
در  فـولاد  چشـم انداز  تحقـق 
سـایه مدیریت جامـع و مدون
مهندس مصطفی احمدی پور -  مدیر كارخانه جهان فولاد غرب

هر صنعتی به منظور توسعه و پیشرفت، نیازمند برنامه های 
قاعده  این  از  نیز  فولاد  صنعت  است.  قوی  اجرای  و  جدی 
مستثنی نمی باشد. تحقق اهداف تعیین شده ی 1404 در حوزه 
فولاد، در گرو ایجاد و توسعه صنایع بالادستی و پائین دستی 
این صنعت است که خود متأثر از شرایط اقتصادی و مدیریتی 
کشور می باشد. این صنعت در سال های اخیر روند رو به رشدی 
را در صنایع بالادستی و میانی زنجیره ارزش داشته، اما به رغم 
تلاش های صورت گرفته به نظر می رسد برای نیل به هدف 
راه  دنیا  هفتم  جایگاه  کسب  و  فولاد  تن  میلیون   55 تولید 
وجود  کمبودهایی  مسیر  این  در  و  روست  پیش  در  دشواری 
دارد که نیازمند تدوین و اجرای مستمر برنامه های مؤثر است. 
مهم ترین مانع و مسأله در حوزه فولاد، تأمین مواد اولیه است. 
بلاشک برای تأمین خوراک کارخانجات فولادی جهت تولید 
55 میلیون تن، نیاز فراوانی به سنگ آهن، کنسانتره، گندله 
و آهن اسفنجی است که انتظار است برنامه ریزی مؤثری برای 
صورت  آتی  تولید  منظور  به  کشور  معدنی  ذخایر  انباشت 
با  مرتبط،  معدنی  مواد  صادرات  و  فروشی  خام  از  و  پذیرفته 
جدیت تمام جلوگیری بعمل آید. آنچه مسلم است تولید فولاد 
با مواد اولیه وارداتی، هم به لحاظ نرخ ارز بالا و هم به لحاظ 
هزینه بر بودن حمل و نقل، دارای توجیه اقتصادی نیست و به 
جرأت می توان گفت در صورت استمرار خام فروشی، تحقق 
هدف چشم انداز امکان پذیر نمی باشد. صادرات محصول نهایی 
همواره مورد تأکید اقتصاددانان و سیاستمداران تمام دنیاست. 

واسطه  کالای  و  آهن  سنگ  همچون  اولیه  مواد  صادرات  با 
به کشور  تولید  افزوده  ارزش  همچون شمش فولادی، عملًا 
هدف انتقال یافته و ضربه های جبران ناپذیری به صنعت فولاد 
به دلیل  وارد خواهد شد.  است،  آور کشور  ارز  که جزء صنایع 
ارزانی نسبی نیروی کار و منابع انرژی در کشور ایران، تولید 
افق  به همین منظور در  دارای مزیت نسبی می باشد.  فولاد 
ویژه  تأکید  فولادی  محصولات  صادرات  به  شده،  پیش بینی 

شده است. 
از  فراتر  برنامه  در  پیش بینی شده  تناژ  است  ذکر  شایان 
سال ها  از  بایستی  آن،  صادرات  برای  و  بوده  داخلی  مصرف 
پیش برنامه ریزی مدونی صورت پذیرد. دستیابی به بازارهای 
هدف برای صادرات، در کوتاه مدت امکان پذیر نیست و نیازمند 

برنامه ریزی درازمدت و مستمر است. 
انرژی  حامل های  فولاد  صنعت  نیازهای  مهم ترین  جمله  از 
است.  مناسب  لجستیک  همچنین  و  آب  و  گاز  برق،  شامل 
در  کلیدی  گلوگاه های  از  یکی  متأسفانه  لجستیک  بحث 
زیرساختی  به دلیل نقص سیستم  بوده است.  اخیر  چند سال 
مناسب در تأمین مواد اولیه، کارخانجات ذوب و نورد به دلیل 
وزن بالای مواد اولیه و دشواری حمل آن، متحمل هزینه های 

گزافی می شود 
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در تقارن با فصل بیدارى و سرسبزى طبیعت، گذشته را با موفقیت هاى شیرین و 
احیاناً با شکست و تجربه هاى تلخ و شیرین آن، به تاریخ مى سپاریم.

امید است با پشتوانه تجربه، اراده و دستان پرتوان پرسنل گروه صنعتى شکرى، سال 
جدید نویدبخش رشد و توسعه هر چه بیشتر براى مجموعه باشد.

        

               

     

Bisotoun Steel Co.

صنایـع  در  شـغلی  آسـیب های  و  حـوادث  بـالای  وقـوع 
ریخته گـری و ذوب فلـزات، بـه دلیـل ماهیـت ایـن صنایـع 
در مقایسـه بـا سـایر صنایع، قابل توجه می باشـد. بررسـی ها 
نشـان می دهـد 70 درصـد ایـن حـوادث بـه دلیـل رفتارهای 

ناایمـن )اعمـال ناایمـن( کارگـران رخ می دهـد. 

انتقال  امکان  قوی  فشار  پست های  احداث  از  اصلی  هدف 
نیروی برق از نیروگاه ها به محل های مصرف و ایجاد ارتباط 
مناسب بین نقاط تولید و مصرف و در نتیجه ایجاد امکان 

مناسب برای بهره برداری از سیستم برق رسانی می باشد.

صنعـت فـولاد در اروپـا دارای گـردش مالـی سـالیانه 166 
میلیـارد یـورو اسـت و 1/3% تولید ناخالـص داخلی اتحادیه 
اروپـا را از آن خـود نمـوده اسـت. در سـال 2015، موجـب 
اشـتغالزایی 328000 نفـر بـه صـورت مسـتقیم و کسـب 
کُرسـی های بیشـتر شـغلی نیـز بـه صـورت غیرمسـتقیم 
شـده اسـت. در اروپـا ایـن صنعـت بـا تجهیـز کارخانه های 
مـدرن، موفـق به صرفـه جویی انـرژی و تولیـد CO2 کمتر 
و تولیـد محصـولات بـا ارزش افـزوده بـالا در بـازار جهانـی 

است. شـده 

اعمال ناایمن و عوامل مؤثر بر آن در صنایع ذوب فلزات

اهميت پستهاي برق فشار قوي در صنایع بزرگ

تحول دیجيتالي در صنعت فولاد اروپا

در صفحه 12 بخوانید

در صفحه 10 بخوانید

در صفحه 6 بخوانید
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بـا حضـور دکتر خـوش اقبـال معاونت اسـتانداری کرمانشـاه و 
اعضـای مجمـع خیریـن سـلامت، طـی حکمی از سـوی مدیر 
شـورای عالـی بیمـاران خـاص و صعب العـلاج ،  سـرکار خانم 
شـیرین شـیرزادی بـه عنـوان رییـس هیـأت مدیـره مؤسسـه 

انجمـن CF کرمانشـاه منصـوب گردید.
از  یکـی   CF یـا   )Cystic Fibrosis( سیسـتیک  فیبـروز 
شـایع ترین و  جدی تریـن اختـلالات ژنتیکی اسـت کـه در هر 2 

تـا 3 هـزار تولـد، یـک نـوزاد را مبتـلا می کنـد.
 ... و  لوزالمعـده، کبـد، روده  ریـه،  اختـلال ترشـحات  ایـن  در 
ایـن ترشـحات غالبـا رقیـق و غیـر چسـبنده اسـت.چسـبنده می شـود، ایـن در حالـی سـت کـه در افـراد طبیعـی 

گـروه  بین الملـل  امـور  و  روابـط عمومـی  واحـد  گـزارش  بـه 
صنعتـی شُـکری، در آیین چهاردهمیـن  جشـنواره تولیدکنندگان 
و مدیـران جـوان و چهره هـای مانـدگار صنعت، معـدن و تجارت 
ایـران مهنـدس جهان بین شُـکری به عنـوان مدیـر نمونه جوان 
مفتخـر بـه دریافـت تندیس طلایی گردیـد. بر این اسـاس، یک 
کرسـی از 10 کرسـی مدیـران نمونـه جـوان کشـور بـه اسـتان 

رسید. کرمانشـاه 
در این جشـنواره مدارک بر اسـاس 12 شـاخص از جمله ابتکارات 
و ابداعـات مدیریتـی، دوره هـای آموزشـی فنـی و تخصصـی، 
موفقیت هـای  مدیریتـی،  رزومـه  و  تجربـه  علمـی،  مقـالات 
مـورد  غیـره  و  کار  و  راه انـدازی کسـب  معتبـر،  جشـنواره های 
ارزیابـی قـرار گرفـت. لازم به ذکر اسـت، یکی از الزامـات آن این 

بـود کـه سـن مدیر کمتـر از 40 سـال باشـد.
جهان بیـن شُـکری متولـد 22 اسـفند 1371 و دارای تحصیـلات 
ایشـان  دانشـگاهی در مقطـع مهندسـی مکانیـک می باشـد. 
همچنیـن عضـو هیـأت مدیـره گـروه صنعتـی شُـکری و قائـم 
مقـام مدیرعامـل شـرکت های سـیما فـولاد جهـان و شـرکت 
دانـش بنیـان جهان صنعت کرمانشـاه می باشـد که بـا مدیریت 
هوشـمندانه و مدبرانـه در شـرایط کنونـی بـا وجـود تحریم های 
اقتصـادی توانسـته اسـت با احیـاء و ارتقاء چرخه صنعـت، زمینه 

اشـتغال جوانـان بومـی منطقـه را فراهـم آورد.
متـن گواهـی این جشـنواره با نشـان مشـترک مجلس شـورای 
اسـلامی/ وزارت صنعـت، معـدن و تجارت/ خانـه صنعت، معدن 

و جوانـان ایـران، به شـرح ذیل اسـت: 
جناب آقای جهان بین شُکری

بنـا بـر گـزارش هیئـت علمـی چهاردهمیـن جشـنواره ملـی 
معرفـی  دوره  دوازدهمیـن  و  جـوان  مدیـران  و  تولیدکننـدگان 
چهره هـای مانـدگار صنعـت، معـدن و تجـارت ایـران و بـر پایه 
معیارهـای کارگـروه انتخـاب برگزیـدگان، جنابعالـی بـه عنـوان 

»مدیـر نمونـه جـوان« برگزیـده شـدید.
بـه پـاس ایـن توفیـق و بـا مسـرت، »تندیـس طلایـی« ایـن 

جشـنواره بـه جنابعالـی تقدیـم می گـردد.
محمدرضـا فیـاض، رئیـس شـورای سیاسـت گـذاری جشـنواره، 
سـید علـی صدری، رئیـس هیات امنـای خانه صنعـت، معدن و 

جوانـان ایـران، بهمن1399

خانــم شــیرین شــیرزادی بانــوی موفــق کرمانشــاهی حامــی بیماران »ســی اف« شــد

جـوان مدیـران  و  تولیدکننـدگان  جشـنواره  چهاردهمیـن  طلایـی  تندیـس  اهـدای 
شُــکری جهان بیــن  مهنــدس   بــه 

آئیـن بیسـت و چهارمیـن سـالروز ملـی صـادرات در اسـتان 
کرمانشـاه، مـورخ 21 بهمن مـاه 1399 بـا حضور عبـاس قبادی 
معـاون بازرگانی داخلی وزارت صمت، هوشـنگ بازوند اسـتاندار 
محتـرم کرمانشـاه و جمعـی از مسـئولین و فعـالان اقتصـادی 
بـا رعایـت پروتکل هـای بهداشـتی در سـالن اجتماعـات اتـاق 
بازرگانـی، صنایـع، معادن و کشـاورزی کرمانشـاه برگـزار گردید. 
در ایـن نشسـت اسـتاندار کرمانشـاه اشـتغالزایی را مهم تریـن 
برنامـه دولـت در کرمانشـاه اعـلام کردنـد و کرمانشـاه را جـزء 
10 اسـتان امـن کشـور بـرای سـرمایه گذاری دانسـتند. ایشـان 
خاطرنشـان کردنـد بـرای برطـرف کردن معضـل بیـکاری باید 
همـه مدیـران دسـت بـه کار شـوند، و در ایـن میـان بایسـتی 
از صنایـع موجـود نیـز حمایت هـای ویـژه ای صورت پذیـرد.  در 
ایـن مراسـم از 13 صادرکننده برتر اسـتان تجلیـل به عمل آمد 
کـه در ایـن میـان شـرکت جهـان فـولاد غـرب و سـیما فولاد 
جهـان بـرای چندمین سـال متوالی بـه عنـوان صادرکننده برتر 

موفـق بـه دریافت تندیـس و لـوح تقدیـر گردیدند. 
سـال های آتی حفـظ کنیم.امیدواریـم بـا تکیـه بر تـوان پرسـنل، بتوانیم این جایـگاه را در 

ـــاه  ـــتان کرمانش ـــر اس ـــدگان برت ـــل از صادرکنن ـــی و تجلی ـــم معرف ـــزاری مراس برگ

اخبــــار 
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که اخیراً با افزایش قیمت سوخت این مسیر دشوارتر نیز شده 
نیز  نهایی  قیمت محصول  بر  نقل  و  قیمت حمل  افزایش  و 
ریلی  مناسب  ارتباط  ایجاد  شک  بدون  است.  بوده  تأثیرگذار 
نقش  تخصصی،  بنادر  و  گمرک  توسعه  همچنین  جاده ای،  و 
ایفا  زیرساخت ها  سیستمی شدن  و  درسرعت بخشی  پررنگی 
خواهد نمود. آنچه مسلم است در صورت افزایش تولید سیستم 

حاضر پاسخگو نمی باشد.
یکی دیگر از موارد مهم و ضروری توسعه تولید فولاد، دسترسی 
به تکنولوژی و دانش فنی روز است. بومی سازی صنایع فولادی 
در این خصوص می تواند راه گشا باشد. اما برای نیل به برنامه 
و داشتن قیمت رقابتی در سطح دنیا، استفاده از تکنولوژی روز 
لازم و ضروری است و نمی توان صرفاً به دانش داخلی و بومی 
و  اقتصادی  تحریم های  اخیر  در سال های  متأسفانه  اتکا کرد. 
دسترسی دشوار و گران به منابع بانکی باعث شده است فاصله 
دانش فنی کشور با کشورهای پیشرفته روز به روز بیشتر شود 
که در خصوص رفع این مشکل، باید اهتمام جمعی و عاجل 

صورت پذیرد. 
بالا رفتن نرخ ارز و عدم ثبات آن در چند سال اخیر نیز مزید 
بر علت بوده و تأمین تجهیزات این صنعت را با مشکل جدی 
روبرو کرده است. افزایش نرخ ارز علاوه بر تأثیرات و جو روانی 
در افزایش نرخ واردات مواد اولیه که جهت تولید مقاطع فولادی 
مورد نیاز می باشد، بسیار تأثیرگذار بوده است. با این وجود ثبات 
صورت  در  که  چرا  است.  برخوردار  ویژه ای  اهمیت  از  ارز  نرخ 
نوسانات غیرقابل پیش بینی، قاعدتاً برنامه ریزی برای تولید نه 
تنها در بلندمدت، بلکه در کوتاه مدت  امکان پذیر نمی باشد و 
این موضوع ریسک تولید، فروش و تأمین را افزایش می دهد. 
بلاتکلیفی واحدهای تولیدی به دلیل نوسانات نرخ ارز و اعلام 
به  تبدیل  خلق الساعه  دستورالعمل های  و  بخشنامه ها  مکرر 
برای  می شود  توصیه  اکیداً  شده است.  کمرشکن  معضل  یک 
بخشنامه ها  این  تدوین  از  شده  پیش بینی  تولید  به  دستیابی 
بازارهای  با  مشترک  همکاری  پروتکل های  و  شده  جلوگیری 

هدف به سرعت تدوین و اجرا گردد.
قابل  نیز مبحث مهم و  تولیدشده  چگونگی عرضه محصول 
توجهی است. قاعدتاً در مسیر شفاف سازی قیمت ها و جلوگیری 
مؤثری  نقش  می تواند  کالا  بورس  اقتصادی،  فساد  و  رانت  از 
داشته باشد. در صورت واقعی بودن قیمت در بورس و تعیین 
آن با مکانیزم عرضه و تقاضا، فضای رقابتی ایجاد می شود که 
این فضا به نفع مصرف کننده و تولیدکننده است. این موضوع 
زمانی تحقق می یابد که قیمت های پایه و قیمت سقف و کف 
دستوری نباشد تا انگیزه ورود به بورس تقویت گردد. با تصویب 
سال  دی ماه  تاریخ  به  مجلس  در  فولادی  جدید  طرح  کلیات 
جاری، اختیارات ویژه در تعیین قیمت کف و سقف به وزارت 
نوسانات  می تواند  موضوع  این  که  است  شده  واگذار  صمت 
کاذب  را در قیمت بورس رقم بزند. در این صورت شفاف سازی 
واقعی  قیمت های  شاهد  مسلماً  و  نمی پذیرد  صورت  قیمت 

متناسب با قیمت تمام شده نخواهیم بود.  
دغدغه  بزرگترین  حاضر  حال  در  ذکرشده،  موارد  به  توجه  با 
در  حمایتی  و  نظارتی  اجرایی،  ضعیف  ساختار  فولاد  صنعت 
تمرکز  جای  به  مجبوراست  فولاد  تولیدکننده  می باشد.  کشور 
این  که  زیرساختی شود  برنامه ریزی  درگیر  توسعه،  و  تولید  بر 

موضوع از سرعت توسعه صنایع می کاهد. 
امیدوارم با برنامه ریزی منسجم، عملیاتی و واقع گرایانه اقتصادی 
که در بلندمدت قابل اجرا بوده و با تغییر حزب های سیاسی در 
کشور دستخوش تغییر نباشد، بتوانیم به اهداف تعیین شده دست 
یابیم. در حال حاضر در کشور عزیزمان امکان توسعه صنعت فولاد 
وجود دارد و تنها با برقراری توازن در زنجیره فولاد و ارائه برنامه 

دقیق و جامع به امید خداوند موفق و پیروز خواهیم بود. 



شرکت جهان فولاد غرب با در اختیار داشتن پرسنل متخصص، کارآزموده و توانمند ضمن تولید و ارائه محصولى 
باکیفیت و قابل رقابت مطابق با اسـتانداردهاي جهانى توانسـته اسـت ضمن کسـب رضایت مشـتریان عنوان 

صادرکننده نمونه را از آن خود نماید.

-  تولیـدکننده انواع مقاطع فـولادي با ظرفیت تولیدي300000 تن در سال
-  اولیـن تولیدکننده تیـرآهن فـوق سبک در کشـور

w w w . j a h a n f o u l a d - c o . c o m
دفتر مرکزى: تهران، پاسداران، نگارستان هفتم، شماره 25     تلفکس: 22841460 021                            دفتر فروش: 45852548-51 083

کارخانه: کرمانشاه، کیلومتر 35 جاده هرسین   تلفن: 60-45852558 083   فکس: 45852555 083
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در آئین بزرگداشـت روز زن و مقام مادر، تجلیل از بانوان محترم 
گـروه صنعتی شـکری بـا حضـور مدیـران اداری انجام شـد. در 
ایـن مراسـم از زنـان موفق در عرصه هـای علمـی و اجرایی یاد 
شـد. همچنیـن دربـاره اهمیت ویـژه نقش هـای چندگانـه زنان، 
بـر فرآینـد تحـول و پویایـی در مدیریـت بحـران بسـیار تأکید 
شـد و از آنجایـی کـه زنـان بـه عنـوان هدایت گرانـی پرقـدرت 
در ایـن موقعیت هـا عمـل می کنند، مشـارکت آگاهانـه آنان در 

ایـن زمینه بسـیار پراهمیت اسـت. 
مدیـران اداری گـروه صنعتـی شـکری همچنیـن اذعان داشـتند 

کـه بـا توجـه بـه فراهـم بـودن زمینـه مشـارکت و فعالیـت 
بانـوان در گـروه صنعتـی شـکری، نـگاه جنسـیتی بـه بانـوان 
وجـود نداشـته و شـرایطی کاملًا یکسـان برای آقایـان و بانوان 
فراهـم شـده و این موضـوع همـواره موجب افتخار پرسـنل این 
مجموعـه اسـت. همچنین ابراز امیـدواری کردنـد در آینده نگاه 
کلیشـه ای جنسـیتی در جامعـه برطـرف شـده و زنـان حضـور 

پررنگ تـری در جامعـه داشـته باشـند.
گفتنـی اسـت در پایـان مراسـم از پرسـنل زن بـا اهـدای لـوح 

تقدیـر بـه عمـل آمد.

حفظ  ارزآوری،  همچون  ویژگی هایی  دلیل  به  دستی  صنایع 
می تواند   ... و  درآمد  ریسک  کاهش  بومی،  اصالت  و  فرهنگ 
مناطق  در  بیکاری  معضل  با  مبارزه  در  مهم  عاملی  عنوان  به 
مختلف کشور باشد. با توجه به اهمیت موضوع صنایع دستی و 
به ویژه ظرفیت اصلی شهرستان هرسین یعنی هنر گلیم که از 
دیرباز جزء منابع حداقل درآمدی خانوادهای هرسین بوده است، 
روابط عمومی و امور بین الملل گروه صنعتی شکری گفتگویی 
را با هنرمند و کارآفرین هرسینی، استاد فیروز ناصری هرسینی، 

ترتیب داد که در ادامه به متن گفتگو خواهیم پرداخت. 
استاد فیروز ناصری هرسینی متولد 1335، طراح و بافنده گلیم 
گفتگوی  در  تهران،  شهر  پرورش  و  آموزش  بازنشسته  دبیر  و 
صنعتی  گروه  بین الملل  امور  و  عمومی  روابط  با  اختصاصی 
شکری، در معرفی خود بیان کردند: »علاقه من به صنایع دستی 
نه از منظر اقتصادی، بلکه از این منظرست که این صنایع بیانگر 
هویت ملی است و سرآمد این مهم دست بافته های داری و گلیم 
مستندات  به  توجه  با  را  هنر  این  قدمت  ایشان  است.  هرسین 
بدست آمده در تپه گنج دره، یکی از نخستین مکان های تمدن 
طبق  و  می دانند  قبل،  سال  هزار  هشت  درحدود  یکجانشینی 
تحقیقات انجام شده از همان زمان، انسان ها توانستند از نیمه 
مکانیکی بودن تکنیک بافت استفاده کنند طوری که هنوز این 

تکنیک پابرجاست. این امر موجب حیرت کارشناسان میراث و 
سازمان جهانی مالکیت معنوی )واپیو( شده است.«

در  تهران  در  خودجوش  اتفاق  یک  »در  افزود:  ادامه  در  ایشان 
ثبت  قانون  متوجه  دستی،  صنایع  عالی  شورای  در  جلسه ای 
صاحب نام  شهرهای  اینکه  مشاهده  با  شدم.  معنوی  مالکیت 
حوزه  در  هرسین  گلیم  نگاره های  و  موتیف ها  ثبت  درصدد 
جغرافیایی خودشان شدند، همانجا دیگر فرصت سوزی نکرده و 
درگیر بوروکراسی های اداری نشدم، خودم شخصاً دست به کار 
و  در کش  سپس  و  شده  هرسین  گلیم  جغرافیایی  ملی  ثبت 
قوس های اداری یکی دو سال بعد با مشارکت دیگر ارگان ها و 
اداره میراث موفق به ثبت نشان بین المللی جغرافیایی از مرکز 
وایپو واقع در لیسبن پرتغال شدم. پس از بازنشستگی با یک 
دانستم  خود  وظیفه  هنر،  این  احیای  معکوس جهت  مهاجرت 
توانایی هایی  با  و  برگردم  هرسین،  مادری ام،  سرزمین  به  که 
که در خود می دیدم، بتوانم در جهت حفظ و اعتلای فرهنگ 

گلیم بافی، گام بردارم«. 
در  بنده  افزود:  خود  به کار  شروع  خصوص  در  ناصری  استاد 
از طی کردن  و پس  افتادم  تعاونی  تشکیل  فکر  به  سال 88، 
بوروکراسی های اداری، موفق به ثبت تعاونی شدم. دو سال بعد، 
مقدمات ثبت نشان جغرافیایی گلیم هرسین را پیش بردم و این 

مهم در سال 1395 به نتیجه رسید. پدر گلیم هرسین، خاطرنشان 
کرد: »گلیم هرسین با ثبت نشان جغرافیایی بین المللی دارای 
کد مخصوصی است که با این کد امکان شناسایی مشخصات 
منطقه  این  برای  افتخاری  موضوع  این  و  دارد  وجود  بافنده 
همچون  فعالیت هایی  تاکنون  زمان  آن  از  می شود.  محسوب 
متناسب  احیاء  و  در جهت حفظ  استانداردها، تلاش  ملی  ثبت 
در  تلاش  بازار هدف،  نیاز  اساس  بر  تولید  امروزی،  مبلمان  با 
انجام  به روز  بسته بندی  و  هنر  این  کردن  بنیان  دانش  جهت 

شده است.«
ایشان در پایان گفتگو از مدیریت گروه محترم صنعتی شکری به 
خاطر توجه به این هنر غنی که نشانه هویت ملی شهر هرسین 

است، تقدیر و تشکر نمود. 

شُــــکری صنعتــــی  گـــــروه  در  زن  روز  بــزرگـداشـــــت  آئیـــن 

ــین ــم هرسـ ــدر گلیـ ــینی، پـ ــری هرسـ ــروز ناصـ ــتاد فیـ ــا اسـ ــو بـ گفتگـ

در راسـتای سـند تحولـی طـرح آجـر بـه آجـر و به همـت خیّر 
مدرسه سـاز مهنـدس جهانبخـش شـکری تفاهم نامـه سـاخت 
چهـار مدرسـه خیـری در روسـتاهای مناطـق محـروم اسـتان 

کرمانشـاه بـه امضاء رسـید.  
بـه گـزارش پایـگاه اطـلاع رسـانی اداره کل نوسـازی مـدارس 
اسـتان کرمانشـاه؛ بـا حضـور مدیرکل نوسـازی مدارس اسـتان، 
معـاون مشـارکت های مردمـی، تفاهم نامـه سـاخت یـک بـاب 
مدرسـه دو کلاسـه در روسـتای مـلاواره از توابـع شهرسـتان 
شهرسـتان  تپـه رش  روسـتای  دو کلاسـه  مدرسـه  جوانـرود، 

سـنقر و مدرسـه یـک کلاسـه کولسـوند شهرسـتان گیلانغرب 
و همچنیـن یـک بـاب مدرسـه یک کلاسـه در روسـتای گون 

بـان دینـور بـه امضاء رسـید.
مهنـدس نظـری؛ مدیـرکل نوسـازی مـدارس اسـتان کرمانشـاه 
در حاشـیه امضـا ایـن تفاهم نامـه، از خیـر مدرسه سـاز مهندس 
شـکری بابـت سـاخت ایـن چهـار مدرسـه در مناطـق محـروم 

روسـتایی تقدیـر نمود.
در ادامـه مهنـدس جهانبخـش شـکری؛ رئیـس هیـأت مدیـره 
گـروه صنعتی شُـکری گفـت: »یکی از اهـداف اصلی ما کمک 

بـه سـاخت مـدارس در مناطـق و روسـتاهای محروم اسـتان به 
منظـور فراهـم آوردن امـکان تحصیـل بـرای همـه کـودکان 

است.«

امضــای تفاهم نامــه ســاخت چهــار مدرســه خیّــری روســتایی در اســتان کرمانشــاه

  DRI در تاریخ هفتم بهمن ماه سال جاری،  ترانس اصلی واحد
شرکت مجتمع ذوب آهن بیستون توسط مهندس جهانبخش 
و  افتتاح  شکری،  صنعتی  گروه  مدیره  هیأت  رئیس  شکری، 

راه اندازی شد.
این ترانس، با نسبت تبدیل ولتاژ kV 20 به V 415 و ظرفیت 
آبان ماه سال 98 نصب گردید و  نامی KVA 5000 در مورخه 
پیش  با  مرتبط  تست های  انجام  از  پس   1399 ماه  بهمن  در 
موجب  ترانس  این  از  استفاده  گرفت.  قرار  مدار  در   راه اندازی، 
می شود پنل های الکتریکی مرتبط با دپارتمان های مختلف خط 

تولید، برق دار شده و تجهیزاتی که نصب و کابل کشی شده اند، 
به صورت لوکال و در محل استارت سرد آزمایش گردند. 

لازم به ذکراست، توان کلی برق مورد نیاز پروژه به میزان3500 
کیلووات از طریق ترانس مذکور تأمین خواهد شد. این ترانس 
مجتمع   CCR جنبی  ساختمان  در  تن،   12/5 حدودی  وزن  با 
بهره برداری  جهت  ترانس  روغن  لیتر   2800 با  حدوداً  و  نصب 

شارژ گردیده است. 
بی وقفه  تلاش  از  تشکر  ضمن  شکری،  جهانبخش  مهندس 
پرسنل  گروهی  کار  را  موفقیت ها  این  لازمه  پرسنل،  تمامی 

شرکت  پروژه  مدیر  فر،  مطهری  مهندس  همچنین  دانستند. 
مجتمع ذوب آهن بیستون، با تشکر از کار و تلاش پرسنل بر 

حفظ این روند تأکید ویژه ای داشتند.

راه انـــدازی ترانـــس اصلـــی واحـــد DRI پـــروژه ذوب آهـــن بیســـتون

اخبــــار 



شرکت سیما فولاد جهان با انتخاب 
پیشرفته ترین تجهیزات روز دنیا و 
اسـتفاده از تجربیات کارشناسـان 
داخلى و خارجـى و ایجاد امکانات 
آزمایشـگاهى و تحقیقاتى توانسته 
اسـت به موازات افزایش استحکام 
محصول، گام هاي مؤثري در تحول 
محصولات و شیوه تولید در صنعت 

فولاد کشور بردارد.
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صنعـت فـولاد در اروپـا دارای گـردش مالـی سـالیانه 166 میلیارد 
یـورو اسـت و 1/3% تولیـد ناخالـص داخلـی اتحادیـه اروپـا را از 
آن خـود نموده اسـت. در سـال 2015، موجب اشـتغالزایی 328000 
نفـر بـه صـورت مسـتقیم و کسـب کُرسـی های بیشـتر شـغلی 
نیـز به صورت غیرمسـتقیم شـده اسـت. بـا اینکه صنعـت فولاد، 
یـک صنعـت پـر مصـرف در حـوزه انـرژی اسـت، امـا بر اسـاس 
مسـتندات شـبکه تحقیق و توسعه عالی )کمیسـیون، 2018(،  در 
اروپـا ایـن صنعت بـا تجهیز کارخانه هـای مدرن، موفـق به صرفه 
جویـی انـرژی و تولیـد CO2 کمتـر و تولید محصـولات با ارزش 

افـزوده بـالا در بازار جهانی شـده اسـت.
در حـال حاضـر بـرای انطبـاق سیاسـت های انقـلاب صنعتـی 
چهـارم و دیجیتال سـازی در صنعت فولاد راه هـای مختلفی وجود 
دارد. نیـروی کار فعـال در ایـن صنعـت در سرتاسـر اتحادیـه اروپا 
در حـال پیـر شـدن هسـتند و از طرفـی کارگـران جـوان نسـبتا 
کمتـری در ایـن صنعـت فعالیـت می کننـد. کارگـران باتجربـه 
دارای دانـش صنعـت عمیقی هسـتند، امـا از طرف دیگـر، آنها با 
ابزارهـای دیجیتالـی و روحیـه کار گروهـی کمتر احسـاس راحتی 
می کننـد و در برابـر آمـوزش و یادگیری بیشـتر مقاومت می کنند. 
در ایـن راسـتا شـرکت ها بـا شـکاف مهارتـی مواجـه می شـوند، 
پـس در میـان سـایر اقدامـات، شـرکت ها بـرای رفع ایـن معضل 
سیاسـت های کاری و شـیوه های خـود را بـا ایـن شـرایط تطبیق 
می دهنـد. بـرای مثـال، در جنـوب شـرقی آسـیا در سـایت »تاتـا 
اسـتیل«، بـا تمرکـز بر فرهنـگ داخلی سـازمان در راسـتای بهره 
گیـری از فرهنـگ نـوآوری در حـوزه دیجیتال در میان چندنسـل 
پیشـرفت زیادی حاصل شـده اسـت: این شـرکت در تلاش اسـت 
تـا نسـل کارگران جـوان زیر 30 سـال با تیـم رهبری افراد مسـن 
ارتبـاط بیشـتری برقرار کنند )مجمع اقتصـاد، 2017(. اتحادیه فولاد 
اروپـا، اهـداف خـود را شـفاف تر نمـوده تـا هم تـرازی بیـن تعهـد 
صنعـت فـولاد اروپـا، نهادهـای اتحادیه اروپـا، کشـورهای عضو و 
ذینفعـان مربوطـه در ایـن طـرح در اتحادیـه اروپـا بـرای زنجیـره 
ارزش فـولادی اروپایـی رقابتـی و بـا کربـن کمتـر حاصـل گـردد 
)اتحادیـه فـولاد اروپـا، 2018(. اسـتدلال پیترز )2017( بر این اسـت 
کـه دیجیتال سـازی در صنعـت فولاد پیش شـرط انقلاب صنعتی 
چهـارم اسـت، چراکـه انقـلاب صنعتی چهـارم مفهومی گسـترده 
تـر از دیجیتال سـازی را در  بـر می گیـرد، می توان گفـت، انقلاب 
صنعتـی چهارم بیشـتر یک فلسـفه اسـت تا فناوری! کمیسـیون 
اتحادیـه اروپـا طـی برقـراری ارتباطی با صنعت، کشـورهای عضو 
اتحادیـه و نهادهـای اتحادیـه اروپـا بـه اطـلاع آنها رسـانید که در 
بخـش فـولاد، اروپـا نمی توانـد بـا دسـتمزدهای پاییـن و در عین 

حال بدترشـدن شـرایط کاری و کاهش اسـتانداردهای اجتماعی با 
دیگـر بخش هـا رقابـت کند. 

نـوآوری، فنـاوری، افـراد بـا کیفیت و با مهـارت بالا، پایه و اسـاس 
رقابـت هسـتند )کمیسـیون، 2018(. صنعـت فـولاد پیشـرفته و 
رقابتـی را می تـوان بـا نیـروی کار کامـلا تعلیـم دیـده  ایجـاد و 
حفـظ کـرد و چنین پایه صنعتـی محکمی جهت رشـد اقتصادی 
اروپـا ضـروری می باشـد. حفظ دانـش صنعتی و نیـروی کار ماهر، 
بـه ویـژه در مـورد کارکنـان جـوان، دارایـی مهمـی در صنعـت 
فـولاد محسـوب می گـردد )کمیسـیون، 2016(. بـرای مثـال، در 
جمهـوری چـک، صنایع فولاد نسـبت بـه اروپا تـا20% در پذیرش 
فناوری هـای جدیـد عقـب مانـده اسـت و یـک چهـارم کسـب و 
کارهـای داخلی هیچ برداشـت جامعی از تحـول دیجیتالی ندارند، 
حتـی اگـر در ایـن چنـد سـال گذشـته، سـرمایه گذاری هایی در 
مدرنیـزه کـردن تولیـد و کارهایـی جهـت کاهـش اثرات زیسـت 
محیطـی صورت گرفتـه باشـد )CZ.E15، 2018(. سـرمایه گذاری 
در مدرنیزه سـازی تولیـد موجـب کاهـش ریسـک های فراوانـی 
می گـردد امـا از طرفـی کاهـش مشـاغل، بـه دلیـل پیاده سـازی 
و اسـتفاده از فناوری هـای جدیـد )حـذف کار سـخت، جایگزینـی 
دسـتگاه های پیشـرفته با فناوری های فرسـوده، و سـایر مـوارد( نه 
تنهـا منجر بـه کاهش ریسـک هایی برای کارگران می شـود بلکه 
سـبب ایجاد تغییراتـی در زمان کار نیز می شـود )یعنی، تغییراتی 
در طـول شـیفت های کاری، تغییراتـی در طـول هفتـه کاری و 

زمان مرخصـی( )اسـکوفو، 2019(. 
 

دیجیتال سازی به عنوان پشتوانه ای برای تولید فولاد
از  اسـتفاده  و  اسـت  پیچیـده ای  بسـیار  فرآینـد  فـولاد،  تولیـد 
فناوری هـای جدیـد می توانـد پشـتوانه مهمـی برای بهینه سـازی 
کل فرآینـد تولید باشـد. ترکیب هوشـمند فرآیندهای اتوماسـیون، 
حـوزه  در  دیجیتالی سـازی  ارتباطـات،  و  اطلاعـات  فنـاوری 
تولیـد فـولاد را مسـتحکم تر می کنـد کـه بـه مراتـب فراتـر از 
گفته هـای  اسـت. طبـق  تولیـد صنعتـی  متعـارف  اتوماسـیون 
)هـرزوگ و همـکاران، 2018(، دیجیتال سـازی تولیـد در صنعـت 
فـولاد را می تـوان بـه صـورت بهره گیـری منطقـی فناوری هـای 
جدیـد در جهـت محقـق سـاختن الزامـات تولید  در بخـش فولاد 
در نظـر گرفـت. کیفیـت، انعطاف پذیـری و میـزان بهـره وری از 
موضوعـات اصلـی در ایـن حـوزه از فعالیـت هسـتند، امـا علاوه 
بـر ایـن، سیسـتم تولیـد بایـد پایایـی داده هـای اجرایـی در زمان 
واقعـی را تضمیـن کنـد و بـرای تصمیم گیـری بهتـر و سـریع تر 
در طـول زنجیـره ارزش، از طراحـی محصـول، تأمیـن منابـع تـا 

عرضـه، تـدارکات، توزیـع و در نهایـت فـروش بینـش وسـیعی را 
سـازد. فراهم 

در چند سـال گذشـته، تغییرات جدیدی در دیجیتال سـازی صنعت 
فولاد مشـاهده شـده اسـت، حتـی اگر تفـاوت زیادی، بـرای مثال، 
بیـن فرآینـد مونتـاژ بـرای تولیـد خودروهـا و روند مسـتمر تولید 
در صنعـت فولاد وجود داشـته باشـد. اسـتفاده از سیسـتم خودکار 
غیرمتمرکـز و بـدون سرنشـین، که در مونتاژ قطعات مفید اسـت، 
بـرای فرآینـد تولید مسـتمر فـولاد که شـامل حرکت فـولاد مایع 
در دمـای بـالا و بـا سـرعت زیـاد اسـت، بسـیار دشـوار و پرهزینه 

)چئونگ، 2016(. می باشـد 
اجـازه دهیـد فرآیندهـای تحـت تأثیـر انقـلاب صنعتی چهـارم را 
کمی دقیق تـر بررسـی کنیـم، پـس می تـوان گفـت کـه انتظـار 
مـی رود دیجیتال سـازی در  قسـمت های تولیـد »پاییـن دسـت« 
ماننـد نـورد و اندودسـازی/ پرداخـت کاری و تعامل با مشـتریان در 
حـوزه سـازمانی بیشـترین تأثیر را داشـته باشـند )نیـف، هیرزل، و 
آرنـس، 2018(. چالش هـای اصلـی در مواجهـه بـا صنعـت آهن و 
فـولاد اروپـا در مسـیر رسـیدن به انقـلاب صنعتی چهـارم مربوط 
بـه تجهیزات فرسـوده، عدم اطمینـان در مورد تأثیر بر مشـاغل و 
مشـکلات مربـوط به حفاظت/ایمنی داده ها اسـت. عـلاوه بر این، 
در رابطـه بـا موانع اصلی و نیروهای انگیزشـی درباره پیاده سـازی 
انقـلاب صنعتـی چهـارم، نتایج حاصل از نظرسـنجی انجام شـده 
توسـط )نیف، هیـرزل و آرنس، 2018( نشـان دادند کـه موانع فنی 
نسـبت بـه مشـکلات سـازمانی از اهمیـت کمتـری برخودارند. از 
یـک طـرف، نتایج نظرسـنجی نشـان دادنـد که مدیریـت داخلی، 
بـرای ایجاد انگیـزه جهت پیاده سـازی پروژه هـای انقلاب صنعتی 
چهـارم بسـیار دارای اهمیت می باشـند. علاوه بر ایـن، با توجه به 
گرایـش تولیدکننـدگان فولاد به وابسـتگی به تخصـص خارجی و 
همـکاری با شـرکای خارجی بـرای پیاده سـازی راهکارهای انقلاب 
صنعتـی چهـارم، نوآوری هـای فناورانه توسـط طرف هـای خارجی 

می شـوند. هدایت 
کمبـود کارکنـان ماهـر در طـول مصاحبه هـا مشـکلی تکـراری 
بـود و نیـز در نظرسـنجی بـه عنوان موضوع بسـیار مهـم تعیین 
شـد. توضیحـات احتمالـی مهم در مـورد درک کلی شـکاف های 
فناوری هـای  از  اسـتفاده  افزایـش  از:  عبـارت  فعلـی  مهارتـی 
دیجیتـال، فقـدان برنامه هـای آموزشـی مناسـب و تأخیـر در ارائه 
آمـوزش پـس از معرفـی نـوآوری فناورانه می باشـد. با ایـن وجود، 
)مشـاغل بخـش فـولاد، 2019( چالـش دیگـر صنعـت فـولاد اروپا 
جـذب و حفـظ کارگـران ماهـر اسـت. ایـن موضـوع از سـه جنبه 

عمومـی بسـیار حائـز اهمیت اسـت:

پیوند شفتی - مدیر روابط عمومی گروه صنعتی شُکری

تحول دیجیتالی در صنعت فولاد اروپا: 

بخش دوم

انقلاب صنعتی 4.0

وضعیت فعلی تحول دیجیتـال سازی 
در صنعت فـولاد اروپـا
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• وجـود مشـکل در یکپارچه سـازی فناوری هـا و فرآیندهـای 
جدیـد در بیـن کارگران سـایت، به ویـژه هنگامی کـه کارگران 

مسـن باشد.
• فاصلـه سـنی زیـاد بیـن کارگرانـی که جدیـدا بـه کار گرفته 
شـدند و کارگـران احتمالی، سـبب مشـکلاتی در انتقال دانش 
می شـود. ایـن انتقـال دانـش در معـرض خطـر اسـت، چـون 
عـدم تطبیق بیـن افراد قدیمـی در این صنعت و افـراد ورودی 

رو بـه افزایش اسـت.
• عدم سـرمایه گذاری در زمینه تعلیم و آموزش از شـرکت های 
فولادسـاز و نیز میزان ناکافی آموزش داخلی ارائه شـده توسـط 
شـرکت ها، همراه با فقـدان کلی راهکارهای مدیریت اسـتعداد.

مانـع دیگـر مربـوط بـه الزامـات برگشـت سـرمایه در دوره کوتـاه 
اسـت، کـه ممکـن اسـت بـر پیاده سـازی آن اثـر گـذارد، چـون 
انتظـار مـی رود پروژه هـای انقـلاب صنعتـی چهـارم هـم منافـع 
اقتصـادی داشـته باشـد و هم به اسـتراتژی شـرکت کمـک کنند. 
ایـن در راسـتای نتایجـی اسـت کـه نشـان می دهنـد در هنـگام 
پیاده سـازی راهکارهـای انقـلاب صنعتـی چهـارم، تولیدکننـدگان 
فـولاد به تخصـص خارجی و همکاری با شـرکای خارجی بیشـتر 

اعتمـاد می کننـد.
 

)BAT( بهترین تکنیک های در دسترس
 )BAT( سـند مرجـع بهترین تکنیک هـای در دسـترس«
بـرای تولیـد آهن و فـولاد« )رودیـر، سـانچو، رمـوس و آگوادو 
- مونونـت، 2013(، طبـق بخشـنامه EU/75/2010 پارلمان اروپا 
و شـورای انتشـار گازهـای صنعتی )پیشـگیری و کنتـرل یکپارچه 
آلودگـی( )بخشـنامه، 2010(، نتایج تبادل اطلاعات بین کشـورهای 
عضـو اتحادیـه اروپـا، صنایـع مربوطـه، سـازمان های غیردولتـی 
حامـی حفـظ محیط زیسـت و کمیسـیون اروپـا را ارائـه می دهد. 
چهـار مسـیر اصلـی بـرای تولید فولاد در این سـند مـورد تحلیل 
و بررسـی قـرار گرفتـه اسـت. نتیجه گیری هـای BAT مربـوط به 
فرآیندهـای دخیل در مسـیرهای سـنتی تولید آهن و فولاد سـازی 

اسـت و عمومـا قابل اجراء هسـتند.
موضوعـات ارائـه شـده در سـند مـورد تحلیـل قـرار گرفتـه و 
اطلاعـات عمدتا بـر مبنـای کاربرد سیسـتم های دیجیتال سـازی 
اسـتخراج شـده اسـت. خلاصه موضـوع بـا محوریـت موضوعات 
اصلـی )ماننـد مدیریـت انـرژی و مدیریـت آب و فاضـلاب( و نیـز 
فرآیندهـای تولیـد آهن و فـولاد کـه در آن فناوری هـای دیجیتال 

قابـل اجـراء هسـتند، انجام شـده اسـت.
در  انـرژی  راندمـان  بهبـود  منظـور  بـه  انـرژی:  مدیریـت 
دارنـد.  وجـود  مهمـی  آیتم هـای  فولاد سـازی،  مجتمع هـای 

همچنیـن، نظـارت آنلایـن بـر دیجیتال سـازی متمرکز اسـت که 
بـرای جریان هـای انـرژی و فرآیندهـای احتراق اسـتفاده می شـود. 
داده هـای ذخیـره شـده را می تـوان آنالیـز کـرد و از مانیتورینـگ 
آنلایـن بـرای جلوگیـری از اتـلاف انـرژی در برق هـای مصرفی و 

فرآیندهـای احتراقـی اسـتفاده نمـود.
از سیسـتم های مانیتورینـگ مسـتمر بـرای کلیـه پارامترهـای 
فرآینـدی مربـوط بـه انـرژی می تـوان بـرای بهینه سـازی کنتـرل 
فرآینـد و انجـام تعمیـر و نگهـداری سـریع بهره گیـری نمـود.  از 
طـرف دیگر، ابزارهـای گزارش دهی برای بازبینی متوسـط مصرف 
انـرژی هر فرآیند سـودمند هسـتند. علاوه بـر این، کنتـرل انرژی 
بـا هدف بهینه سـازی مصـرف انـرژی و صرفه جویـی در هزینه ها 
انجـام می شـود. سیسـتم کنترل انـرژی بـرای مقایسـه داده های 

واقعـی بـا داده های قبلی سـودمند اسـت.
در مجتمع هـای فولاد سـازی،  تکنیک هـای بالقوه یکپارچه شـده 
بـا فرآیند برای بهبـود کارایی انرژی از طریق بهینه سـازی مصرف 
گاز فرآینـد اسـتفاده می شـود. ایـن تکنیک هـا شـامل اسـتفاده از 

سیسـتم کنتـرل ارزش گرمایی کنترل شـده با کامپیوتر اسـت.
امـروزه، در فرآیندهای سـاخت آهن و فولادسـازی، نظارت و کنترل 
سیسـتم های کامپیوتـری با هدف بهینه سـازی فرآیندهـا، افزایش 
راندمـان انرژی و به حداکثر رسـاندن باردهـی، همچنین با تنظیم 
مـداوم و آنلایـن پارامترهـای مربوطـه انجـام می شـود. عـلاوه بر 
ایـن، نظارت مسـتمر میزان انتشـار گازهای آلوده، سـاطع شـده از 
منابـع مربوطـه می تواند کمّی سـازی انتشـار گازها  را مجـاز کند و 

می توانـد سیسـتم های کاهنده را کنتـرل کند.
در رابطـه بـا مدیریـت انـرژی، BAT بـر کاهـش میـزان مصـرف 
انـرژی گرمایـی بـا اسـتفاده از ترکیـب روش ها مانند بهینه سـازی 
کنتـرل فرآینـد از جمله سیسـتم های کنترل خـودکار کامپیوتری، 
نظـارت آنلایـن مهمترین جریان هـای انرژی و فرآیندهـای احتراق 

متمرکز اسـت.
عـلاوه بـر ایـن، BAT برای کاهش میـزان مصرف اولیـه انرژی با 
بهینه سـازی جریان هـای انـرژی و بهره گیـری از گازهـای فرآیندی 
اسـتخراج شـده ماننـد گاز کـوره ای کک سـازی، گاز کـوره بلنـد و 
گاز کـوره اکسـیژن قلیایـی اسـت. در این خصوص، بهینه سـازی 
مدیریـت گازهـای خروجـی در مجتمع فـولاد نیز جنبـه مهمی از 
همزیسـتی صنعتـی را نشـان می دهـد. با اینکـه امـروزه گازهای 
خروجـی در خـارج از تولیـد فـولاد ماننـد نیروگاه های بـرق، تولید 
گرمـا و بخـار اسـتفاده می شـوند، امـا از رویکردهـای تازه توسـعه 
یافتـه )برای مثال، سیسـتم پشـتیبانی از تصمیم( می تـوان برای 

اسـتفاده در سـایر بخش هـای صنعتـی بهره گیـری کرد.
آب  مدیریـت  بـه  کـه  جایـی  تـا  فاضـلاب:  و  آب  مدیریـت 

یـا  اندازه گیـری  شـامل   BAT می شـود،  مربـوط  فاضـلاب  و 
ارزیابـی تمـام پارامترهـای مربوطه لازم بـرای هدایـت فرآیندها از 
اتاقک هـای کنتـرل از طریـق سیسـتم های کامپیوتری پیشـرفته 
اسـت، کـه بر تنظیـم مسـتمر و بهینه سـازی آنلایـن فرآیندهای 
در جهـت افزایـش راندمان انـرژی و به حداکثر رسـاندن باردهی، و 

بهبـود شـیوه های تعمیـر و نگهـداری متمرکـز هسـتند.
نتایـج BAT برای کوره هـای بلنـد: بهترین تکنیک هـای در 
دسـترس بـر پیش گرمایـش گازهـای سـوختی هـوا گرم کـن یـا 
هـوای احتـراق بـا اسـتفاده از گاز زائد هـوا گرم کن و بهینه سـازی 

فرآینـد احتراقـی هـوا گرم کن اسـت.
در ایـن خصـوص، می تـوان از بهینه سـازی راندمـان انـرژی هـوا 
گرم کـن، روش هـای مختلـف یـا ترکیبـی از آنهـا اسـتفاده کـرد. 
برخـی از آنها بر دیجیتال سـازی مانند اسـتفاده از یک بهره برداری 
کامپیوتـری از هـوا گرم کـن متمرکـز هسـتند. به منظـور حداکثر 
رسـاندن منافـع از طریـق پیاده سـازی کنترل کامپیوتـری، در مورد 
کوره هـای بلنـد با سـه آتشـدان، می توان کـوره چهارم را سـاخت.

اکسـیژن  ریخته گـری  و  بـرای فولادسـازی   BAT نتایـج 
قلیایـی: BAT بـر پایه به حداقل رسـاندن انتشـار گـرد و غبار از 
طریـق روش هـای ادغامی فرآینـد، مانند روش هـای عمومی  برای 
ممانعـت یـا کنتـرل پخـش ذرات یـا انتشـار گازهـای فـرار، و از 
طریـق محفظه ها و هودهای مناسـب دارای کشـش کارآمد و بعد 
 ESP پاکسـازی گازهای خروجی با اسـتفاده از فیلتر کیسـه ای یا
اسـت. بـه منظـور جلوگیـری از پخـش ذرات یـا انتشـار گازهـای 
فـرار از منابـع ثانویه فرآینـد مربوطه BOF، در میـان فناوری های 
مختلـف مدیریـت فرآیندهـا، کنتـرل کامپیوتـری و بهینه سـازی 
فرآینـد فولادسـازی گنجانده شـده اسـت )بـرای مثال، پیشـگیری 

یا کاهش شـیب سـرباره(.
در نهایـت، در سـند مرجـع »بهترین تکنیکهای در دسـترس 
)BAT( بـرای تولیـد آهن و فـولاد« روش های نوظهـوری به 
عنـوان روش هـای ابتـکاری تعریـف شـده کـه هنـوز در بخـش 
صنایـع بـه صورت تجاری اعمال نشـده اسـت. در ایـن خصوص، 
ایـن تکنیک هـا ممکـن اسـت در بخـش آهـن و فـولاد بـه کار 
برده شـوند. برای مثال، آنها شـامل: روش های نوین پیشـگیری و 
کنتـرل مـواد آلاینده تحت توسـعه کـه می تواند منافـع اقتصادی 
یـا زیسـت محیطی آتـی را فراهم کنـد؛ روش هایی برای بررسـی 
موضوعـات زیسـت محیطـی، که اخیـرا  این بخـش را مـورد قرار 

هسـتند. گرفته اند، 

ادامه این مطلب را می توانید در شماره بعدی بخوانید. 
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حفـظ بهداشـت و ارتقـاء بهداشـت فـردی از ملزومـات انکارناپذیـر جوامـع بشـری امـروز می باشـد 
کـه در اثـر رشـد فزاینـده صنایـع و جمعیـت، در معـرض آلودگی هـای گوناگـون قرارگرفتـه اسـت. 
فاضـلاب تولیـدی - بهداشـتی بـه دلیل عدم دفـع صحیح می توانـد باعث تخریب محیط زیسـت 
و بـروز مشـکلات حاد بهداشـتی گـردد، لذا تصفیـه فاضلاب امـری اجتناب ناپذیر بوده و با اسـتفاده 
از سیسـتم کارآمـد می تـوان فاضـلاب بهداشـتی را مجدداً بـه چرخه مصـرف بازگردانـد. در همین 
راسـتا مجتمـع جهـان فـولاد غـرب اقـدام بـه سـاخت و راه انـدازی تصفیه خانـه بـا ظرفیـت 100 
مترمکعـب در روز نمـود کـه  این تصفیه خانه توسـط مشـاورین خبره طراحی و سـاخت آن توسـط 
شـرکت دانـش بنیـان جهـان صنعت کرمانشـاه صـورت گرفته  اسـت. در سـاخت ایـن تصفیه خانه 
از نوعـی فلـز بـا پوشـش اپوکسـی اسـتفاده شـده و تصفیـه بـه صـورت هوادهی عمقـی به روش 
)Moving Bed Bio Reactor( از نـوع رشـد معلـق چسـبنده انجـام می شـود کـه  MBBR و

موجـب می گـردد، آب خروجـی تا سـطح اسـتاندارد زیسـت محیطی تصفیه شـده و جهت اسـتفاده 
مجـدد در آبیـاری فضای سـبز و کشـاورزی مـورد بهره بـرداری قـرار گیرد.

مراحـل سیسـتم طراحـی و اجـرای تصفیـه فاضـلاب، بـا توجه بـه حجم فاضـلاب تولیـدی و نوع 
فاضـلاب بهداشـتی در مجتمـع جهـان فـولاد غـرب بـه ترتیب ذیل می باشـد:

1. آشغال گیری درشت
2. آشغال گیری ریز

3. ایستگاه پمپاژ
4. دانه گیر و ته نشین اولیه

5. متعادل ساز
6. راکتور لجن فعال هوادهی گسترده با هوادهی عمقی از نوع رشد معلق چسبنده 

7. ته نشینی نهایی
8. فیلتر شنی
9. مخزن کلر

10. هاضم لجن
11. مخزن ذخیره پساب تصفیه شده

12. اتاق کنترل
13. فونداسیون

فاضـلاب پـس از عبـور از آشـغال گیر وارد ایسـتگاه پمپاژ شـده کـه پس از سـطح گرفتن فاضلاب 
در ایـن بخـش بـا فرمان فلوتر و اسـتارت شـدن لجن کـش، وارد پکیـج تصفیه فاضـلاب می گردد. 
پـس از ورود بـه مرحلـه دانه گیـر، فاضـلاب دانه گیـری شـده و دانه ها و ذرات سـنگین کـه در کف 
ایـن بخـش موجـود اسـت، توسـط یک دسـتگاه پمپ ایرلیفـت جمـع آوری و به واحـد هاضم لجن 
هدایـت می شـود. پـس از مرحلـه دانه گیـری، فاضـلاب وارد مرحلـه متعادل سـازی می گـردد تـا از 
نظـر دمـا - آلودگـی BOD-COD-TSS-PH  یکسـان و آمـاده مرحلـه بعـدی شـود. پـس از 
متعادل سـازی، هوادهـی عمقـی و سـپس جریـان فاضلاب جهـت شفاف سـازی وارد ته نشـین دو 
مخروطـی می شـود کـه در آن لجـن فعال بـه صورت ثقلی جـدا و به وسـیله دو دسـتگاه ایرلیفت 
بـه صـورت دائـم کار بـه ابتـدای هوادهـی لجن فعـال را انتقـال داده و آب شـفاف پـس از عبور از 
کفابگیـر و سـر ریزهـای مثلثـی وارد مرحله بعـدی می گـردد. در مرحله بعدی فاضـلاب وارد مخزن 
کلـرزن می شـود کـه با حرکت سینوسـی پسـاب تصفیه شـده، امکان مخلوط سـازی با کلـر تزریق 

شـده را فراهـم و سـپس خـارج می گردد.
لازم بـه توضیـح اسـت کـه این واحد جهـت عملیات هضـم بیولوژیکـی لجن در نظر گرفته شـده 
اسـت، به گونه ای کـه لجن هـای مـازاد پـس از هدایـت بـه آن بـا عملیات هوادهی اکسـید شـده و 

بعـد از 20 روز، قابلیـت اسـتفاده بـه عنوان کـود آلی را خواهد داشـت.
بـا توجـه بـه نمونه گیری های صورت پذیرفته توسـط شـرکت های معتمد سـازمان محیط زیسـت، آب 
خروجـی منطبـق بـا اسـتانداردهای مربوطه می باشـد، که ایـن آب قابل اسـتفاده در بخش کشـاورزی 
بـوده و ایـن عمـل ضمـن حفـظ محیط زیسـت، توسـعه فضـای سـبز را در پی داشـته اسـت. در 
مجتمـع گـروه صنعتی شـکری، بیـش از 25 هکتار از اراضی تحت پوشـش فضای سـبز قـرار دارد 
کـه ضمـن حفـظ منابـع خـاک، پاکیزگی و طـراوت هوا را بـه همراه داشـته و با خروجـی فاضلاب 

تصفیه شـده، به صـورت سیسـتم آبیـاری قطره ای آبرسـانی می شـود.  
امیـد داریـم بـا تـلاش مهندسـین و دانش آموخته هـای دانشـگاهی بتوانیم شـاهد عملیات مشـابه 
در سـایر کارخانه هـای کشـور عزیزمـان ایـران باشـیم تـا علاوه بـر حفظ محیط زیسـت، بـه دلیل 

فراهـم شـدن آب لازم برای آبیاری، شـاهد گسـترش فضای سـبز باشـیم.  

حفظ محیط زیســت 
ــت  ــا بازیاف ــراه ب هم
ــاورزی منابع آب کش
HSE بهروز فخارپور- كارشناس

محيط زیست
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• هدف از احداث پست برق فشار قوی
به محل های  نیروگاه ها  از  برق  نیروی  انتقال  امکان  قوی  فشار  پست های  احداث  از  اصلی  هدف 
برای  امکان مناسب  ایجاد  نتیجه  تولید و مصرف و در  نقاط  بین  ارتباط مناسب  ایجاد  و  مصرف 
بهره برداری از سیستم برق رسانی می باشد. پس پست های انتقال نیرو بایستی در شرایط مختلف 
بهره برداری سیستم آمادگی انجام وظیفه خود را داشته باشند و بهره برداری از سیستم را تسهیل 
تأمین  بهینه گی یک پست  در  اول  اولویت  نمایند. در حقیقت  ایجاد  را  اختلال  نموده و کمترین 

نیازهای بهره برداری سیستم می باشد.
• آشنایی با پست برق

 Power( قدرت  ترانسفورماتورهای   ،)Switchgear( سویچگیر  دارای  کلی  به طور  پست  یک 
 Earthing &( داخلی  تغذیه  ترانسفورماتورهای  و  زمین  ترانسفورماتورهای   ،)Transformer

 VAR( خازن  یا  راکتور  قبیل  از  راکتیو  بار  جبران کننده  سیستم   ،)  Auxiliary Transformer

کنترل  سیستم   ،)Control Building( کنترل  ساختمان   ،)Compensation Systems

سیستم  مانند  الکتریکی  جنبی  تأسیسات   ،)Control & Protection System( حفاظت  و 
روشنایی محوطه، سیستم حفاظتی رعد و برق، سیستم زمین، سیستم تغذیه داخلی، سیستم های 
ساختمان  تعمیرات،  کارگاه  انبار،  ژنراتور،  دیزل  اتاق  مانند  ساختمانی  جانبی  تأسیسات  مخابراتی، 

نگهبانی، پارکینگ است.
در پست های بزرگ از مدارشکن ها یا دژنکتور برای قطع هرگونه اضافه جریان ناشی از اتصال کوتاه یا 
اضافه بار استفاده می شود. در پست های کوچک تر ممکن است از سکسیونر یا فیوز برای محافظت 
از مدارهای منشعب استفاده کنند. پست ها )معمولاً( دارای ژنراتور نیستند، اگرچه نیروگاه ها ممکن 
است در نزدیکی خود پست داشته باشند. از دیگر موارد موجود در یک پست الکتریکی می توان به 
تجهیزات نگه دارنده پایان خط، تابلوی فشار قوی، تابلوی فشار ضعیف، جرقه گیر، سیستم کنترل، 
سیستم زمین و سیستم های اندازه گیری اشاره کرد. همچنین ممکن است از تجهیزات دیگری مانند 

خازن های اصلاح ضریب توان یا تنظیم کننده ولتاژ نیز در پست استفاده شود.
• حفاظت در پست برق

برای  فرمان  ایجاد  همچنین  و  خطا  مکان یابی  و  تشخیص  جهت  استفاده  مورد  تجهیزات  کلیه 
برطرف کردن خطا از سیستم قدرت جزو وسایل حفاظتی محسوب می شوند. و نیز بر همین مبنا 
وسیله ای را که برای تشخیص قسمت معیوب تأسیسات الکتریکی و یا برای تولید سیگنال خطر 
در حالت وقوع خطا یا شرایط غیرعادی طراحی شده باشد، رله حفاظتی می نامند. این خطاها ممکن 
است به صورت اتصال کوتاه، اتصال زمین، پارگی و قطع شدگی هادی ها و خورده شدن و شکسته 
شدن عایق ها و غیره ظاهر شود. قطعات یا وسایلی که چنین خطایی پیدا می کنند، باید بلافاصله 
از شبکه ای که آنها را تغذیه می کنند جدا شوند تا از ازدیاد و گسترش خطا و از کار افتادن بقیه 
قسمت های سالم شبکه جلوگیری گردد. پس باید شبکه را طوری طراحی کرد که از یک پایداری و 

ثبات قابل قبول برخوردار باشد.
• حفاظت خط انتقال

به  با توجه  یا چند مداره و  اکثر موارد هوایي و به صورت یک  امروز در  انتقال فشار قوي  خطوط 
ظرفیت قدرت انتقال آنها مي توانند به صورت چندین هادي گروهي )باندل( انتخاب شوند. خطوط 
انتقال هوایي با توجه به شرایط آب و هوا و دیگر مسایل در معرض انواع مسائل طبیعي مي باشند 
که هرکدام از این حوادث ممکن است به نحوي باعث اتصالي فازها با یکدیگر و یا با زمین شود. در 
بعضي موارد پارگي فازها و یا برخورد به بدنه برج هاي خط انتقال نیز اتفاق مي افتد. هرکدام از این 
حوادث چنانچه تشخیص داده نشوند و رفع عیب نگردند، باعث بروز اختلالات وسیع در شبکه و از 

بین رفتن سرمایه هاي زیادي مي گردند. 
رایج ترین و مهم ترین حفاظت هاي خط عبارتند از:

- حفاظت دیستانس
- حفاظت جریان زیاد

- حفاظت دیفرانیسلي پایلوت
- حفاظت اضافه و کاهش ولتاژ

معمولا در حفاظت یک خط از رله هاي فوق بصورت مجزا و یا ترکیبي استفاده مي گردد.
• حفاظت ترانسفورماتور 

انتقال انرژي الکتریکي  بي شک ترانسفورماتور یکي از مهم ترین تجهیزات سیستم هاي قدرت در 
مي باشد. رشد و توسعه سیستم هاي قدرت موجب بروز پیشرفت هاي اساسي در طراحي ترانسفورماتور 
قدرت شده است. این امر موجب پدیدار شدن رنج وسیعي از ترانسفورماتورها با ظرفیت از چند کیلو 
ولت آمپر تا چند صد مگاولت آمپر شده است. همانند سایر تجهیزات سیستم قدرت، معیار انتخاب 
یک سیستم حفاظتي کامل براي ترانسفورماتور به کاربرد و اهمیت آن در سیستم مورد نظر بستگي 
دارد. از یک سو براي کاهش تنش هاي گرمایي و نیروهاي مکانیکي، باید اطمینان حاصل کرد که 
به هنگام بروز خطا در ترانسفورماتور، سیستم حفاظتي استفاده شده، در کوتاه ترین زمان ممکن آن 

را از سرویس خارج خواهد کرد.
رایج ترین و مهمترین حفاظت هاي ترانسفورماتور عبارتند از:

 Restricted حفاظت ،Overcurrent حفاظت های الکتریکی: حفاظت دیفرانسیل، حفاظت -
 earth fault حفاظت ،earth fault

روغن،  سطح  نشانگر  ترمومترها،  فشارشکن،  رله  بوخهلتس،  رله  مکانیکی:  حفاظت های   -
Sudden pressure relay، رله هاي حفاظتي کلید تنظیم ولتاژ

• سیستم های مخابراتی 
:)Microwave Radio Multi Channel Telephone System( 1- سیستم ماکروویو

به کمک این سیستم می توان انتقال اطلاعات را برای کنترل از راه دور و همچنین کنترل بار انجام 
داده و علاوه بر این می توان سیگنال های لازم را برای حفاظت تجهیزات ارسال یا دریافت نمود. در 

ضمن با این سیستم می توان مکالمات تلفنی را با دیگر مراکز کنترلی انجام داد .
:)Power Line Carrier( 2- سیستم PLC و

به کمک این سیستم می توان سیگنال های مخابراتی را جهت انجام مکالمه و یا حفاظت از راه دور 
انتقال داد. این سیگنال ها بر روی خطوط فشار قوی و از طریق مدولاسیون دامنه ارسال و یا دریافت 

می شوند. این سیستم همانند سیستم ماکروویو می باشد ولی تعداد کانال های آن کمتر است .
:VHF 3- سیستم رادیو تلفنی

معمولًا از این سیستم برای انجام تعمیرات خطوط انتقال و همچنین اخذ اطلاعات محیطی استفاده 
می شود.

4- سیستم انتقال با فیبر نوری:
امروزه با افزایش حجم اطلاعات مخابراتی در شبکه ها، کاربردهای سیستم های انتقال اطلاعات با 

استفاده از فیبرنوری بسیار زیاد شده است .
امروزه با استفاده از رشته های فیبر نوری در مغزی فولادی سیم گارد خط، امکان ارسال اطلاعات با 

ظرفیت و قابلیت اعتماد بالا ایجاد می شود.
لذا این سیستم ها جایگزین مناسبی برای سیستم های PLC می باشند.

5- سیستم های با سیم:
این سیستم برای ارتباط سیگنالی بین دو پست مجاور که در فاصله نزدیک به هم قرار دارند، به 

کار می رود و امروزه کمتر متداول است.
:)Paging System( 6- سیستم خبردهی

سیستم خبردهی یا Paging برای ارتباط پرسنل داخلی پست مورد استفاده قرار می گیرد.

مسعود اسماعیلی - مهندس برق، پوریا رهواری - مهندس برق، علی ارباب پور - مهندس برق

اهمیـــت 
پست های بـرق 
فشـار قـــوی 
در صنایع بزرگ

اهمیـــت 
پست های بـرق 
فشـار قـــوی 
در صنایع بزرگ

فنــاوری
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• خطرات و رعایت نکات ایمنی 
در پست های برق فشار قوی پرسنل در هنگام کار با تجهیزات الکتریکي ممکن است در معرض 
فرکانس  با  الکترومغناطیسي  میدان هاي  باشند.  الکتریکي  و  مغناطیسي  میدان هاي  برق گرفتگی، 
فوق العاده کم موجب ضعف و خستگي و خواب آلودگي هنگام کار و همچنین ممکن است باعث 
مشکلات خوني، مغزي و بروز سرطان شود.که بسته به نوع، شدت و مدت قرار گرفتن در میدان آثار 

زیا  ن بار آن مختلف است.
در مناطقی که از حفاظ فلزی در اطراف پست استفاده می شود، باید این حفاظ زمین شده باشد تا 
از خطر برق گرفتگی در موارد ایجاد جریان خطا در پست استفاده شود. بروز خطا در شبکه و تزریق 
جریان ناشی از آن به زمین در پست ممکن است باعث افزایش پتانسیل در مناطق اطراف پست 
شود. این افزایش پتانسیل در اطراف پست باعث ایجاد یک جریان در طول حصارهای فلزی می شود 
و در این مواقع ولتاژ حصار ها می تواند با ولتاژ زمینی که فرد بر روی آن ایستاده کاملًا متفاوت باشد 

که این موجب افزایش ولتاژ تماس تا حدی خطرناک خواهد شد.
در این خصوص با توجه به آیین نامه ایمني در عملیات انتقال نیروي برق کلیه افرادي که به هر 
دلیل، جهت فعالیت به پست برق مراجعه مي نمایند، موظف اند قبل از هرگونه اقدام، مستقیماً به 
اتاق فرمان رفته و به اپراتور وقت پست مراجعه کنند. سپس تنها افراد مجاز جهت هماهنگي اجراي 

کار در اتاق فرمان ادامه حضور داشته و مابقي افراد اتاق فرمان را ترک مي کنند.
• نقش اپراتور 

اپراتور تنها نیروی انسانی است که با انجام عملیات و بهره برداری از دستگاه های تحت کنترل خود 
با توجه به مقررات ایمنی و حفاظت خویش و ممانعت از بروز صدمات، به دستگاه ها نوعی خدمات 

مورد نیاز را عرضه می کند.
همان طوری که می دانید جهت عرضه کردن این خدمت دستگاه هایی که با میلیاردها ریال هزینه 
تهیه شده در اختیار اپراتور قرار می گیرد. پس هر اپراتوری باید آشنایی کامل با تمام دستگاه های 
مورد استفاده خود داشته و چگونگی عمل و کار دستگاه ها را فراگیرد. این آشنایی یکی از ضروریات 

حرفه اپراتوری بوده و اپراتور باید قادر به انجام عملیات سریع بر روی دستگاه ها باشد.
اپراتور می تواند معلومات و کفایت خود را در  در پست برق مواقعی که بیشتر مورد نظر است و 

عادی  غیر  شرایط  و  اضطراری  مواقع  برساند،  به ظهور  آن 
سیستم می باشد، که اپراتور بایستی با ورزیدگی و خونسردی 
کامل هرچه زودتر بدون فوت وقت شرایط را به حالت عادی، 
برگردانده و دیگر آن که دستورالعمل های صادر شده را هر 
چند وقت یک بار مطالعه کرده تا بتواند مفاد آن را در مواقع 
اضطراری که فرصت برای مطالعه مجدد نیست سریعاً بکار 
انجام  مداوم  به صورت  باید  که  کارهایی  از  نمونه ای  ببرد. 

شود به شرح زیر است:
- قرائت و ثبت کلیه آمار مربوط به تأسیسات پست ها و 

نگه داری نقشه ها وسوابق مکاتباتی پست؛
در  دیسپاچینگ  مرکز  از  صادره  فرامین  کلیه  اجرای   -

رابطه با عملیات تغییر بار و قطع خطوط؛
- بازدید روزانه، هفتگی، ماهیانه و کنترل صحیح کلیه 
تأسیسات موجود در پست با توجه به برنامه تعیین شده؛

- بازدید روزانه از باطری خانه پست و اندازه گیری ولتاژ و 
سطح الکترولیت باطری ها؛

- انجام عملیات لازم جهت بی برق نمودن قسمتی از تأسیسات که قرار است روی آن کار شود 
با اطلاع و طبق دستور و رعایت کلیه شرایط ایمنی؛

- تحویل قسمت بی برق شده به گروهی که قرار است در آن قسمت کار کنند؛
- اطلاع از عملیاتی که قرار است توسط گروه های مختلف در پست انجام گیرد؛

- تحویل تأسیسات تعمیر شده از گروه های تعمیراتی؛
- انجام کلیه عملیات لازم در مواقع اضطراری در جهت تأمین ایمنی فردی و تأسیساتی؛

- گزارش وضعیت غیرعادی هر قسمت از تأسیسات پست ها در هر لحظه به مسئول مربوطه 
و کتباً به بهره برداری پست ها؛

- اقدام در مورد بهبود ولتاژ در پست؛
- ثبت کلیه فعالیت های انجام شده توسط گروه های مختلف در دفتر گزارش روزانه؛

- ثبت کلیه وقایع و عملیات در دفتر روزانه پست؛
- ثبت اسامی افراد گروه ها و افرادی که به هر عنوان از تأسیسات داخلی و خارجی پست بازدید 

می کنند در دفتر روزانه پست.
• درباره پست برق مجتمع ذوب آهن بیستون

پست های صنایع بزرگ مانند ذوب آهن اهمیت بالایی از لحاظ تداوم تغذیه دارند و قطع برق در آنها 
برای مدت طولانی باعث کم شدن تولید و احیاناً کمبود در بازار مصرف می گردد.

با توجه به اهمیت بهره برداری درست و مطابق با دستورالعمل های وزارت نیرو در خصوص تسلط 
بیشتر اپراتورهای این مجتمع، دوره های حفاظت، ایمنی و بهره برداری از پست های فشار قوی برگزار 
گردیده که این امر باعث ارتباط بهتر اپراتور ها با دیسپاچینگ و برق منطقه ای غرب شده است. با 
وجود اقدامات صورت گرفته و رعایت تمامی نکات از زمان راه اندازی تا کنون هیچ صدمه ای به افراد 

و تجهیزات وارد نشده است.
 پست برق مجتمع ذوب آهن بیستون دارای دو بی خط، یک بی ترانس و یک ترانسفورماتور 63/20 
کیلو ولت با توان 30 مگا ولت آمپر و تمامی تجهیزات که تأمین کننده برق کارخانه تولید شمش 
توان 30  با  ترانسفورماتور  و  بی ترانس دوم  راه اندازی  و  برای نصب  برنامه ریزی  در حال  و  فولادی 

مگاولت آمپر برای بالا بردن ظرفیت و ضریب اطمینان پست است.

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.

ترانسفورماتور 63/20 کیلوولت مجتمع ذوب آهن بیستون
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اگر به هر دلیلی سلامت محیط کار آسیب ببیند، در آن صورت 
میزان  اروپا  اتحادیه  در  متضرر خواهند شد.  اعضای جامعه  همه 
روزهای تلف شده در اثر حوادث کاری سالیانه معادل 150 میلیون 
روز گزارش شده است. در کل آسیب  های ناشی از حوادث تا سال 
2020، دومین علت معلولیت در کشورهای در حال توسعه و سومین 
علت مرگ و معلولیت در سراسر دنیا خواهد بود. آسیب های ناشی 
و  هستند  بیماری ها  بار  از  درصد   12 عامل  همچنین  حوادث  از 
بالاترین میزان مرگ و میر از حوادث غیر عمدی را در دنیا به خود 
اختصاص داده است. در میان صنایع فلزی صنعت ریخته گری در 
را جزء  آن   است که می توان  رشته های صنعتی  مهم ترین  ردیف 
که  ریخته گری  فرآیندهای  جمله  از  نمود،  محسوب  مادر  صنایع 

می تواند موجب بُروز حادثه گردد موارد ذیل می باشند:
1- سقوط پاتیل حاوی مواد مذاب در هنگام انتقال با جرثقیل 

سقفی؛
2- پاشش و پرتاب مواد مذاب ناشی از فعالیت در کوره های 
ذوب سازی و تخلیه و جابجایی ذوب در قسمت های مختلف 
ماشین ریخته گری )CCM( در یک سطح وسیع و سوختگی 

در سطوح مختلف؛
3- سقوط در فلز مذاب به علت سهل انگاری؛

4- آسیب های چشمی و دیگر قسمت های بدن در اثر جرقه ها؛
5- انفجار در کوره های ذوب، حوادث ناشی از تعمیرات، حوادث 

الکتریکال و ... .
با توجه به مطالب یاد شده ضرورت پیشگیری از حوادث شغلی 
بیش از پیش اهمیت پیدا می کند، بدین منظور لازم است آگاهی 
و شناخت کافی نسبت به علل ایجاد حادثه و ریشه های آن وجود 
داشته باشد. در اغلب روش های علت یابی حوادث دو عمل )اعمال 
ذکر  حوادث  علل  مهمترین  عنوان  به  ناایمن(  شرایط  و  ناایمن 
شده اند، نقش اعمال ناایمن )سایر رفتارها و حرکات و فعالیت های 
تعریف نشده و خارج از حالت استاندارد و مغایر با قوانین و مقررات 
است،  پررنگ تر  بُروز حوادث  در  برون سازمانی(  و  درون سازمانی 
به طوری که اغلب محققان 70 درصد نرخ بُروز حوادث را به این 

دسته اختصاص می دهند.
از جمله اعمال نا ایمن می توان به موارد ذیل اشاره کرد:

1- عدم استفاده از وسایل حفاظت فردی؛
2- عدم توجه به اخطارهای صادره؛

3- استفاده از ابزار معیوب؛
4- شوخی و استعمال دخانیات در حین کار؛

5- انجام اعمال پرخطر و با ریسک بالا؛
6- عجله در هنگام کار و عدم رعایت اولویت های ایمنی؛

7- انجام کار بدون اخذ مجوزهای لازم قبل از شروع به کار؛
8- ترک دستگاه یا تجهیز هنگام کار در وضعیت های خطرناک؛
9- جداکردن حفاظ و تجهیزات ایمنی از ماشین آلات و دستگاه ها 

و...؛
10- تغییر در قسمت های مختلف دستگاه برای انجام آسان و 

سرعت در کار؛
در این بین حادثه بوپال نشان داد که به رغم پیشرفت ها و استفاده 
محیط کار،  در  انسان  نقش  کاهش  و  صنایع  در  اتوماسیون  از 
همچنان خطای انسانی می تواند سبب بُروز حوادث ناگوار جانی 
و مالی شود، این بدان علت است که وظایف انسان در محیط کار 
با افزایش بار روانی و فکری و پیچیدگی های کار همراه است که 

احتمال وقوع خطا را بیشتر می کند.

 Carbide's Union Bhopal( فاجعه یونیون کارباید بوپال
)Tragedy

کارخانه  در  سیانات  ایزو  متیل  آفات  دفع  سمی  گاز  نشت  اثر  در 
آمریکایی یونیون کار باید در شهر بوپال هند رخ داد، این حادثه که در 
تاریخ 2 و 3 دسامبر 1984 )13آذر 1363( روی داد منجر به فوت 3500 
نفر از کارکنان کارخانه گردید و حدود 300هزار نفر بیمار با ناراحتی های 
تنفسی از کارخانه مذکور و شهر بوپال برجای گذاشت. از دیگر عوامل 

و  بالای حوادث و آسیب های شغلی در صنایع ریخته گری  وقوع 
ذوب فلزات، به دلیل ماهیت این صنایع در مقایسه با سایر صنایع، 
قابل توجه می باشد. بررسی ها نشان می دهد 70 درصد این حوادث 
می دهد.  رخ  کارگران  ناایمن(  )اعمال  ناایمن  رفتارهای  دلیل  به 
وسایل  از  استفاده  عدم  ناایمن،  عمل  بیشترین  این خصوص  در 
حفاظت فردی )PPE( و بی احتیاطی می باشد که رابطه معناداری با 
سن کارگر، میزان تحصیلات، استعمال دخانیات، نوع واحد کاری و 
آموزش های HSE دارد. با توجه به موارد فوق، تهیه و توزیع لوازم 
حفاظت فردی با کیفیت مطلوب و در قالب استاندارد، به کارگیری 
سیستم های تشویقی، اجرای دوره های آموزشی، نظارت مستمر بر 
نحوه فعالیت کارگران و استفاد از نیروهای متخصص در زمینه های 
گوناگون با زمینه ی شغلی مرتبط، در کاهش اعمال ناایمن و به 
تبع آن کاهش حوادث ناشی از کار نقش چشم گیری را ایفا می کند. 
با آمار سازمان بین المللی کار )ILO( سالانه بیش از دو  مطابق 
از دست می دهند  را  نفر در محیط های کاری جان خود  میلیون 
و صدها هزار کارگر نیز آسیب جدی می بینند. حادثه شغلی یک 
واقعه برنامه ریزی نشده و غیر منتظره ناشی از کار است که می تواند 
منجر به مرگ، بیماری یا آسیب یک یا چند کارگر گردد. مطابق با 
آمار منتشره از سوی سازمان بین المللی کار، سالانه 2/78 میلیون 
کارگر به علت حوادث شغلی و بیماری های شغلی جان خود را از 
دست می دهند و 374 میلیون کارگر دیگر نیز از حوادث شغلی غیر 
تقریباً  کار  بین المللی  سازمان  گزارش  بنابر  می برند.  رنج  کشنده 
یک سوم مرگ های ناشی از کار از طریق حادثه رخ می دهد و نرخ 
بُروز به ازای هر 100 هزار کارگر 14 مورد مرگ می باشد. براساس 
آمارهای این سازمان بین المللی، حدود 4 تا 5 درصد تولید ناخالص 
از  ناشی  بیماری های  داخلی کشورها صرف هزینه های حوادث و 
ثروت  عنوان یک  به  را  انسانی  نیروی  اقتصاددانان  کار می شود. 
ملی دانسته و اعتقاد دارند که با نیروی انسانی باید مانند سرمایه 
رفتار کرد؛ چرا که نیروی کار سالم، عامل توسعه هر کشور است. 

تأثیر گذار در نرخ بُروز حوادث می توان به موارد ذیل اشاره نمود:
1- سن: تحقیقات و بررسی ها نشان می دهد، با افزایش سن پرسنل 
میزان حوادث در اثر اعمال ناایمن در این گروه بیشتر می شود که 
می تواند نتیجه ی عدم دقت کافی، بی توجهی به الزامات محیط کار 
ناایمن  اعمال  انجام  احتمال  باشد،  بالاتر  افراد  هرچه سن  باشد. 
توسط آن ها بیشتر است. دلیل اصلی این رفتار، ریسک پذیری این 

افراد می باشد.
به طور  نیز  تحصیلات  سطح  افزایش  تحصیلات:  میزان   -2
معناداری در اعمال ناایمن و کاهش آن مؤثر است و در واقع هرچه 
میزان تحصیلات بیشتر باشد نگرش فرد نسبت به مسائل ایمنی 

مثبت بوده و از اعمال ناایمن و پر ریسک پرهیز می کنند.
3- استعمال دخانیات: در خصوص استعمال دخانیات به دلیل 
رفتار  و  اضطراب  و  پریشانی  دچار  مواد  مصرف  اثر  در  فرد  آنکه 
هیجان زده می  گردد، ذاتاً تمایل به رفتار پرخطر دارد از این رو اعمال 

ناایمن در آن ها بالاتر است و دچار حوادث بیشتری می گردند.
4- آموزش های ایمنی و بهداشتی: کارگرانی که در دوره های 
کار خود شرکت  با  مرتبط  بهداشتی تخصصی  و  ایمنی  آموزش 
می کنند، به دلیل افزایش آگاهی و سطح دانش فردی نسبت به 

مسائل ایمنی و بهداشت کمتر دچار خطای انسانی می شوند.
5- واحد کاری: در صنعت ریخته گری، جبهه های کاری متنوعی 
وجود دارد. قسمت تولید به بخش های مختلفی تقسیم می گردد: از 
جمله گروه نسوزکاری، ریخته گری، کوره، مکانیک، جراثقال، فرآوری 
قراضه و ...، که در هر بخش باتوجه به ریسک فعالیت و نوع کار 
انجام شده و شرایط محیط کار، تعداد، شدت و نوع حوادث می تواند 
بسیار متفاوت باشد. به طور مثال بیشترین مقدار حوادث در گروه کوره 
سوختگی در اثر پاشش مواد مذاب است و در گروه مکانیک برخورد با 

اشیاء تعداد بیشتری از آمار حوادث را به خود اختصاص داده اند.
جهت  می توانند   )HSE( بهداشت  و  ایمنی  مسئولین  نهایت  در 
کاهش رفتارهای ناایمن در صنایع ریخته گری طبق روش های ذیل 

جهت اقدام نماید:
با هدف حفظ  ایمنی  اجرای دستورالعمل های  و  تدوین  با   -1

حالت ها و وضعیت ایمن انجام کار در هر ایستگاه کاری؛
لوازم حفاظت فردی  از  استفاده  در جهت  آموزش های لازم   -2
آن در کاهش حوادث و گرفتن وضعیت و  تأثیرات  و   )PPE(

حالت های ایمنی به هنگام کار؛
3- تهیه و توزیع لوازم حفاظت فردی استاندارد و متناسب با هر شغل؛

4-  افزایش نظارت و بازرسی غیر منتظره؛
5- تشویق به مشارکت کارکنان در امر ایمنی و داشتن برخورد 
صحیح با افرادی که اعمال ناایمن انجام داده اند به اهداف لازم 

دست پیدا کنند.
 CCM ،درصنایع ریخته گری بیشترین حوادث در قسمت های کوره
و نسوزکاری می باشد به ترتیب در قسمت های تعمیرات و فنی، 

برق، خدمات و اداری، تعداد حوادث کمتر می گردد.
اگر بخواهیم دقیق تر اعمال ناایمن را بررسی کنیم، بیشترین مقدار 

آن مربوط به عدم استفاده از وسایل حفاظت فردی می باشد.
دلایل این موضوع به شرح ذیل می باشد:

1- عدم آموزش کافی؛
2- توزیع نادرست لوازم و عدم تناسب آن با نوع کار که انجام 

می دهند؛ 
3- عدم نظارت صحیح بر استفاده از لوازم حفاظت فردی؛

4- عدم نظارت برنحوه کار پرسنل و عدم وجود سیستم تشویق 
از  این وسایل می باشد، که همگی  از  استفاده  تنبیه جهت  و 
و  گردیده  محسوب  انسانی  خطاهای  تشدیدکننده  عوامل 

می تواند منجر به افزایش اعمال ناایمن در کارگران گردد.
این زمینـه برگزاری کلاس آموزشی و اطلاع رسـانی مـداوم،  در 
وسایل  این  از  استفاده  به  پرسنل  تشویق  مستمر،  پیگیری های 
تابلوهای آموزشی و هشدار دهنده، نظارت  و استفاده از علائم و 
لوازم حفاظت فردی  استفاده  مستمر کارشناسان HSE در زمینه 
توسط پرسنل می تواند موجب کاهش این نوع اعمال ناایمن گردد. 

بهداشت و ایمنی شغلی

نیازی شاهویسی - سرپرست ایمنی و بهداشت
مهدی خزائی-کارشناس ایمنی و بهداشت



45852556-083کرمانشاه، کیلومتر35 جاده هرسین

شرکت حمل و نقل جهــان بار فولاد با شماره ثبتى 319 به عنوان یکى از شرکت هاي پویا و پیشرو 
در زمینه جابه جایى کالا و خدمات حمل و نقل جاده اي با کادري مجرب و پشتوانه اي از تجارب علمى 
و عملـى و بـا اسـتفاده از کامیون هاي مجهـز و مدرن و بکارگیري رانندگان معتمد و مجرب توانسـته 

است، زمینه رضایت و اطمینان خاطر مشتریان گرانمایه را فراهم نماید.



شماره چهارم • اسفند 1399    14گزیـده جهــان فــولاد

Bisotoun Steel Co.

شرکت سیما فولاد جهان تولید کننده انواع میلگرد های ساده و آجدار که در سبد محصولاتش میلگرد 
سایز mmو 10 تا میلگرد سایز mmو 25 را به صورت شاخه ای داشته و امکان تولید تا سایز mmو 32 

نیز در این مجموعه وجود دارد.
مواد اولیه مصرفی در این شرکت شمش های فولادی ساده کربنی از نوع )کم کربن( است، که طبق 
نامگذاری GOST روسیه به 5SP مشهور می باشد و عمده ترین تأمین کننده مواد اولیه این شرکت 

کارخانه ذوب آهن بیستون )از مجموعه شرکت های گروه صنعتی شُکری( می باشد.
منگنز  و  سلیسیم  کربن،  مانند  اصلی  عناصر  از   )1 )جدول شماره   5SP شیمیایی شمش  ترکیب 

می باشد و دیگر عناصر به مقدار ناچیز استفاده می شود.

این شمش ها بعد از بررسی برگه آنالیز شیمیایی باید از نظر ظاهری مورد بررسی 
دقیق قرار گرفته که مراحل آن به شرح ذیل می باشد. 

ترک های  و  حفره  مک،  هرگونه  از  عاری  باید  شمش ها  ظاهری  سطح   -
عرضی و طولی باشند.

- بررسی از نظر ابعاد سطح مقطع تعریف شده در شرکت mmو 125×125، 
mmو 130×130 و mmو 150×150 باشد. 

- باتوجه به ظرفیت عرضی کوره، طول شمش های برش خورده 3 الی 4 متر و یا مضاربی از 
این طول ها باشد.

- درصد انحراف سطح مقطع )لوزی بودن ( از 4 % بالاتر نباشد.
جهت اطمینان از کیفیت و درصد عناصر اولیه از هر شماره ذوب یک نمونه برای آنالیز شیمیایی 
جدا و در صورت قابل قبول بودن جواب تست مجوز برش و شارژ شمش به کوره را اعلام می کند 
در غیر این صورت محموله در انبار قرنطینه دپو و در کوتاه ترین زمان نسبت به عودت آن به شرکت 

تأمین کننده اقدام می شود. 

استاندارد
تعاریف استاندارد رایج در تولید میلگرد به شرح ذیل می باشد:

کالیبر: 
به شیارهای که روی سطح شبکه غلتک با عملیات تراشکاری به شکل و اندازه محاسبه شده 

ایجاد می گردد.
میلگرد: 

محصول فولادی گرم نورد به صورت ساده و آجدار با مقطع گرد که به صورت شاخه ای و یا کلاف 
بسته بندی می شود. 

قطر اسمی میلگرد: 
Rbو 12 است →12وmm قطری که معادل نمره و یا شماره میلگرد است. اندازه قطر میلگرد

آج: 
به برجستگی هایی که به صورت طولی )موازی با محور میلگرد( و یا عرضی روی سطح میلگرد 

هنگام نورد ایجاد می شود، آج می گویند. 
نشانه گذاری روی انواع میلگردهای فولادی گرم نورد: 

این نشانه گذاری ها در استاندارد 3132 )جدول 2( دارای تعاریفی می باشد که به صورت مختصر 

مورد بررسی قرار می گیرد.
 

• میلگرد A1 به صورت ساده و بدون آج تولید می شود. 
• میلگرد A2 با آج های مارپیچ یکنواخت یا آج رولی تولید می گردد و پس از عبور از استند آج و برش 
به طول های 36 متر روی بستر Cool bed با شرایط دمای محیط خنک ضمن برش به طول 12 
متر در بندیل های 2 و 4 تنی بسته بندی می شود که مقاومت کششی این میلگرد 

MPA 500 می باشد

• میلگرد A3 با آج های جناغی )یکنواخت( تولید می گردد که مقاومت کششی 
آن MPA 600 می باشد و به دو روش تهیه می شود: 

1- افزایش درصد عناصر کربن 
2- افزایش درصد منگنز

در این روش ها به دلیل هزینه تولید بالا، مصرف انرژی زیاد و خوردگی تجهیزاتی که درگیر با متریال 
در حال نورد هستند روش خیلی مناسب و مقرون به صرفه ای نیست.

امروزه برای تولید محصولی با مقاومت کششی و تنش تسلیم بالا همانند شمش های 5SP طی 
فرآیندی پس از عملیات نورد و خروج محصول از استند نهایی با سرعت های مختلف برای هر سایز 
میلگرد از داخل باکسی که طول آنها نسبت به سرعت خطی طراحی می شود محصول عبور داده 
می شود که طی فرآیندی )خنک کاری( انجام می شود و تنش کششی آن افزایش پیدا می کند که 
 درون این باکس نازل هایی به قطر دهانه 30 الی 35 سانتی متر که فشار Bar 12-7 آب با دمای

عمق  تا  شرایط  این  با  نازل ها  داخل  از  عبور  هنگام  میلگرد  دارد.  جریان  آن  درون  درجه   30-35
و  به سطح  مرکز  از  حرارت  انتقال  اثر  در  ترمکس ها  از  خروج  هنگام  و  می شود  مشخصی خنک 
اصطکاک بین رول ها و میلگرد سطح بیرونی دارای ساختاری با استحکام بالا و دارای مرکز میلگرد 

با استحکام پایین و انعطاف پذیر خواهد داشت. 
شکل 3 که در قسمت 1 سطح بیرونی دارای ساختاری با سختی حدود 260 ویکرز و استحکام بالا 
MPA 600 و قسمت 2 با سختی حدود 160 ویکرز و استحکام پایین با قابلیت شکل پذیری مناسب 

است که با این شرایط محصول دارای استحکام بالاتر نسبت به محصول A2 می باشد که قابلیت 
انعطاف پذیری خوبی دارد.

شکل )3(   

برای تولید هر سایز محصول )میلگرد( در حین تولید، بازرس های کنترل کیفیت پارامترهایی را طبق 
دستورالعمل و استاندارد ملی 3132 مورد بررسی و کنترل قرارمی دهد. 

1- وزن نمونه
2- اندازه و ابعاد

3- خواص مکانیکی و کششی 

علامت مشخصهطبقه بندینوع محصول

A1س 240میلگرد ساده

A2آج 340میلگرد آج دار مارپیچ
آج350

A3آج 400میلگرد آجدار جناقی
آج 420

A4آج 500میلگرد آجدار مرکب دوکی
آج 520 C%SI%MN%P%Si%درصد عناصر

Grade پایه
5SP

کمتر از 45%کمتر از 0.37-0.270.3-0.150.8-0.5%45

معرفی محصولات
شر کت سیما فولاد جهان

گـزارش

معرفی محصولات
شر کت سیما فولاد جهان
مصطفی دهقان - مدیر کنترل کیفی شرکت سیما فولاد جهان

جدول شماره 1

جدول شماره 2
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شیوع کووید 19 منجر به یک پیشرفت قابل توجه در ابعاد تکنولوژیکی و فرایند انتقال سبز، که دو 
نیروی اصلی تحول آمیز در این قرن شده است. انتظار می رود سرعت تغییر متوقف نشود. افزایش 
پذیرش تجارت الکترونیک و خدمات آنلاین، کار آنلاین و ابزارهای آموزشی از توسعه ابزارها و 
برای  تقویت کننده  خود  چرخه  یک  و  می کنند  پشتیبانی  جدید  پیشرفته  تکنولوژیکی  خدمات 
پیشرفت فناوری ایجاد می کنند. با توجه به انتقال سبز، افزایش ناشی از شوک کووید 19 آگاهی از 
خطرات زیست محیطی را افزایش داده و به طور حتم منجر به افزایش فشار عمومی بر دولت ها 
و شرکت ها برای تسریع تلاش های خود در جهت کاهش مخاطرات خواهد شد. بدین ترتیب 
دولت ها مجبور به حفاظت از مردم خواهند بود. در حال حاضر برخی از کشورها بسته های بازیافت 
سبز را اعلام نمودند. بسته هایی که از توسعه انرژی تجدیدپذیر و توسعه فناوری کربن زدایی در 
مرکز برنامه های خود برای بهبود اقتصاد پس از بیماری همه گیر جهانی حمایت می کنند. عواقب 
صنعتی حاصل از فرایند انتقال سبز تسریع شده و یک محیط فناوری پیشرفته برای صنعت فولاد 

جهانی به شرح ذیل در نظر گرفته می شود.

1. افزایش تمرکز بر روی کربن زدایی 
تلاش ها در مسیر کربن زدایی به احتمال زیاد موجب تقویت بازیابی پس شیوع بیماری همه گیر 
خواهد شد. در این صورت سرمایه گذاری در حوزه بهره وری انرژی، برق رسانی و استفاده بیشتر از 
ضایعات، و تلاش ها در راستای توسعه تکنولوژی توقف انتشار گازهای گلخانه ای، احتمالا تسریع 

خواهد شد.

2. افزایش سرعت تکامل پورتفوی محصولات
است.  تکامل یافته  فولادمحور  صنایع  الزامات  تغییر  به  پاسخ  در  همیشه  محصولات  پورتفوی 
الزامات مشتریان  در  انتظار داشتیم  ما  تغییراتی که  از  برخی  بیماری همه گیر  این  این حال،  با 
کردن  فراهم  در  را  خود  تلاش های  باید  ما  بنابراین،  است.  داده  افزایش  را  کنیم  مشاهده  خود 
راه حل هایی برای عدم انتشار گازهای گلخانه ای، تولید ساختمان های سبز و هوشمند، راه حل هایی 

برای پروژه های سازگاری با تغییرات آب و هوا و مدرن سازی زیرساخت به سرانجام برسانیم.

3. ویژگی های اقتصاد محور فولاد
مطالعه  در جهت  فولاد  اصلی تلاش های صنعت جهانی  احتمالا محرک  بیماری همه گیر  این 
چرخه حیات فولاد و ویژگی های اقتصاد مدور محصولات فولادی، بهبود این ویژگی ها و دست 

یابی به ویژگی های برتر در محصولات است.

4. افزایش تمرکز بر همکاری: مشارکت پایداری
مقیاس گسترده چالش تغییر آب و هوا مستلزم هم کاری بیشتر با شرکای زیر است:

• شرکت های انرژی و شیمیایی:
از  استفاده  با سوخت هیدروژنی و  تولید فولاد  از پروژه های  استفاده  در کربن زدایی، جذب و 

محصولات فولادی بازیافت شده و گازهای بازیافت شده.
• صنایع مبتنی بر فولاد:

در مرحله طراحی برای توسعه راهکارهای فولادی مناسب برای کاربردهای هوشمند و سبز 
• زنجیره تأمین:

برای برآورده کردن استانداردهای ESG، شفافیت، مدیریت بهتر مواد مورد نیاز برای فولادسازی 
شامل فرآیندهای مرتب سازی و بهره برداری که منجر به اثرات زیست محیطی کوچک تر خواهد 
شد. شرکت فولاد ورلداستیل یک گروه تخصصی عضویت را راه اندازی می کند تا به تفصیل 
اقتصادی  و  اجتماعی  چشم انداز  شناسایی شده،  کلیدی  عامل  پنج  چگونه  که  کنند  بررسی 

جهانی و زنجیره ارزش صنعت فولاد در سال های و دهه های آینده شکل خواهند داد.

به عنوان مثال در تولید میلگرد Rb12 وزن 1 متر از محصول gr ± %6 888 که این وزن 
طبق رابطه زیر محاسبه شده است. جدول شماره )3( که به ازای هر 30 دقیقه تولید 1 نمونه از 
شاخه وسط محصول در حال تولید گرفته، وزن، اندازه و ابعاد آن کنترل می گردد. به ازای هر 1 
ساعت تولید یک نمونه جهت تست خواص کششی و مکانیکی گرفته می شود. در این تست 
3 پارامتر مورد بررسی قرار می گیرد تنش تسلیم، مقاومت کششی و درصد ازیاد طول کنترل 

که باید مطابق استاندارد 3132 باشد. 

 

جدول شماره 2

محاسبه قطر اسمی

v= πr2L          m= p.v

رابطه محاسبه وزن یک متر از محصول

روش تست نمونه های تولیدی 
دستگاه مشخصات مورد نیاز در سیستم ثبت و دستگاه جهت عملیات کشش استارت می شود. 
نتیجه تست که دیاگرام )تنش، کرنش( است گویای مشخصات و پارامترهای مورد نظر است. 

این دیاگرام از دو ناحیه الاستیک و پلاستیک تشکیل شده است.

ناحیه الاستیک برگشت پذیر 
در این ناحیه همزمان با اعمال نیرو نمونه نسبت به کشش مقاومت نشان می دهد یعنی تا 
قبل از نقطه )A( شکل )5( که حداقل 45200 نیوتن اعمال شده چنانچه به هر دلیلی از ادامه 
تست منصرف شویم اگر در نمونه کششی ایجاد شده باشد به حالت اول بر می گردد. این ناحیه 
را الاستیک نامگذاری کرده اند پس در نقطه )A( نمونه در برابر اعمال نیرو تسلیم می شود این 

نقطه را تنش تسلیم می نامند. 
بین ناحیه الاستیک و پلاستیک )ناحیه اعوجاج ( نام دارد و در ناحیه پلاستیک با اعمال و 
ازدیاد نیرو نمونه شروع به کشش و ازیاد طول می نماید در نقطه )B( شکل )5( مکانیزم نیروی 
اعمال شده و بیشترین ازیاد طول صورت گرفته است این نقطه را )UTS( می نامند. پس از آن 
در قسمت وسط نمونه حالت گویی شدن شکل )6( ایجاد و سطح مقطع در آن ناحیه کاهش 
می باید و مطابق آن نیرو هم کاهش می یابد و در نهایت نمونه در ناحیه C پاره می شود شکل 

)7( که نمودار آن طبق شکل )8( می باشد.

ــوه  ــر بالقــ تأثیـ
کوویــد 19 بــر رونــد 
صنعــت فـــولاد

دکتر باریس بکایر سیفتسی 
سرپرست طرح های استراتژیک و بازارهای مواد خام در شرکت فولاد ورلداستیل

P = 0.00785  grجرم حجمي فولاد   S = 𝑴𝑴
𝑷𝑷.𝑳𝑳

  سطح مقطع موثر

d =√ 𝒔𝒔 .𝟒𝟒
𝝅𝝅

    

 

  محاسبه قطر اسمي

 

شکل )5(

شکل )7( شکل )6(

شکل )8(

 قطر
اسمی

 سطح
مقطع موثر

قطر
خارجی

 قطر
گام آجوزنداخلی

Rb12
(1m)

12
mm

113.1
mm

13.5
mm

11       .

mm
888±6%

7
mm

+0.3
- 0.5
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ــفنجى ــولادى و آهن اس ــمش ف تولیدکننده ش

مجتمع ذوب آهن بیسـتون شـامل سـه کارخانه اصلى تولید شـمش فولادى با ظرفیت تولید 
200 هـزار تـن، تولید آهن اسـفنجى با ظرفیت تولید 150هزار تـن و نیروگاه تولید برق 12 

مگاوات و تأسیسات و تجهیزات وابسته به آن مى باشد. 

تولیــد کالاى ایرانــى بــا کیفیــت                  مطابــق بــا آخریــن اســتانداردهاى جهانــى 


