجات شـکری که امسـال موفق به کسـب عنـوان صادرکننده 
نمونـه اسـتان شـد، شـرکت سـیما فـولاد جهـان اسـت. این شـرکت سـال 1395 با ظرفیت اسـمی 
۲00 هـزار تـن در سـال بـه بهره برداری رسـید که هم اکنـون زمینه اشـتغال حدود ۲00 نفـر را فراهم 

کرده اسـت. 
تولیـدات ایـن شـرکت میلگردهـای گریـد A3 و A2 در انـواع سـایزهای ۸ الـی 3۲ اسـت کـه بـا 
توجـه بـه تجربه هـای قبلـی و ظرفیـت تخصصی بـالا در گـروه کارخانجـات صنعتی شـکری، این 
مجموعـه در فاصلـه اندکـی توانسـت محصولات خـود را مطابق آخرین اسـتانداردهای کشـور روانه 

بـازار کند. 
مدیرعامـل سـیما فـولاد جهـان می گوید: »این شـرکت برای کنتـرل دقیق خواص کیفـی و ابعادی 

محصـولات خـود در تهیـه مـواد اولیـه بسـیار سـخت گیرانه تر از اسـتانداردهای تعریف شـده عمل 
می کنـد و همیـن موضـوع موجب شـده محصول نهایـی بسـیار باکیفیت و مقبول باشـد.« 

سـعید خاص امیـری همچنیـن افزود: »این شـرکت سـال 1400 در شـرایطی موفق به صادرات شـد 
کـه در نیمـه اول سـال بـا معضـل قطـع بـرق و در نیمـه دوم سـال بـا چالـش قطـع گاز و البتـه 

افزایـش کم سـابقه قیمـت ایـن حامل هـای انـرژی مواجـه بود.«
کارشناسـان معتقدنـد صـادرات پشـتیبان تولید و ضامن اشـتغال پایدار اسـت. به همین سـبب لازم 
اسـت دولت هـا بـا پایـش مسـتمر مشـکات تولیدکننـدگان در راسـتای رفع ایـن موانع بکوشـند تا 

رونـق اقتصادی ناشـی از صادرات در کشـور ایجاد شـود.

در آیین تجلیل از صادرکنندگان نمونه سال 1400 استان کرمانشاه:

ســکوهای افتخــار حــوزه صــادرات اســتان در ســال 1400 
ـــت ـــرار گرف ـــکری ق ـــات ش ـــروه کارخانج ـــار گ در اختی

گــزارش



رونـد احـداث کارخانجات چهارگانه گروه صنعتی شـکری از سـال ۸3 در شهرسـتان هرسـین 
آغـاز شـد. پـروژه درختکاری و ایجاد فضای سـبز در مجموعه، هم سـابقه ای بـه همین میزان 
دارد. کار ابتـدا در سـطح 7 هکتـار از محوطـه جهان فـولاد آغـاز شـد. امـا رفته رفته با توسـعه 

کارخانجات وسـعت اراضی تحت پوشـش هم بیشـتر شـد.
امـروز وسـعت کارخانجـات گـروه صنعتی شـکری حـدود 90 هکتار اسـت. عـدد جالب تر این 
اسـت کـه بیـش از 30 هکتـار از این وسـعت را درختـان مثمـر و غیرمثمر، نهالسـتان و زمین 

زراعـی تشـکیل می دهد. 
بـر اسـاس قانـون و آنچـه در اسـتانداردهای زیسـت محیطی اشـاره شـده اسـت. مدیـران 
واحدهـای صنعتـی موظفنـد 10 درصـد از مسـاحت واحـد خـود را بـه فضای سـبز اختصاص 
دهنـد، درحالـی  کـه هم اکنـون بیـش از 30 درصـد از مسـاحت کارخانجـات گروه شـکری به 

ایـن موضـوع اختصـاص یافتـه و همچنـان در حال توسـعه اسـت.
شـاید بهتریـن جایـی کـه بـرای یـک اسـتراحت کوتـاه بیـن کار بشـود انتخـاب کـرد سـایه 
درختانـی اسـت کـه در محوطـه کاشـته شـده اند. کارگـران معمولا ترجیـح می دهنـد دقایقی 
کـه از کار فـارغ هسـتند را در چنیـن محیطـی بگذراننـد. پیدا کـردن درخت و فضای سـبز در 
مجموعـه صنعتـی ای کـه بیـش از 30 درصـد مسـاحتش را فضای سـبز تشـکیل می دهد کار 

دشـواری نیسـت. امـا رسـیدن به ایـن عدد هـم کار آسـانی نبوده اسـت. 
مسـئولیت پـروژه درختـکاری و ایجـاد فضـای سـبز برعهـده فـرزاد حاتمـی گذاشـته شـد. او 
از یـازده سـال پیـش کارش را در گـروه صنعتـی شـکری آغـاز کـرده و امـروز تـک تک این 

درختـان را بخشـی از ثمـره زندگـی خـود می دانـد.
بـه گفتـه آقـای حاتمـی 13 هکتـار از فضـای سـبز مجموعـه بـه درختـان مثمـر، 7 هکتـار 
غیرمثمـر و مابقـی اراضـی زراعـی اختصاص داده شـده اسـت. حـدود 9 هکتار از وسـعت 13 
هکتـاری باغـات مثمـر مجموعه به رقم بـادام اختصاص داده شـده که فـرزاد حاتمی می گوید 
از چند سـال پیش به ثمردهی رسـیده و محصول آن به اسـتفاده پرسـنل مجموعه می رسـد. 
سـایر ارقـام مثمر کاشـت شـده هم شـامل فنـدق، انـار، آلـو، زردآلو، گابـی، بهِ و انـواع انگور 

است.
همچنیـن تیـم فضـای سـبز گـروه صنعتی شـکری در یـک طـرح تحقیقاتی از ۶ سـال پیش 
اقـدام بـه کاشـت 450 اصلـه نهـال پسـته کردنـد کـه پـروژه ای موفق بـود و ثمردهـی آن از 
سـال گذشـته رفتـه رفتـه آغاز شـده اسـت. در حـال حاضر بالـغ بـر 1۸۲۲0 اصلـه درخت در 

مجموعه وجـود دارد.
اقـدام ویـژه و کم نظیـر دیگـری کـه در مجموعـه شـکری انجـام شـده ایجاد یک نهالسـتان 

حرفـه ای بـا ظرفیـت تولیـد سـالانه ۲5 هزار اصلـه نهال کاج اسـت.

بـــه ســــرخی فــــولاد بـــه ســــرخی فــــولاد 
بـــه ســــبزی درخـــتبـــه ســــبزی درخـــت

گزارشی از پروژه بزرگ درختکاریگزارشی از پروژه بزرگ درختکاری
و توســعه فضــای ســبز در گــروه و توســعه فضــای ســبز در گــروه 
ــکری  ــی ش ــات صنعت ــکری کارخانج ــی ش ــات صنعت کارخانج
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اقتصـاد دیجیتالـی می توانـد فرصت هـای جدیـدی از جملـه در 
بخـش فـولاد در اختیـار شـرکت ها قرار دهـد. برای بهینه سـازی 
جدیـد،  مدل هـای  ایجـاد  و  کار  و  کسـب  موجـود  مدل هـای 
رقابـت  قوانیـن  در  دیجیتال سـازی  تغییـر  نحـوه  بهتـر  درک 
 ،)۲01۶ )مک کینـزی،  مک کینـزی  مقالـه  طبـق  دارد.  اهمیـت 
بهینه سـازی زنجیـره تأمیـن در زمـان واقعی، مشـارکت انسـان 
عملکـرد  مدیریـت  انـرژی،  هوشـمندانه  مصـرف  ربـات،  بـا 
زمینه هـای  پیشـگیرانه،  نگهـداری  و  تعمیـرات  و  دیجیتالـی 
اصلـی پیاده سـازی در تولید هسـتند. در این خصـوص، اقدامات 
مختلفـی بایـد انجـام شـود. همچنیـن، تعریـف اسـتانداردهای 
ایده هـا،  اشـتراک گذاری  بـه  نیـز  و  اروپـا  سـطح  در  مشـترک 
دانـش و تجربیـات الـزام اسـت. عـاوه بـر ایـن، بـرای اتصـال 
کارخانه و ماشـین آلات به روشـی گسـترده و ایمـن، اقتصاد بهم 
متصـل بایـد بـر پایه زیرسـاخت قـوی باشـد. اقتصـاد دیجیتال 
را می تـوان از طریـق هماهنگ سـازی پان اروپایـی مبتنـی بـر 
رویکـرد هماهنـگ در سـطح اتحادیـه اروپـا بـا موفقیت بدسـت 
آورد. عـاوه بـر ایـن، تحـول دیجیتالـی بخـش تولیـدی اروپـا 
بایـد بسـرعت بدسـت آیـد تـا رقابت پذیرتـر شـود و از ایـن رو، 
از اقدامـات رقبـای جدیـد جلوگیـری کنـد. مهمتریـن عوامل در 
ارتبـاط بـا فناوری هـای نـوآورد در انقاب صنعتی چهـارم عبارت 
از: کاهـش میـزان مصـرف انـرژی و مـواد اولیـه، پاییـن آوردن 
OPEX و کاهـش تلفـات و نیـز افزایـش کیفیـت و بهـره وری 

)مرکـز  در  و همـکاران، ۲01۸( هسـتند.  )هـرزوگ،  محصـولات 
تحقیقـات اتوماسـیون دانیلـی، ۲01۸(، کارگاه اوراق اتوماتیـک و 
جرثقیل هـای خـودکار اعمـال شـده در EAF نشـان داده شـده 
اسـت. بـه دلیل تشـخیص و ثبت حجـم و وزن هر لایـه اوراقی 
در چنـگک بالابـر، اطاعـات ثبـت شـده اوراقی برای محاسـبه 
شـرایط بهینـه و ذوب بهتـر به EAF منتقل می شـود. در چنین 
فرآینـدی، مـواد اولیـه، عامـل حیاتـی هسـتند و کاهـش هزینه 
مـواد اولیـه مؤثرتـر از اثرگـذاری بـر هزینـه تحـول اسـت. طبق 
مقالـه )مک کینـزی، ۲01۶(، تعمیـرات و نگهداری پیشـگیرانه نه 
تنهـا می توانـد بـه افزایـش درآمـد با کاهـش 10 تـا 40 درصدی 
هزینه هـای تعمیـر و نگهـداری و بـا کاهـش 10 تـا ۲0 درصدی 
برنامه ریـزی  بلکـه می توانـد تعطیلـی  ضایعـات کمـک کنـد، 
شـده را بهینـه کـرده، تعطیلـی برنامه ریـزی نشـده را محـدود 
کنـد، و تخمیـن کاهـش ۲ تا 10 درصـدی هزینـه عملیاتی نیز 
پیش بینی شـده اسـت. یادگیری ماشـین و تعمیـرات و نگهداری 

پیشـگیرانه بـرای پیش بینی زمان فرسـودگی یا خرابی دسـتگاه 
مکانیکـی اسـتفاده می شـوند. در صنعـت فلزات، زمـان تعطیلی 
برنامه ریـزی نشـده بـرای تعمیـر یـا تعویـض قطعـات اصلی به 
دلیل شکسـتگی بسـیار پرهزینه اسـت. با اسـتفاده از روش های 
تعمیـرات و نگهـداری پیشـگیرانه، محرک هـا را می تـوان قبـل 
از بـروز شکسـتگی تعویـض کـرد )هـرزوگ و همـکاران، ۲01۸(. 
همچنیـن در موضوعات کیفیتـی، روش های تحلیلی پیشـرفته 
ماننـد هـوش مصنوعـی و یادگیـری ماشـین می تواننـد به طور 
خـودکار دلایل اساسـی را تعیین کننـد، دسـتورالعمل های بهینه 
بـرای محصولات/گریدهـای جدیـد را بهینه کرده و نرخ رد شـدن 
را کاهـش دهنـد )مـک کینـزی، ۲01۸(. ابزارهـای ابداع شـده در 
)کایـن و همـکاران( بـا اسـتفاده از هوش مصنوعـی و یادگیری 
ماشـین نـه تنهـا برنامه ریـزی تولیـد را تسـهیل می کننـد و بـه 
بهبـود پایایـی موعـد مقـرر کمـک می کننـد بلکـه موفقیـت 

اقتصـادی کلـی شـرکت فولاد سـازی را نیـز بیشـتر می کننـد.

نتیجه گیری
صنعـت فـولاد در حـال تبدیـل شـدن بـه صنعـت هوشـمند و 
زیرکانـه بـا متحول شـدن بـه سـمت انقـاب صنعتـی چهـارم 

. ست ا
بـا ایـن کـه تولیـد فـولاد قبا تـا حـدودی به صـورت خـودکار 
انجـام می شـده و اغلـب سیسـتم ها بـه صـورت جداگانـه کار 
در  جدیـد  فناوری هـای  از  اسـتفاده  از  امـروزه  امـا  می کردنـد، 
ایـن بخـش پشـتیبانی می کننـد و می تواننـد بهینه سـازی کل 

زنجیـره تولیـد را بیشـتر حفـظ کننـد.
انتظـارات صنعـت فـولاد از دیجیتال سـازی، قبـل از هـر چیـز 
شـامل بهینه سـازی و تعامـات واحدهای تولیدی فـردی در کل 
زنجیـره تولیـد )و فراتـر از آن( اسـت کـه منجـر به دسـتیابی به 
بالاتریـن کیفیـت، انعطاف پذیـری و بهـره وری می شـود. کنترل 
تطبیقـی آنایـن، از طریـق بهینه سـازی فرآیند، همگام سـازی از 
طریـق فرایند داده هـا، تولید نقص صفر، قابلیت ردیابی، سـاخت 
هوشـمندانه و یکپارچـه از مهمتریـن روندهـای دیجیتالی سـازی 
در آینـده خواهنـد بـود. دیجیتالی سـازی فرصت هـای زیـادی را 
بـرای افزایـش کیفیت محصـولات نهایی، کاهش زمـان فرآوری 
و افزایـش بهـره وری از طریق بهبود راندمان کلـی تولید کارخانه 

در اختیـار شـرکت ها قـرار می دهد )نازیـن و کریسـتین، ۲019(.
فناوری هـای دیجیتـال، از طریـق تنظیـم و بهینه سـازی مـداوم 

فرایندهـای آنایـن، بـا هـدف بهبـود انعطاف پذیـری و پایایـی 
فرآیندهـا، بـرای حداکثـر رسـاندن باردهـی، کیفیـت محصـول 
و روش هـای تعمیـر و نگهـداری را بهبـود می بخشـند. چنیـن 
فناوری هایـی بیشـتر بـه افزایـش راندمـان انـرژی و نظـارت و 
کنتـرل عملکرد زیسـت محیطـی فرآیندهـا به روشـی یکپارچه 

کمـک می کننـد.
چالـش دیجیتال سـازی شـامل یکپارچه سـازی همه سیسـتم ها 
و واحدهـای تولیـدی از طریق سـه بعـد متفاوت: ادغـام عمودی 
کاسـیک  اتوماسـیون  سـطوح  در  سیسـتم ها  )یکپارچه سـازی 
)یکپارچه سـازی  افقـی  ادغـام   .)ERP سیسـتم  تـا  حسـگر  از 
حیـات  چرخـه  ادغـام  تولیـد(؛  زنجیـره  کل  در  سیسـتم ها 
)یکپارچه سـازی در کل چرخـه حیـات کارخانـه از مهندسـی پایه 
تـا غیرفعال شـدن( )هـرزوگ، ۲01۸( اسـت. عاوه بر ایـن، ادغام 
عرضـی بـر پایـه تصمیمـات اتخاذ شـده در طول زنجیـره تولید 
فـولاد، هم زمـان بـا در نظر گرفتـن جنبه های فنـی، اقتصادی و 
 ،IT زیسـت محیطـی اسـت. این کار فقط بـا فناوری هـای جدید
اتوماسـیون و بهینه سـازی و بـا ترکیـب آنها به روشـی یکپارچه 
امکان پذیـر خواهـد بـود. عـاوه بـر ایـن، روش هـای تعمیـرات 
و نگهـداری پیشـگیرانه را می تـوان بـا مانیتورینـگ تجهیـزات 
همـراه بـا روش هـای تصمیم گیـری هوشـمند پیاده سـازی کرد. 
قبـل از بـروز مشـکل، می تـوان از روش های یادگیری ماشـین و 
داده کاوی بـرای پیش بینـی کار تعمیـر و نگهداری اسـتفاده کرد. 
افـزون بـر این، می تـوان تعمیر و نگهـداری را زمان بنـدی کرد و 
بیشـتر بازبینی هـا را می توان از راه دور انجـام داد، که نتیجه کار 
کسـب پیشـرفتهای قابل توجـه در تعمیر و نگهـداری تجهیزات 
اسـت. عـاوه بر این، مدیریـت دانش نمایانگر عامـل مهم برای 
پیشـرفت های بدسـت آمـده در فرآیند دیجیتال سـازی اسـت. به 
منظـور غلبـه بـر موانع ناشـی از توزیع ناهمگـون روی تک تک 
کارکنـان، فراموشـکاری انسـان و اتـاف دانش با تـرک کارکنان، 
رویکردهـای جدیـدی، بـرای مثـال، بـر پایه سیسـتم پشـتیبانی 
از تصمیـم  مبتنـی بـر دانـش شـناخت روش در حـال توسـعه 
هسـتند. عـاوه بر ایـن، فراینـد دیجیتال سـازی به منظـور ارائه 
مهارت هـای میـان رشـته ای، نیـاز بـه شـغل مبتنـی بـر تیم ها، 
و  علـم  در  نوآوری هـا  دارد.  رشـته ای  میـان  تفکـر  و  وظایـف 
فنـاوری بـه  ایجـاد سـازمان مبتنی بـر اطاعات منتهی شـده اند 
کـه بـرای اطمینـان از رقابت پذیـری و بهبـود تصمیم گیری، این 

اطاعـات را بـه دانـش منتقـل می کنند.

پیوند شفتی - مدیر روابط عمومی گروه صنعتی شُکریپیوند شفتی - مدیر روابط عمومی گروه صنعتی شُکری

تحـول دیجیتـالی در صـنعت فـولاد اروپـا: تحـول دیجیتـالی در صـنعت فـولاد اروپـا: 

بخش پایانی انقلاب صنعتی 4.0

دیجیتـالی سازی  دیجیتـالی سازی تأثیـر  تأثیـر 
بــــر اقتصـــــــادبــــر اقتصـــــــاد
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گیربکس های صنعتی یکی از مهم ترین تجهیزاتی هستند که تقریباً در همه صنایع از آنها استفاده 
می شود. از آن ها بیشتر به منظور تغییر سرعت دورانی دریافتی از موتور ورودی و در اغلب موارد کاهش 
سرعت دورانی و در نتیجه بالا بردن گشتاور استفاده می شود. در این تحقیق به بررسی گیربکس رافیگ 
خط نورد شرکت سیما فولاد جهان به منظور طراحی مجدد و بهینه سازی آن پرداخته شد. گیربکس 
مورد نظر یک گیربکس دو مرحله ای با نسبت 7/5 بوده که توان KW 1500 و سرعت دورانی ورودی 
RPM 700 از مشخصات کاری آن است. همچنین دنده های آن از نوع هلیکال دوبل استفاده شده است. 

این گیربکس )جعبه دنده( دارای مشخصات هندسی خاصی بود و در موارد مکرر دچار خرابی دنده و یا 
خرابی محور گیربکس می شد. هدف از این تحقیق تحلیل نرم افزاری گیربکس مورد نظر به کمک نرم 
افزار KISSSOFT بود که پس از انجام آن خطاهای طراحی بدست آمد و با اصاح آن یک پیشنهاد 
داده شد و مجدد با استفاده از نرم افزار KISSSOFT  گیرباکس مورد آنالیز قرار گرفت. بر اساس نتایج 
بدست آمده با تغییر زاویه هلیکس دنده ها از زاویه 1۲ درجه به زاویه 14/5 درجه و اصاح ضریب دنده 
به میزان 10 درصد بسیاری از خطاها شد و مشاهده گردید ضریب اطمینان خستگی در خمش دندانه 
و نیز در خرابی سطح تماس وارد بر دنده بین 15 تا ۲0 درصد بهبود یافت. شکل های زیر مشخصات 
گیربکس مورد مطالعه و نتایج حاصل از تحلیل را نشان می دهد که پس از اصاح بدست آمده است.

مشخصات گیربکس 
گیربکس کاهنده مورد مطالعه یک گیربکس دو مرحله بوده و به منظور کاهش سرعت دورانی موتور و 

افزایش گشتاور جهت فرآیند نورد مجموعه رافینگ استفاده می شود. این گیربکس یک نمونه توان بالا 
محسوب می  شود که در آن نیاز به توجه اساسی به طراحی و انتخاب مناسب متریال دارد. به منظور 
بهینه سازی و بررسی طراحی این گیربکس، اجزا و المان های آن در نرم افزار KISSSOFT مورد تجزیه 

و آنالیز قرار گرفت.  اطاعات و مشخصات کلی این گیربکس در جدول 1 آمده است.
یکی از مهم ترین مسایل در انتخاب گیربکس مناسب، طراحی بر اساس بهترین زاویه هلیکس یا 
مارپیچ دنده است. در این تحقیق با استفاده از نرم افزار KISSSOFT گستره قابل قبولی از زوایای مورد 
قبول برای زاویه مارپیچ بدست آمد. رنج زوایای مورد تأیید با توجه به شرایط کاری بین 7 تا ۲0 درجه بود 
که در تصویرهای زیر با توجه به مهم ترین پارامترهای موجود تغییرات آن بررسی شده است. بر اساس 
نتایج مشاهده شده و انتخاب بهترین زاویه جهت مارپیچ، زاویه بهینه 14/5 درجه در نظر گرفته شد و 
سایر محاسبات نیز برای طراحی مجدد بر این اساس در نظر گرفته شد. سایر پارامترها بر روی مدل 

اولیه گیربکس با همان مقادیر اولیه مشخص شد.
KISSSOFT مدل سازی شافت ها و بیرینگ ها در

به منظور بررسی رفتار شافت های گیربکس و بیرینگ ها و مقایسه آنها با مقادیر محاسبه شده بر اساس 
استانداردها در نرم افزار KISSSOFT شافت ها مدل و آنالیز گردید. شکل 1 مدل هر یک شافت ها در 

نرم افزار را نشان می دهد.
KISSSOFT نتایج استخراج شده از تحلیل در نرم افزار 

در آنالیز نتایج بر اساس زاویه 1۲ درجه هلیکس دنده خرابی هایی ایجاد می شد که هم در نرم افزار 
تحت عنوان خطا و یا اشکال تذکر داده می شد و هم اینکه گیربکس مذکور طی سال هایی که استفاده 
می شد دچار شکست هایی در قسمت هایی نظیر دنده شماره ۲ می شد. با تغییر در زاویه خطایی در نرم 
افزار مشاهده نگردید و نیز تنش های خمشی و تماسی بر روی دنده ها کاهش داشت. البته هم زمان با 
تغییر زاویه برای سازگاری تماس دنده به ناچار تغییراتی در ضریب اصاح دنده ایجاد شد. در هر صورت 
تغییرات ایجاد شده منجر به اصاح دنده و مجموعه گیربکس گردید. در ادامه به بررسی نتایج بدست 
آمده از نرم افزار KISSSOF  آورده شده است. با توجه به اهمیت محورهای 1 و ۲ نتایج فقط برای 

این دو محور بررسی می شود.

فنــاوری

دکتر ابراهیم  ابراهیمی
 سرپرست واحد تحقیق و توسعه

تحلیـل و طراحـی
 گیـربکس رافینـگ
در راسـتای بهینـه سازی
 و کاهـش خرابـی های 
ناشـی از طراحـی

جدول 1- اطلاعات گیربکس اولیه مورد مطالعه
KW 1500توان ورودی به گیربکس

RPM 750سرعت دورانی ورودی گیربکس

i=7.5نسبت سرعت دورانی گیربکس

(SHAFT-1SHAFT-2SHAFT3),3تعداد محورهای گیربکس

(St1.0580) 52متریال هوزینگ گیربکس

DOUBLE HELICALنوع دندانه)چرخدنده( ها

SPHERICAL ROLLER BEARINGنوع بیرینگ ها

INJECTION LUBRICATIONسیستم روغن کاری بیرینگ ها و دندانه)چرخدنده( ها

20زاویه فشار در همه دنده ها

12زاویه مارپیچ دنده

Mo40متریال دندانه )چرخدنده(

Z23=1 , m=11mm , b=400 mmمشخصات دندانه)چرخدنده( 1

Z73=2 , m=11mm , b=400 mmمشخصات دندانه)چرخدنده( 2

Z24=3 , m=14mm , b=500 mmمشخصات دندانه)چرخدنده( 3

Z57=4 , m=14mm , b=500 mmمشخصات دندانه)چرخدنده( 4

شکل 1- مدل سازی محورهای گیربکس 
در نرم افزار

شکل 2- نتایج محور 1

شکل 3- نتایج محور 2
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مهندس محسن ملکی - کارشناس فنی مهندسی و تحقیقات شرکت جهان صنعت کرمانشاه
مهندس احمد آرامی - رئیس  واحد فنی مهندسی و تحقیقات  شرکت جهان صنعت کرمانشاه

ترمکـو یـا ترمکـس بخشـی از مجموعـه خـط نـورد می باشـد 
کـه بـرای خنک کـردن و بـه منظـور افزایش خـواص مکانیکی 
میلگردهـای آجـدار اسـتفاده می شـود کـه قبـل از بسـتر خنک 
کننـده و بـه دنبـال آخریـن اسـتند نـورد میلگـرد قـرار می گیرد. 
ایـن دسـتگاه بـا اسـتفاده از سـیال خنک کننـده آب، سـاختار 

مطلـوب و مـورد نظـر را بـرای میلگـرد ایجـاد می کنـد.
در ایـن مجموعـه بـر اسـاس سـرعت خـط نـورد و نیز بـا توجه 
بـه ظرفیـت محصـول تولیـدی در ابعـاد و اندازه هـای مختلف و 
بـا ایجـاد نازل هـای آب، فشـار و دِبـی مطلوبـی از سـیال جهت 
انجـام عملیـات فراهـم می شـود. ماحظاتـی از جملـه آب بندی 
مناسـب دسـتگاه و انتخـاب جنـس مناسـب بـرای نازل هـا در 
داخـل ترمکـس از اهمیـت ویـژه ای برخـوردار اسـت. عـاوه بـر 
دبی و فشـار سیسـتم پمپاژ سـیال، بایـد به تامیـن منابع ذخیره 

آب و حجـم و دمـای آن نیـز توجـه گردد.

علت راه اندازی سیستم ترمکس
هـدف اسـتفاده از ترمکس، رسـیدن بـه مقاومت تسـلیم میلگرد 
بـه 500 نیوتـن بـر مترمربع اسـت و از تکنولـوژی QST  جهت 

رسـیدن به ایـن خـواص اسـتفاده می گردد. 
سیسـتم تکنولـوژی QST در سـال 1970 تا 1990 به درخواسـت 
مهندسـین عمـران بـرای افزایـش اسـتحکام میلگـرد آجـدار به 
منظور سـهولت در سـاخت آسـمان خراش های بزرگ ابداع شـد.
اسـتفاده از ایـن تکنولـوژی در تولیـد میلگـرد و عـدم آلیاژسـازی 
بـرای تولیـد میلگـرد مـورد اسـتفاده بـه عنـوان آرماتـور، موجب 
کاهـش هزینه هـای آلیاژسـازی، نیـروی انسـانی و در کل هزینه 

تولیـدی میلگـرد می شـود. 
جهـت دسـت یابی بـه ایـن خـواص، سیسـتمی توسـط کارخانه 
هنـدی طراحی شـد و بـا نـام THERMEX به بـازار تولید فولاد 

عرضـه گردید.
دسـتگاه ترمکس سـاخته شـده در شـرکت جهان صنعت شـامل 

اجـزای ذیل می باشـد:
1- شاسی ترمکس؛ 

۲- بدنه ترمکس؛

و  ورودی  نازل هـای  )مجموعـه  گـرم  خـط  مجموعـه   -3
اسـتحکام؛  افزایـش  جهـت  خروجـی( 

4- مجموعـه خط سـرد جهت اسـتفاده در زمانی که عملیات 
افزایش اسـتحکام مورد نیاز نباشـد؛

5- مجموعه لوله های برگشتی.

 اقدامات صورت گرفته در شرکت جهان صنعت
در شـرکت جهـان صنعت بـا توجه به هـدف کاهـش هزینه ها و 
در اختیـار نداشـتن سیسـتم ترمکـس جهت تهیـه اطاعات این 
سیسـتم )مهندسـی معکـوس( و راه انـدازی خـط تولیـد میلگرد، 
از اجـزاء آن اطاعاتـی در دسـترس نبـوده تـا بتـوان نسـبت بـه 

شناسـایی روش کار و اجـزاء آن اقداماتـی انجـام گیرد.
بـا توجـه بـه تحقیقـات و مطالعـات انجـام شـده در راسـتای 
 شـناخت سـاختاری و عملکـرد ایـن سیسـتم، اقدام به ترسـیم و

بررسـی اجـزاء آن در نـرم افـزار نموده و نقشـه های قابل سـاخت 
 بـا توجـه بـه نـوع انطباقـات ارائـه شـد کـه در نهایت شـروع به

ساخت آن نمودیم.
پس از اجرایی شـدن سیسـتم و به دسـت آوردن نتیجه مطلوب 
 و دریافـت تاییدیـه سـاخت و در نظر گرفتن شـرایط محیط کاری 
و نگهـداری، بـه بهینه سـازی قطعات، بدنه اصلـی و متریال های 
اسـتفاده شـده، اقـدام و زوایای نـازل جهت تامین و کنترل فشـار 

آب و نحـوه دسترسـی بـه اجزاء آن اصـاح می  گردد.
اکنـون می تـوان با تکیه بـر تجربه و اطاعات فنی این شـرکت، 
در خصـوص سـاخت و تعمیـرات اقـدام نمـود و ایـن محصول را 
در مرحلـه تجاری سـازی قـرار داد. ایـن امـر موجـب درآمـد زایی 
و حتـی صـادرات این سیسـتم گشـته اسـت )یـک نمونـه از آن 
جهـت شـرکت آلفـا اسـتیل کشـور عراق سـاخته شـد و بـه این 

کشـور صـادر گردید(.

ترمکس خط نـورد میلگـرد

JSK-97-06-IRQ-0370-01
JSK-97-06-IRQ-0370

SFJ-Thermex
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ریزسیال شناسـی یـا میکروفلوئیدیکـز بـا رفتـار، کنتـرل دقیـق و نگهداری سـیالاتی سـرو کار دارد 
کـه بـه لحـاظ هندسـی بـه مقیـاس کوچکـی، معمـولًا زیـر میلی متـر، محـدود شـده انـد. رفتـار 
سـیالات در مقیـاس میکروسـکوپی قابـل بحث اسـت. رفتـار سـیالات در محدوده میکروسـکوپی 
می توانـد از رفتـار بـزرگ سـیال )ماکروفلوئیدیک( در عواملی مانند کشـش سـطحی، اتاف انرژی، 
و شـروع مقاومـت سـیال در برابر سیسـتم متفـاوت باشـد. میکروفلوئیدیک دربـاره چگونگی تغییر 
ایـن رفتارهـا در مقیاس هـای کوچـک )انـدازه کانال حـدود 100 نانومتر تـا 500 میکرومتـر( مطالعه 
می کنـد. ایـن علـم یـک موضـوع چنـد رشـته ای اسـت. رشـته هایی ماننـد مهندسـی، فیزیـک، 
شـیمی، بیوشـیمی، فنـاوری نانـو و بیوتکنولـوژی کـه با هـدف طراحـی سیسـتم های گوناگون با 

یکدیگـر همـکاری دارند. 
میکروفلوئیدیـک تکنیـک بسـیار جالبـی بـرای محققـان آکادمیـک و گروه های صنعتی می باشـد. 
امروزه بیشـتر کشـورها، در حال توسعه تکنولوژی میکروفلوئیدیک هسـتند. در واقع میکروفلوئیدیک 
یـا ریزسیال شناسـی یـک علـم در بررسـی رفتار سـیال )سـیالات( در مقیـاس میکرومتر اسـت. این 
علـم، حوزه هـای مختلفـی دارد. از آن جملـه می تـوان بـه بررسـی رفتـار تمـاس دو سـیال ناهمگن 
اشـاره کـرد. بررسـی اختال سـیالات، بررسـی تشـکیل قطـره، جداسـازی ذرات زیسـتی و ... از دیگر 
مـواردی اسـت کـه در ایـن حوزه می تـوان از آن نـام برد. فنـاوری میکروسـیالی یکـی از فناوری های 
نویـن اسـت کـه توانسـته بـا بهره گیـری از خواص ویـژه ی سـیالات در مقیـاس میکـرو و نانولیتر و 
بـا کاهـش هزینه هـا و زمـان آزمایـش، کاربردهـای گسـترده ای در بخش هـای تحقیقاتـی و درمانی 

زیست شناسـی و پزشـکی و همچنیـن در صنایـع بـه خود اختصـاص دهد.
یک دسـتگاه میکروسـیالی، تراشـه ای از جنس سـیلیکون، شیشـه یا الاسـتومر اسـت که لوله هایی 
بـا ابعـاد میکرونـی در آن تعبیه شـده و سـیالات درون این لوله ها جریـان پیدا می کنند. سـامانه های 
میکروفلوئیـدی از اجـزای مختلفـی سـاخته می شـوند، برخـی از اجـزاء عبارتنـد از: میکروپمپ هـا، 
میکروکانال هـا، میکرومخلوط کننده هـا، میکروحسـگرها، مخـازن سـیالات و دریچه هـا کـه معمـولًا 
در مقیـاس میکرونـی سـاخته می شـود. از میکروکانال هـای توزیـع سـیال بـرای عبـور سـیال در 
شـاخه های مختلـف سـامانه های میکروفلوئیـدی اسـتفاده می شـوند و کاربردهای وسـیعی یافته اند. 
جریـان سـیال در ایـن کانال هـا بیـن چنـد صـد نانولیتـر تـا چنـد میکرولیتـر بـر دقیقه می باشـد. 
سیسـتم های میکروسـیالی امکان کار با سـیالات را در حجم هـای میکرونی فراهـم می آورند. در این 
سیسـتم ها سـیالات در درون کانال هـای میکرونـی تعبیـه شـده در تراشـه هایی از جنـس پلیمرهای 
خـاص قـرار گرفتـه و عملیـات مـورد نظـر بـر روی آنهـا انجـام می پذیـرد. منظـور از حجم هـای 
میکرونـی، حجم هـای کوچکـی از سـیالات در حـد میکرولیتـر، نانولیتـر و پیکولیتـر اسـت. وجـود 
سـاختمان های خـاص درون تراشـه از قبیـل کانال هـا، دریچه هـا، مخلوط کننده هـا و پمپ هـا، ایـن 
قابلیـت را بـه دسـتگاه می دهـد که یک یا چند نوع سـیال به درون آن وارد شـوند؛ در طـول کانال ها 
حرکـت کننـد؛ در صـورت نیـاز بـرای مدتـی در بخشـی از تراشـه ذخیره شـوند؛ با هم مخلوط شـده 
و یـک واکنـش خـاص را ایجـاد کننـد و در نهایـت محصـولات اصلی و ضایعـات به وجـود آمده، به 
وسـیله خروجی هـا بـه بیـرون دسـتگاه منتقل شـوند. تمام ایـن فرآیندها را می تـوان به وسـیله  انواع 
روش هـای دیده بانـی، ماننـد اسـتفاده از میکروسـکوپ های نـوری و فرابنفـش دنبـال کـرد. عاوه بر 
ایـن، خـواص فیزیکـی و شـیمیایی سـیالات در حجم هـای کـم و درون لوله های موییـن، با خواص 
آنهـا در مقیـاس ماکرو، متفاوت اسـت. این مسـأله در بسـیاری موارد سـبب شـده کار با سـیالات در 

ایـن حجـم راحت تر باشـد. 
همچنیـن از ایـن خـواص بـرای طراحـی تراشـه ها و ایجـاد عملکردهای خـاص مانند حرکت سـیال 
درون کانـال و یـا مخلـوط کـردن سـیالات بهره هـای فراوانـی بـرده می شـود. اولیـن امیدواری هـای 
صنایـع میکروالکترونیـک برای سـاخت تراشـه های میکروسـیالی، لیتوگرافـی و فناوری هـای مرتبط 
بـا آن بـود کـه بـه صـورت موفقیت آمیـزی در سـاخت تراشـه های میکروالکترونیـک بـه کار گرفته 
شـده بـود. ایـن فناوری هـا بـه صـورت مسـتقیم در میکروسـیال ها قابـل اسـتفاده هسـتند. گفتنی 
اسـت زمانـی کـه پـس از جنگ سـرد سـاح های شـیمیایی و بیولوژیکـی در صنایع نظامـی کاربرد 
پیـدا کردنـد؛ وزارت دفـاع ایـالات متحـده امریـکا بـا ایجـاد یک مرکـز تحقیقاتـی، سـرمایه گذاری در 
بخـش سیسـتم های میکروسـیالی را افزایـش داد؛ تـا از قـدرت ایـن فنـاوری، در بخش نظامی سـود 
ببـرد. دانـش میکروسـیالات حـوزه ای اسـت کـه منشـأ آن ترکیبـی از میکـروکاوش، دفاع زیسـتی و 

بود.  میکروالکترونیـک 
فنـاوری کوچک سـازی ترانزیسـتورها و سـاخت ریزپردازنـده امـکان سـاخت کانال های میکروسـکوپی 
و گـردآوری آنهـا در یـک تراشـه را فراهـم کـرده اسـت. یکـی از تحقیقـات اصلـی و پایـه ای ایـن 

رشـته، تحقیـق به منظـور ایجاد یک آزمایشـگاه روی تراشـه جهت یکپارچه سـازی همـه فرآیندهای 
مـورد نیـاز بـرای تکمیل رویه های پزشـکی، شـیمیایی و زیسـتی بـود. در اوایـل هزاره سـوم فناوری 
قالب ریـزی میکروکانال هـای پلیمـری رشـد قابـل توجهی داشـتند. کاهـش قیمت و زمـان تولید این 

دسـتگاه ها باعـث شـد بسـیاری از آزمایشـگاه ها بـه تحقیق در ایـن زمینـه بپردازند.

کاربردهای میکروفلوئیدیک
بـه طـور کلـی تعامل بـا سـیالات در ابعاد میکـرو در حـوزه ی تخصصـی میکروفلوئیدیک اسـت. 
میکروفلوئیدیـک هـم بـه عنـوان علـم در شـناخت و بررسـی رفتارهـای سـیالات و هم بـه عنوان 
فنـاوری، در سـاخت و اسـتفاده از ویژگی  هـای خـاص سـیالات در ایـن ابعـاد در حـال پیشـرفت و 
ورود بـه حوزه هـای مختلـف از سـنتزهای شـیمی و آنالیزهـای زیسـتی گرفتـه تـا اپتیـک و حتی 
فنـاوری اطاعـات اسـت. کاربـرد این رشـته در مکانیک سـیالات که دانش بسـیار مهـم و کلیدی 
در صنعت فولاد اسـت بسـیار زیاد اسـت. شـاید پـس از شـنیدن میکروفلوئیدیک اولیـن چیزی که 
بـه ذهـن بیایـد، تراشـه های میکروفلوئیدیکـی باشـند کـه در واقـع مجموعـه ای از پیـش طراحی 
شـده از میکروکانال هـا هسـتند کـه بـه واسـطه ی کانال هـای ورودی و خروجـی با محیـط اطراف 
در تعامل انـد. مزیـت کار بـا ایـن تراشـه ها در این اسـت کـه نیاز به حجـم نمونـه، واکنش دهنده یا 
کاتالیزگـر بـالا نداریـم و همین کاهش چشـمگیر مقادیر، موجـب کاهش ابعادی دسـتگاه، هزینه ها 
و زمـان انجـام واکنـش می شـود. در حالی که دقـت تشـخیصی آن افزایش یافته و کنترل شـرایط 
مؤثـر در واکنـش نیـز راحت تـر شـده اسـت. بـه عـاوه بـا طراحی هـای درسـت و اصولـی امکان 
انجـام تعـدادی واکنـش مجـزا، یکـی پـس از دیگـری فراهـم می شـود و درنتیجـه می تـوان یک 
آزمایشـگاه را بـر روی یـک تراشـه جـا داد. امـکان حمـل تراشـه و درنتیجه در دسـترس بـودن آن 
بـرای تشـخیص های اولیـه طبـی برای افـراد آمـوزش ندیده و بـدون نیاز بـه مراجعه حضـوری به 
آزمایشـگاه های تشـخیصی، کاهـش چشـمگیر واکنش دهنده های مـورد نیاز و درنتیجـه هزینه ها و 
انجـام هم زمـان تعـداد زیادی واکنش زیسـتی و آنالیز بسـیار سـریعتر حاصل می شـود. در حوزه ی 
زیسـت شناسـی و پزشـکی آزمایش هـای تحقیقاتـی و تشـخیصی فراوانی وجـود دارد کـه در آنها 
نمونه هـا و مـواد محلـول مـورد آزمایش هسـتند؛ بخش گسـترده ای از کاربردهای این سیسـتم، در 
ایـن حوز ه هـا اسـت. بـه ایـن ترتیـب که، هـر بخش از تراشـه عملکـردی برابـر با یک قسـمت از 
آزمایشـگاه دارد. بنابرایـن ایـن فنـاوری )آزمایشـگاه روی تراشـه( نیـز نامیده می شـود. درمـان مؤثر 
بیمـاران سـرطانی تـا حـد امـکان بـدون درد و غیرتهاجمی بـرای ریشـه کن کردن بیمـاری یکی از 
کاربردهـا در حـوزه زیسـتی اسـت. کاربرد های تشـخیصی میکروفلوئیدیک در تشـخیص سـرطان 
و عوامـل بیمـاری زا می باشـد. ابـزار میکروفلوئیدیـک بـرای اندازه گیـری ضریـب انتشـار مولکولی، 
ویسـکوزیته مایـع، PH و ضریـب اتصـال شـیمیایی بـه کار می رونـد. تاش های قابـل توجهی در 
جهـت ایجـاد روش هـای مؤثر تحویـل دارو انجـام شـده اسـت. سیسـتم های میکروفلوئیدیک، به 
 واسـطه ی قابلیـت خودشـان بـرای مدیریت و انتقـال دقیق مقادیـر کوچک مایعات، بـه عنوان یک 
پلتفـرم نویـد بخـش بـرای طراحی سیسـتم های تحویل داروی پیشـرفته پدیـدار شـده اند. بنابراین، 
بـه مقـدار زیـادی بـرای سـاخت حامل های دارویـی یا انتقـال مسـتقیم دارو به یک بافـت هدفمند 

مـورد اسـتفاده قـرار می گیرند. 
دیجیتـال،  میکروسـیالات  پیوسـته،  میکروسـیالات  شـامل  عمدتـاً  میکروسـیالات  شـاخه های 
اپتـو سـیالات و میکروسـیالات، آکوستوسـیالات و میکروسـیالات و  الکتروفـورز و میکروسـیالات 
می باشـد. در یـک تقسـیم بندی کلـی انـواع میکروفلوئیدهـا را می توان  در سـه حوزه عنـوان کرد. 

میکروفلوئیدهـای بـا جریـان پیوسـته، جریـان تـک فـاز و جریـان دو فاز.

نحوه عملکرد میکروفلوئیدیک
سیسـتم های میکروفلوئیدیـک بـا اسـتفاده از یـک پمـپ و یـک چیـپ یـا تراشـه کار می کننـد. 
انـواع متفاوتـی از پمپ هـا بـه دقـت مایعـات را درون چیـپ بـا سـرعت 1 میکرولیتـر در دقیقـه 
تـا10000 میکرولیتـر در دقیقـه حرکـت می دهنـد. درون چیـپ میکروکانال هایـی وجـود دارد کـه 
امـکان انجـام فرایندهایـی چون مخلوط شـدن، واکنش های شـیمیایی و فیزیکی را بـرای مایعات، 
فراهـم می کننـد. مایـع ممکـن اسـت ذرات کوچکی را حمـل کند از جمله سـلول ها یـا ذرات نانو. 
رفتـار سـیال در میکروکانال هـا متفـاوت از رفتـار معمولـی اسـت کـه روزانـه مشـاهده می شـود. 
سـخت افزارهای میکروسـیالاتی در طراحـی وسـاخت بـا سـخت افزارهـای ابعـاد ماکـرو متفـاوت 
هسـتند. عمومـاً نمی تـوان تنها مقیـاس دسـتگاه های رایج را کوچک کـرد و انتظار همـان کاربری 
را در ابعـاد میکـرو داشـت. طـی کاهـش ابعـاد زمانـی کـه انـدازه دسـتگاه بـه مقـدار مشـخصی 
می رسـد، ذرات سـیال یـا ذرات معلـق در سـیال قابـل قیـاس بـا ابعـاد دسـتگاه می شـوند. ایـن 
پدیـده رفتـار دسـتگاه را دگرگـون می کنـد. برخاف کانال هـای ماکـرو، مویینگی حرکت سـیال در 
میکرولولـه را تحـت تأثیـر قـرار می دهـد. عـاوه بـر ایـن عوامل ناشـناخته دیگـر؛ ازجملـه انتقال 
گرمـا و جـرم در ابعـاد میکـرو وجـود دارنـد کـه نیازمنـد تحقیقـات بیشـتر هسـتند. بـا گسـترش 
ایـن دانـش و مطالعـات بیشـتر در سـال های آینـده می تـوان تحول عظیمـی در صنایع سـنگین، 

خصوصـا صنعـت فـولاد به وجـود آورد.

آشنایی با   اصول و کاربرد آشنایی با   اصول و کاربرد 
میکـروفلـوئیـدیک میکـروفلـوئیـدیک 

))MicrofluidicMicrofluidic((

امیرمحمد خروشی
دانشجوی مهندسی مکانیک دانشگاه صنعتی شریف
کارشناس فنی شرکت مجتمع ذوب آهن بیستون



شرکت سیما فولاد جهان با انتخاب پیشرفته ترین 

تجربیـات  از  اسـتفاده  و  دنیـا  روز  تجهیـزات 
کارشناسـان داخلـى و خارجـى و ایجاد امکانات 
آزمایشـگاهى و تحقیقاتـى توانسـته اسـت بـه 

مـوازات افزایـش اسـتحکام محصـول، گام هاي 
مؤثـري در تحـول محصولات و شـیوه تولید در 

صنعت فولاد کشور بردارد.
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Bisotoun Steel Co.

در گذشـته، هنـر دسـت انسـان در سـاخت کالاهـای صنعتـی نقش اساسـی داشـت. روش هـا معمولا 
متکـی بر مهارت دسـت انسـان بود کـه در کارگاه های کوچـک انجام می گرفت و محصـولات، حداقل 
بـا اسـتانداردهای امـروزه، نسـبتا سـاده بودنـد. بـا گذشـت زمـان، کارخانه ها به وجـود آمدند کـه دارای 
کارگـران زیـادی در محلی مشـخص هسـتند کـه کارها باید بـه جای اسـتفاده از هنر دسـت کارگران، 

توسـط ماشـین ها انجام شود.
بـه تدریـج محصـولات و در نتیجه فرایندهای سـاخت آنـان پیچیده تر شـدند. کارگران می بایسـت در 
وظایف شـان تخصص پیدا کنند. آن ها به جای شـرکت در کل فرایند سـاخت محصول، فقط مسـئول 
بخـش کوچکـی از فراینـد کلی هسـتند. برنامه ریزی هـای پیش نگر بیشـتری لازم اسـت و هماهنگی 

بیشـتر بیـن عملیات هـا باید صـورت گیرد تا بتـوان جریـان کار در کارخانـه را دنبال کرد.
بـا ایـن مقدمـه کوتـاه می توان گفـت که »سیسـتم تولید« در سـاخت و تولید پیشـرفته یـک ضرورت 
اسـت. »سیسـتم تولیـد« مجموعـه ای از افراد، تجهیـزات و فرایندهایی اسـت که بـرای انجام عملیات 
سـاخت در یـک کارخانه سـازماندهی شـده اند. سیسـتم تولیـد دارای دو جزء اصلی اسـت که در شـکل 

)1( نشـان داده شـده است: 

 امکانـات: امکانات فیزیکی سیسـتم تولید شـامل تجهیـزات و نحوه چیدمان تجیهـزات و کارخانه ای 
اسـت که تجهیـزات در آن قـرار دارند.

سیسـتم های پشـتیبان سـاخت: این ها فرایندهایی هسـتند که توسـط کارخانه برای مدیریت تولید و 
حل مسـائل تکنیکی و لجسـتیکی در سـفارش مواد، حرکت محصول در کارخانه و اطمینان از رسـیدن 
محصول به اسـتانداردهای کیفی اسـتفاده می شـوند. طراحی محصول و بعضی از عملکردهای تجاری 

در این »سیسـتم های پشـتیبان سـاخت« انجام می شوند.
در عملیات هـای پیشـرفته سـاخت، بخش هایـی از سیسـتم تولیـد بـه صورت خـودکار انجام می شـود. 
همچنیـن بایـد دقـت شـود که سیسـتم تولیـد شـامل تعـدادی از افراد نیـز هسـت. افرادی کـه باعث 
می شـوند ایـن سیسـتم کار کنـد. بـه طور کلـی تعـدادی از کارگـران به صورت مسـتقیم مسـئول کار 

با تجهیزات هسـتند و تعدادی از افراد متخصص، مسـئول »سیسـتم های پشـتیبان سـاخت« هسـتند.

1- امکانات:
امکانـات سیسـتم تولید شـامل کارخانه، ماشـین آلات تولیـد، ابزارها، تجهیـزات حمل مـواد، تجهیزات 
بازرسـی و سیسـتم های کامپیوتـری هسـتند کـه عملیات هـای سـاخت را کنتـرل می کننـد. امکانـات 
همچنیـن شـامل »چیدمـان کارگاه«، یعنـی نحـوه ای که تجهیـزات از نظـر فیزیکـی در کارخانه چیده 
شـده اند، می شـود. تجهیـزات معمـولا در »سیسـتم های سـاخت« سـازماندهی می شـوند کـه شـامل 
گروه بنـدی منطقـی تجهیزات و کارگران اسـت تـا عملیات های مونتاژ و فـرآوری قطعات و محصولات 
سـاخته شـده در کارخانه انجام شـود. »سسـیتم های سـاخت« می تواند یک سـلول کاری انفرادی باشد 
کـه شـامل یـک ماشـین تولیـدی و کارگـری اسـت کـه با ایـن ماشـین کار می کنـد. یا سیسـتم های 
سـاخت پیچیده تـر کـه شـامل مجموعـهای از تجهیـزات و کارگرانی اسـت که مثا در یـک خط تولید 
کار می کنند. »سیسـتم های سـاخت« در تماس فیزیکی مسـتقیم با قطعات تولید یا مونتاژی هسـتند. 
از نظر مشـارکت انسـان در فرایندهای انجام شـده در سیسـتم های سـاخت سـه نوع اصلی را می توان 
برشـمرد که در شـکل )۲( نیز نشـان داده شـده اند. الف- سیسـتم های با کار دسـتی، ب- سیسـتم های 

کارگر- ماشـین، ج- سیسـتم های خودکار.
 سیسـتم های بـا کار دسـتی: ایـن سیسـتم ها شـامل یک یـا چند کارگر اسـت کـه یک یا چنـد کار 

را بـدون کمـک گرفتـن از ابزارهـای برقـی انجـام می دهنـد. حمل دسـتی مواد یکـی از کارهـای رایج 
در ایـن نوع سیسـتم سـاخت اسـت. عملیات تولیدی معمـولا نیازمند اسـتفاده از ابزارهای دسـتی مانند 
پیـچ گوشـتی و چکـش اسـت. در هنـگام اسـتفاده از ایـن ابزارهای دسـتی معمـولا از یـک نگهدارنده 
قطعـه اسـتفاده می شـود تـا قطعـه را در موقعیـت مناسـب به طـور امن محکم بگیـرد. نمونه هـای زیر 

مثال هایـی از عملیات هـای تولیدی دسـتی هسـتند که شـامل اسـتفاده از ابزارهای دسـتی هسـتند:
• کارگـری کـه با اسـتفاده از یک سـوهان تیـزی لبه های یک قطعه مسـتطیلی که فرزکاری شـده 

اسـت را می گیرد.
• یک بازرس کنترل کیفیت که با استفاده از یک میکرومتر قطر یک شفت را اندازه می گیرد.

• یک کارگر حمل مواد که با استفاده از بارکش دستی کارتن ها را در انبار جابه جا می کند.
• یک مجموعه از کارگران که قطعات یک ماشـین را با اسـتفاده از ابزارهای دسـتی مونتاژ می کنند.

سیسـتم های کارگر-ماشـین: در ایـن نـوع سیسـتم های سـاخت، یـک کارگـر بـا تجهیـزات برقـی 
نیرومنـد ماننـد یـک ماشـین ابـزار یا دیگـر ماشـین های تولیـدی کار می کنـد. »سیسـتم های کارگر-

ماشـین« یکی از پر اسـتفاده ترین سیسـتم های سـاخت هسـتند. »سیسـتم های کارگر-ماشین« شامل 
ترکیبـی از یـک یـا چنـد کارگر و یک یا چند تجهیز هسـتند. در این سیسـتم ها کارگرها و ماشـین ها با 
هـم ترکیـب شـده اند تا از مزیت های نسـبی هر کدام اسـتفاده بهتری شـود. نمونه های زیـر مثال هایی 

از سـیتم های کارگر- ماشـین هستند:
• یک کارگر که با ماشین تراش در حال ساخت یک قطعه است.

• یک اپراتور که با کمک یک ربات صنعتی در یک واحد جوشکاری کار می کند.
• مجموعـه از کارگـران کـه بـا اسـتفاده از یـک دسـتگاه نـورد، تختال هـای فلـزی را تبدیـل بـه 

ورق هـای تخـت می کننـد.
• یـک خـط تولیـد که محصـولات را با کانوایـر جابجا می کنـد و کارگران در ایسـتگاه های مختلف 

بـا اسـتفاده از ابـزارآلات برقـی کارهای مربوط بـه فراوری یا مونتـاژ محصول را انجـام می دهند.
سیسـتم های خـودکار: یک سیسـتم سـاخت خودکار سیسـتمی اسـت که یـک فرایند به وسـیله یک 
ماشـین بدون مشـارکت مسـتقیم یک کارگر انجام می شـود. اتوماسیون با اسـتفاده از یک برنامه مدون 

ترکیـب شـده با سیسـتم کنترلی که دسـتورها را اجـرا می کند، اعمال می شـود.
همیشـه یـک مـرز واضح بیـن سیسـتم های کارگر-ماشـین و سیسـتم های خودکار وجـود نـدارد، زیرا 
بسـیاری از سیسـتم های کارگر-ماشـین همـراه بـا درجه ای از اتوماسـیون می باشـند. معمـولا بین دو 

فنــاوری

دکتر خالد آذری 
عضو هیات علمی گروه مهندسی مکانیک 
دانشگاه آزاد اسلامی کرمانشاه

  

  

  
  
  

  

  

دو  از  متشکل  تولیدی  سیستم  یک   -1 شکل 
بخش اصلی »امکانات« و »سیستم های پشتیبان 

ساخت« می باشد.

شکل 2- سه نوع متفاوت از سیستم های ساخت به ترتیب از سمت چپ: a- سیستم های با کار دستی، 
b- سیستم های کارگر-ماشین، c- سیستم های خودکار.
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سـطح از اتوماسـیون تمایـز قائل می شـویم، سـطح شـبه خودکار و سـطح کامـا خودکار. یک ماشـین 
شـبه خـودکار قسـمتی از چرخـه کاری را تحـت یک سـری برنامه کنترلـی انجام می هـد و یک کارگر 
بایـد در هـر چرخـه یـک دخالـت انجـام دهد بـه عنـوان مثال بـا بارگذاری یـا بار بـرداری خاصـی. در 
عـوض، یـک ماشـین کاما خودکار بـرای بازه زمانـی طولانی می تواند بـدون نیاز به نظـارت و دخالت 
انسـانی کار کنـد. منظـور از زمـان طولانی، زمان های بیشـتر از سـیکل کاری اسـت؛ یعنی نیاز نیسـت 
کـه یـک کارگـر در طـول چرخـه کاری حاضر باشـد. در عوض ممکن اسـت نیاز به دخالـت کارگر بعد 
از مثـا چنـد ده چرخـه یـا حتـی چنـد صد چرخـه باشـد. یک مثـال از ایـن نـوع سیسـتم های تولید، 
کارگاه هـای قالـب تزریقـی هسـتند که ماشـین چرخه های زیـادی را اجرا می کنـد، اما نیاز اسـت بعد از 

تعـدادی چرخه قطعـات قالب گیری شـده جمع شـوند.
در برخـی فرآیندهـای کامـا خـودکار، بـه حضـور یـک یـا چنـد کارگر نیاز اسـت تـا به طـور مرتب بر 
عملکـرد نظـارت کننـد و اطمینـان حاصـل کنند کـه فراینـد مطابق جزئیات مـورد نظر عمـل می کند. 
مثال هـای ایـن نـوع فرایند هـای کامـا خودکار شـامل فرآیندهـای شـیمیایی پیچیده، پالایشـگاه ها و 
نیروگاه هـای هسـته ای هسـتند. در ایـن سیسـتم ها، کارگـران فعالانـه در فرایند مشـارکت ندارند مگر 
بـرای انجـام تنظیمـات چند وقت  یک  بـار در تجهیزات، اعمـال مراقبت های دوره ای و یا دخالت سـریع 

در هنگام وقـوع خطا.

2- سیستم های پشتیبان ساخت:
بـرای ایـن کـه امکانـات تولیـد بـه طور بهینـه کار کننـد، کارخانـه باید به نحوی سـاماندهی شـود که 
بتوانـد تجهیـزات و فرایند هـا را طراحی کند، سفارشـات تولیـد را برنامه ریزی و کنترل کنـد و در نهایت 
نیازمندی هـای کنتـرل کیفیـت را بـرآورده کنـد. ایـن عملیات هـا بـه وسـیله »سیسـتم های پشـتیبان 
سـاخت« انجـام می شـوند، یعنـی افـراد و فرایندهایـی کـه به وسـیله آن هـا کارخانـه عملیـات تولید را 
مدیریـت می کنـد. اغلب این سیسـتم های پشـتیبان به طور مسـتقیم در تماس با محصول نیسـتند، اما 

آن هـا حرکـت محصـول در کارخانـه را برنامه ریـزی و کنتـرل می کنند. 
می تـوان گفـت اگرچـه عملیـات اصلـی تولیـد در سیسـتم های سـاخت انجـام می شـود، یعنـی محلی 
کـه قطعـه اولیـه یا خام بـه محصول نهایـی تبدیل می شـود؛ اما ایـن فراینـد نیازمند حضـور و کارکرد 

سیسـتم های پشـتیبان سـاخت اسـت آن طور که در شـکل )3( نشـان داده شـده اسـت. 

ایـن سیسـتم های پشـتیبان سـاخت شـامل یـک توالـی از فعالیت ها هسـتند که در شـکل )4( نشـان 
داده شـده اند. ایـن فعالیت هـا شـامل چهار عملکرد هسـتند که عمدتا شـامل فـرآوری داده هـا و جریان 
اطاعات اسـت : 1. عملکردهای مالی، ۲. طراحی محصول، 3. برنامه ریزی سـاخت، 4. کنترل سـاخت.

 2-1 عملکردهای مالی
عملکردهـای مالـی اصلی ترین ابزارهایی هسـتند که به وسـیله آن هـا کارخانه با مشـتری ارتباط برقرار 
می کنـد. بـه ایـن دلیـل، عملکردهای مالـی ابتدا و انتهـای توالـی اطاعات-فـرآوری هسـتند. در این 
حـوزه مسـائلی ماننـد فـروش و بازاریابـی، پیش بینـی میزان فـروش، ورودی سـفارش و صورتحسـاب 

مشـتریان قرار دارد.
سـفارش تولید یک محصول معمولا از مشـتری شـروع می شـود و از طریق بخش فروش، در کارخانه 
جریـان می یابـد. سـفارش تولیـد معمـولا در یکـی از سـه حالت خواهـد بود: 1. سـفارش برای سـاخت 

یـک قلـم مطابـق جزئیات مورد نظر مشـتری، ۲. سـفارش مشـتری بـرای خرید محصـولات تولیدی 
کارخانـه، 3. سـفارش یـک شـرکت داخلـی بـر اسـاس پیـش بینی تقاضـای آینـده بـرای محصولات 

تولیـدی کارخانه.
2-2 طراحی محصول

اگر محصول مطابق طراحی مشـتری سـاخته شـود، طبعا طراحی به وسـیله مشـتری فراهم شده است 
و بخـش طراحـی محصـول کارخانـه درگیر فراینـد طراحی نمی شـود. اگر محصول قرار اسـت مطابق 
مشـخصات مورد نظر مشـتری تولید شـود، بخش طراحی محصول کارخانه ممکن اسـت مطابق یک 

قـرارداد مسـئولیت طراحی و همین طور سـاخت آن را برعهده بگیرد. 
اگـر محصـول، تولیـدی خـود کارخانـه اسـت بخش سـاخت مسـئول توسـعه و طراحـی اسـت. توالی 
رخدادهایـی کـه طراحـی یـک محصـول تازه را شـروع می کنـد از بخش فـروش آغاز می شـود. بخش 
طراحـی محصـول ممکن اسـت شـامل واحدهای تحقیق و توسـعه، مهندسـی طراحی و حتی سـاخت 

نمونه اولیه باشـد.
2-3 برنامه ریزی ساخت

اطاعـات و نقشـه هایی کـه طراحـی محصـول را شـکل می دهنـد وارد حـوزه »برنامه ریزی سـاخت« 
می شـوند. فعالیت هـای اطاعات-فرآوری در بخش »برنامه ریزی سـاخت« شـامل برنامه ریزی فرایند، 

برنامـه زمانبنـدی پایه، برنامـه ریزی مـواد لازم و برنامه ریزی ظرفیت اسـت.
2-3-1 برنامه ریزی فرایند

برنامه ریـزی فراینـد شـامل مشـخص کـردن توالـی عملیات هـای فـرآوری و مونتـاژ لازم بـرای تولید 
قطعه اسـت. واحد مهندسـی سـاخت مسـئول برنامه ریـزی فرایندهـا و جزئیات فنی مربـوط مانند تهیه 
ابزارهای لازم اسـت. برنامه ریزی سـاخت شـامل مقولات لجسـتیکی می شـود که معمولا تحت عنوان 

برنامه ریزی تولید شـناخته می شـود.
2-3-2 برنامه زمان بندی پایه

مجـوز تولیـد محصول بایـد در »برنامه زمان بندی پایه« منعکس شـود که شـامل لیسـت محصولاتی 
اسـت کـه باید سـاخته شـوند، زمان هایـی که آن ها بایـد تحویل داده شـوند و تعـدادی از هـر کدام که 
بایـد تولید شـود. بـر پایه این »برنامـه زمان بندی پایـه« قطعات ابتدایـی و مونتاژهای اولیـه لازم برای 
سـاخت هـر محصـول باید برنامه ریزی شـوند. مواد خام باید خریداری شـوند یـا از انبار درخواسـت داده 
شـوند، قطعـات لازم از تأمین کننـدگان سـفارش داد شـود و همـه ایـن مـوارد باید طـوری برنامه ریزی 

شـود که در هنگام نیاز در دسـترس باشـند.
2-3-3 برنامه ریزی مواد لازم

محاسـبات لازم بـرای برنامـه زمان بنـدی پایـه بـه وسـیله »برنامه ریـزی مـواد لازم« انجام می شـود. 
عـاوه بـر ایـن، باید دقت شـود کـه برنامه زمان بنـدی پایه نباید تعـداد محصول و تجهیـزات و نیروی 

انسـانی را لیسـت کنـد که بیشـتر از توان تولیـد کارخانه در ماه اسـت.
2-3-4 برنامه ریزی ظرفیت

برنامه ریـزی ظرفیـت منابـع انسـانی و تجهیـزات موجود را مشـخص می کنـد تا اطمینان حاصل شـود 
کـه برنامه تولید عملی و در دسـترس اسـت.

2-4 کنترل ساخت
کنتـرل سـاخت شـامل مدیریـت و کنتـرل عملیات هـای فیزیکـی در کارخانـه اسـت تا برنامه سـاخت 
اجـرا شـود. همـان طور که در شـکل 4 نشـان داده شـده اسـت جریان اطاعـات از طـرف برنامه ریزی 
بـه کنتـرل اسـت. همچنیـن یک سـری اطاعات بین واحد »کنترل سـاخت« و سیسـتم های سـاخت 
مبادلـه می شـود. ایـن بخش شـامل کنتـرل در کارگاه، کنتـرل موجودی انبـار و کنترل کیفیت اسـت.

1-2-4 کنترل در کارگاه
کنترل در کارگاه با مسـئله مانیتورینگ پیشـرفت محصول در حین فرآوری، مونتاژ، جابجایی و بازرسـی 
سـر و کار دارد. کنتـرل در کارگاه همچیـن از ایـن نظـر کـه مـواد در حـال فرآوری بخشـی از موجودی 

می باشـند  بـا مقولـه کنتـرل موجـودی در ارتباط اسـت و تا حدی بـا این مقوله همپوشـانی دارد.
2-2-4 کنترل موجودی انبار

کنتـرل موجـودی انبـار تـاش می کنـد یـک تعادل مناسـب بیـن ریسـک موجـودی پایین )همـراه با 
امـکان کمبـود مـواد انبـار( و هزینه های نگهـداری موجودی زیـاد، برقـرار کند. این بخش بـا مقولاتی 
ماننـد تصمیم گیـری دربـاره مقادیر مناسـب از موادی که باید سـفارش داده شـوند و زمان باز سـفارش 

یـک قلم وقتـی که موجـودی آن پایین اسـت، سـر و کار دارد.
3-2-4 کنترل کیفیت

در بخـش کنتـرل کیفیـت بایـد اطمینـان حاصـل شـود که کیفیـت محصـول و اجـزای آن منطبق بر 
اسـتانداردهایی اسـت که به وسـیله طـراح محصول تعیین شـده اند. بـرای انجام ایـن مأموریت، کنترل 
کیفیـت بسـتگی بـه فعالیت هـای بازرسـی دارد کـه در زمان هـای مختلـف در طول سـاخت محصول 
انجـام می شـوند. گاهـی اوقات مواد اولیـه و اجزای تأمین شـده از منابع خارجی در هنگام ورود بازرسـی 
می شـوند. همچنین بازرسـی نهایی و تسـت محصول تمام شـده بـرای اطمینـان از کیفیت عملکردی 
و ظاهـر محصـول انجام می شـود. کنترل کیفیت همچنین شـامل جمـع آوری داده هـا و روش های حل 

مسـاله بـرای رفع مشـکات فـرآوری مرتبط بـا کیفیت نیز می باشـد.

.  
  
  

  
  

شکل 3- فرایند اصلی تولید که در سیستم های ساخت انجام می شود نیازمند سیستم های پشتیبان ساخت است.

شکل 4- توالی فعالیت های فرآوری-اطلاعات در یک کارخانه تولیدی معمول



 R&D پـس از تشـکیل سـاختار اساسـی واحد
گـروه صنعتـی شـکری در پایان سـال 1399 و 
تأکیـد هیئـت مدیـره ایـن مجموعه بـر تاش 
همـه جانبـه در راسـتای توسـعه ایـن واحـد، 
در سـال 1400 اقداماتـی انجـام گردیـد کـه در 
اینجـا شـرح مختصـری از ایـن فعالیت ها بیان 

می گـردد:

 •تشکیل سـاختار و سـازمان اساسی واحد
تحقیق و توسعه

در اولیـن مرحلـه ایـن واحـد بـر اسـاس نیـاز 
اقـدام به تشـکیل کارگـروه ها و افـرادی جهت 
مدیریـت و عضویـت در ایـن کارگروه هـا نمـود 
و در ایـن راسـتا سـه کارگـروه شـامل )کارگروه 
فنـی و مهندسـی، فراینـد تولیـد و محصـول(، 
)کارگـروه انـرژی( و کارگـروه آمـوزش تشـکیل 
کارگروه هـا  ایـن  از  هرکـدام  بـرای  و  گردیـد 
تخصـص  نـوع  اسـاس  بـر  کارشـناس هایی 
و نیـاز کارگـروه در نظـر گرفتـه شـد. انتخـاب 
تخصـص  اسـاس  بـر  کارشناسـان  و  افـراد 
افـراد و حـوزه فعالیـت آنهـا انجـام گرفـت تـا 
بتوانـد کلیـه مسـائل پیرامـون مجموعـه را در 
برگیـرد. ضمـن ایـن کـه تـاش شـد در همه 
انتخـاب  افـرادی  مجموعـه  زیـر  شـرکت های 
شـوند تـا جمـع آوری و تبادل اطاعـات در هر 

مجموعـه ای  بـا سـهولت انجـام گیـرد.

•تشکیل جلسات مداوم
پس از تشـکیل ساختار اساسـی این مجموعه، 
عـاوه بـر جلسـات هفتگـی مدیـران کارگروه، 
جلسـات متعـددی بـا اعضـای واحـد تحقیق و 
توسـعه، مدیران شـرکت ها و برخـی از مهمانان 
و افـراد دعوت شـده بـه مجموعه انجام شـد و 
بحـث و تبادل نظـرات مفیدی صـورت گرفت.

 •نصـب صندوق های پیشـنهادات به منظور
تشکیل نظام پیشنهادات هدفمند

مجموعـه  ایـن  در  مؤثـر  اقدامـات  از  یکـی 
برقـراری صنـدوق پیشـنهادات واحـد R&D در 
همه شـرکت های زیـر مجموعه گـروه صنعتی 
پرسـنل  ایده هـای  بتـوان  تـا  بـود  شـکری 
جمـع آوری شـود کـه پـس تنظیـم فرم هـای 
و  پیشـنهاد  مـورد   40 از  بیـش  پیشـنهادات، 
ایـده از طـرف پرسـنل از صندوق هـا جمع آوری 
و  تحقیـق  واحـد  کمیتـه  توسـط  و  گردیـد 
توسـعه مـورد نقـد و بررسـی قـرار گرفـت. از 
بیـن ایـن پیشـنهادات دریافتـی، مـواردی کـه 
قابلیـت اجرایـی داشـته و یـا نتیجـه آن منجر 
بـه بهبـود وضعیت تولید شـود انتخاب شـده و 
از شـخص پیشـنهاد دهنـده تقدیر بعمـل آمد.

•همـکاری در اجـرای پروژه های مطرح شـده 
از فعالیـت دیگـر واحـد R&D در ایـن مـدت 

رایزنـی بـا مدیـران شـرکت های گـروه صنعتی 
در خصـوص پروژه هـا و مشـکات آنهـا بـود 
امـکان  کـه  پروژه هایـی  ارتبـاط  در همیـن  و 
انجـام و اجـرای آن توسـط واحـد R&D فراهم 
بـود مـورد تحقیـق و مطالعـه قرار گرفـت و با 
کمـک شـرکت پیشـنهاددهنده و بـا همـکاری 
و  تولیـد  بـه  اقـدام  صنعـت  جهـان  شـرکت 
اجـرای آنهـا شـد. از مهم تریـن مـوارد می توان 
بـه طراحـی و سـاخت سیسـتم انتقـال مـواد 
دسـتگاه های  سـاخت  و  طراحـی  پنوماتیکـی، 
پشم ریسـی و پشم شـویی، بررسـی و مطالعـه 
وضعیـت اسـتخر آب جهـان فـولاد و ... اشـاره 

. کرد

•ایجاد ارتباطات برون سازمانی
از دیگـر برنامه هـای واحـد R&D در این مدت 
بـا  ارتباطـی  پل هـای  ایجـاد  جهـت  تـاش 

سـازمان های بیرونـی بـود که در همین راسـتا 
حمایـت از تحقیقـات و پروژه هـای دانشـگاهی 
انجـام شـد. ضمـن ایـن کـه یـک تفاهم نامـه 
بـا دانشـگاه آزاد کرمانشـاه به منظـور همکاری 
متقابـل و تشـکیل اتـاق مشـترک و ایجاد یک 
واحـد  نظـر  زیـر  دانشـگاه  در   R&D هسـته 
سـایر  و  صنعتـی  گـروه  توسـعه  و  تحقیـق 

فعالیت هـای مرتبـط حاصـل شـد.

نگاهـی بــه فعـالیت های واحـد تحقیـق و
توسـعه گـروه صنعتی شـکری در سـال 1400

گـزارش
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در راسـتای حمایـت از طرح هـای پیشـنهادی توسـط پرسـنل گـروه کارخانجات شـکری از منتخبین 
ایـن طرح هـا تقدیـر بـه عمـل آمـد. یکـی از اقدامـات سـازنده در ایـن مجموعـه برقـراری صنـدوق 
پیشـنهادات واحـد R&D در همـه شـرکت های زیـر مجموعـه گـروه صنعتـی شـکری بود تـا بتوان 
ایده هـای پرسـنل را جمـع آوری کـرد. پـس تنظیـم فرم هـای پیشـنهادات، پیشـنهادات و ایده هـای 
داده شـده بـه صندوق هـا جمـع آوری گردید و توسـط کمیتـه واحد تحقیق و توسـعه پـس از فیلتر و 
ارزیابـی مـورد نقد و بررسـی قرار گرفـت. از بین این پیشـنهادات دریافتی، مواردی کـه قابلیت اجرایی 
داشـته و یا نتیجه آن منجر به بهبود وضعیت تولید شـود انتخاب شـده و از شـخص پیشـنهاددهنده 
تقدیـر بعمـل آمـد. تاکنـون بیـش از 50 طرح و ایده دریافت شـده که پـس از چندین مرحلـه داوری و 
اطمینـان از کارایـی مناسـب آنهـا در 4 مرحلـه طـی مراسـمی با اعضـای محترم هیئت مدیـره گروه 

صنعتـی شـکری از آنهـا قدردانی به عمـل آمد.
لیست افراد منتخب و مشخصات طرح آنها در جدول زیر آمده است:

پیشنهاددهندهنام شرکتعنوان طرح

سامان صحراییجهان فولاد غرباصلاح و تغییرات در نقشه رافینگ

روح الله الفتیسیما فولاد جهاناصلاح پرسی سر شیلنگ هیدرولیک به منظور جلوگیری از خرابی در فشارهای بالا

علیرضا همت پورجهان فولاد غربطراحی قفل کن های استند مکانیکی جهت جایگزینی با انواع هیدرولیکی
فرزاد پایدار

مسعود حیدریانجهان صنعت کرمانشاهاصلاح و طراحی مجدد کاست یونیورسال

محسن جاسمیسیما فولاد جهانپیاده سازی سیستم مانیتورینگ کشش شمش در استند 1

محسن جاسمیسیما فولاد جهانپیاده سازی و اجرای سیستم شمارنده میلگرد

محسن جاسمی، سعید خاص امیری، حسین فریدونی، روح اله الفتیسیما فولاد جهانطراحی و ساخت سیستم خنک کننده سوزن کوره

محمد مظلوم، محمد جعفری، پوریا فرهادیذوب آهن بیستون - واحد پروژهساخت تجهیز اکسپنشن جهت اتصالات و داکتینگ ورودی و خروجی بگ فیلتر

علیرضا همت پورجهان فولاد غرباستفاده مجدد از تیغه اره های ضایعاتی و از بین رفته

کامبیز رستمیذوب آهن بیستونساخت جک هیدرولیک سیستم اسلایدگیت

محمد چابکی پورجهان صنعت کرمانشاهطراحی نرم افزار داخلی سفارشات جهان صنعت

احمد آرامی ، محسن ملکی، سعید دوستی ، فرهاد قبادیجهان صنعت کرمانشاهساخت و راه اندازی دمپر جهت دودکش شرکت ذوب آهن بیستون

جهان صنعت کرمانشاه طرح اصلاح و بهینه سازی شابلون کوره ذوب
جهانبین شکری، سید ابراهیم بلادی، احمد آرامیذوب آهن بیستون

ایمان مرادیجهان فولاد غربکاهش مصرف گریس از طریق طراحی صحیح درپوش

سعید خاص امیریسیما فولاد جهاناستفاده و بازیابی کابل های فلزی)سیم بوکسل( فرسوده

ــن  ــر از منتخبیـ تقدیـ
ــنهادی  ــای پیش طرح ه
واحــد تحقیــق و توســعه
گــروه  کارخانجات شُــکری

سیستم اسلاید گیت یا دریچه کشویى ذوب براى کنترل جریان 
مذاب از پاتیل به تاندیش در فرآیند ریخته گرى استفاده مى شود. 
در شرکت جهان صنعت کرمانشاه به منظور دستیابى به دانش 
ساخت دستگاه اسلاید گیت مورد استفاده در صنایع ذوب، بر 
این  پارامترهاى ساخت و شرایط کارى طراحى و ساخت  اساس 
دستگاه مورد بررسى قرار گرفت. پس از طراحى و بهینه سازى 

تولید انبوه این محصول انجام مى گیرد.
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منابع انسـانی

همـان طـور کـه همـه مـا تجربـه کرده ایـم، انسـان 
در ابتـدای هـر تصمیـم یـا ایـده حتـی در زندگـی 
روزمـره می بایسـت از تمـام زوایـا آن را مورد بررسـی 
و کنـکاش قـرار دهـد تـا در نهایـت به هدف ترسـیم 

شـده در ذهـن خود برسـد.
عمـاً نقشـه یا ایـده ای که بر طبـق آن در یک طرح 
تحقیقاتـی یـا عملیاتـی به اهـداف خود می رسـیم با 
عنـوان Research Protocol یـا پروپوزال تعریف 
می گـردد، به عبـارت دیگر پروپـوزال طـرح اولیه و یا 

طـرح پیشـنهادی یک تحقیق می باشـد.
جهـت اشـراف بیشـتر در تعبیـر ایـن موضـوع بـه 
می تـوان  صنعـت،  در  پراهمیـت  امـا  سـاده  ظاهـر 
پروپـوزال را شـبیه طـرح اولیـه و پیشـنهادی یـک 
سـاختمان دانسـت که توسـط ارشـیتکت )پژوهشـگر 
یـا محقـق( ارکان اصلی آن طراحی و محاسـبه شـده 
و بـه صورت نقشـه و ماکت سـاختمان درآمده اسـت، 
بـه نحـوی کـه چنانچـه یک مهنـدس یا کارشـناس 
خبـره بـه آن نـگاه کنـد، بتوانـد سـاختمانی )طـرح 
ایـن نقشـه شـکل  براسـاس  اصلـی پژوهـش( کـه 

می گیـرد را از قبـل بـرای خـود تجسـم کنـد.
مطمئنـاً ارائـه یک طـرح توجیهی کامـل از اجرای آن 
طـرح، اهمیت بسـیار بیشـتری دارد. چنانچـه در این 
طـرح ارزیابـی و کلیـه ی مـوارد بـه نحو احسـن دیده 
شـود، اجـرای طـرح برای کارفرما بسـیار مناسـب و از 

هرنظر سـودآور می باشـد.
وقتـی دامنـه و طیـف گسـترده یـک پروپـوزال در 
و  اهمیـت  می شـود،  بررسـی  مختلـف  رشـته های 
نقـش آن غیرقابـل انـکار و بیـش از پیـش لمـس 
می شـود. زیـر بنـای هـر پـروژه صنعتـی یا هـر طرح 
صنعتـی بـا یک طـرح اولیه ولـی عمیـق و تأثیرگذار 
در همـه ی جوانـب تکمیـل می گـردد، چـه بسـا بـا 
بررسـی ایـن طـرح بتـوان هزینه هـا و انحراف هـای 
غیرقابـل پیش بینـی در به هدف رسـیدن یـک پروژه 
عظیـم تـا میـل بـه ثبـت نهایی و بـه ثمر نشسـتن 

آن را مدیریـت کـرد. 
موفـق  صنعتـی  پروپـوزال  تنظیـم  و  تهیـه  در 
می بایسـت یـک پیش نویـس طـرح توجیهـی را بـر 
مبنـای عاقه منـدی و پژوهش هـای فـرد متقاضـی 
و میـزان سـرمایه گذاری و بازگشـت آن و مبتنـی بـر 
تحقیقـات علمـی و نتایج اجرایی در سـایر پروژه های 
مشـابه در راسـتای بهبـود آن و ارتقاء طـرح مورد نظر 

نمود. تنظیـم 

 اصـول نـگارش و تنظیـم یـک پروپـوزال جهـت 
صنعتی طـرح  یـک 

سـوابق  درخصـوص  تجربـه  و کسـب  مطالعـه   -1
پروژه هـای مشـابه و تحقیقـات انجـام شـده بـر روی 

آن هـا صـورت گیـرد.
۲- ارائـه توضیحـات و معرفـی طـرح یـا پـروژه مورد 
نظـر بـا عنایت به خواسـت کارفرما و شـرایط ایشـان 
از یـک طـرف و ارائـه توضیحات درخصـوص بهترین 
گزینـه انتخابـی بـا توجه به بررسـی های انجام شـده 
بـر روی آن و تطابـق شـرایط پـروژه درخواسـتی بـا 
تـوان و شـرایط اجرایـی کارفرمـا، بدین معنـا که تیم 
کارشناسـی مربوطـه بـا اخـذ نظـر و هـدف کانـون 
سـرمایه گذار )زمـان، میـزان سـرمایه و گرایـش بـه 
نـوع صنعـت بـا توجـه بـه پتانسـیل نیروی انسـانی 
و جغرافیایـی و هـدف تأمیـن آن از یـک طـرف و 
جسـتجو جهـت مـورد یـا پـروژه فنـی هـم راسـتا 
دیگـر(  طـرف  از  کارفرمـا  ذکرشـده  گرایشـات  بـا 
می بایسـت در راسـتای تنظیـم ایـن پیـش نویـس و 

توجیـه کانـون سـرمایه گذار اقـدام نمایـد.
3- ارائـه نتایـج تحقیقـات انجام شـده بـر روی پروژه 
و طـرح مـورد نظـر و چگونگـی رسـیدن بـه هـدف 
نهایـی بـه صـورت پلکانی بـه نحوی که بـا توجه به 
حجـم پـروژه و میـزان سـرمایه گذاری و اولویت بندی 
اجرا، نسـبت بـه تعریف اجرای پلکانی پـروژه و میزان 
سـرمایه گذاری و سـوددهی در بازه ی زمانی مشخص، 

هدف گـذاری در طـرح تنظیمـی رعایـت گردد.
4- برنامـه زمان بنـدی و پیاده سـازی طـرح و پـروژه 
مـورد نظـر بـا توجه به ماهیـت اصلی طرح و شـرایط 

کارفرمـا ارائه شـود.
5- تشـریح کلـی پروژه مـورد نظر و ارزیابـی از جمیع 
لحـاظ )فنی، اقتصـادی، جغرافیایی و نیروی انسـانی( 
در راسـتای ترغیـب و توجیـه و یـا عـدم آن بـر روی 
و  سـرمایه گذاری  نهایتـاً  و  گرفتـه  صـورت  کارفرمـا 

شـروع پـروژه انجـام گیرد.
 

کـه  می باشـد  نکتـه ضـروری  ایـن  ذکـر  پایـان  در 
امـروزه بـا توجـه به اوضـاع اقتصـادی جهانـی، نقش 
پروپـوزال یـا طـرح توجیهی تهیه شـده توسـط گروه 
کارشناسـان در انتخـاب، هدایـت و راهبری و رسـیدن 
بـه هـدف نهایـی در یـک پـروژه بسـیار پراهمیت و 
ملموس تـر از همیشـه می باشـد و چـه بسـا مانـع از 
فروپاشـی و یا سـودآوری یـک بنگاه اقتصـادی گردد.

پروپــــوزال پروپــــوزال 
چیســـــت؟ چیســـــت؟ 
اهمیــــت آناهمیــــت آن
در صنعــــتدر صنعــــت
ـــا چه حـــــد  ـــا چه حـــــد ت ت
می باشــــد؟می باشــــد؟

مهندس بهروز رحیمی                             
مدیر دفتر فنی و بازرگانی گروه کارخانجات شُکری



شرکت حمل و نقل جهــان بار فولاد با شماره ثبتى 319 به عنوان یکى از شرکت هاي پویا و پیشرو در 
زمینـه جابـه جایـى کالا و خدمات حمل و نقل جاده اي با کادري مجرب و پشـتوانه اي از تجارب علمى و 
عملى و با استفاده از کامیون هاي مجهز و مدرن و به کارگیري رانندگان معتمد و مجرب توانسته است، 

زمینه رضایت و اطمینان خاطر مشتریان گرانمایه را فراهم نماید.

کرمانشاه، کیلومتر 35 جاده هرسین
083-45852556j a h a n _ b a r _ f o u l a d

jahanbarkermanshah@gmail.com
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مجتمع ذوب آهن بیسـتون شامل سه کارخانه 
اصلى تولید شـمش فولادى بـا ظرفیت تولید 
200 هزار تن، تولید آهن اسفنجى با ظرفیت 
تولیـد 150هزار تن و نیـروگاه تولید برق 12 
مگاوات و تأسیسات و تجهیزات وابسته به آن 

مى باشد. 

Bisotoun Steel Co

تولیدکننــده شــمش فــولادى
و آهـن اسـفنجى

w w w . b i s o t o u n s t e e l . i r

b  i  s  o  t  o  u  n  s  t  e  e  l  .  c  o

تولیــد کالاى ایرانــى بــا کیفیــت                  

مطابق با آخرین استانداردهاى جهانى 
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