
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.
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،1  4  0  1 ســـــــــال 
ســـالی پــُــر فراز و نشیب

مهندس جهانبخش شُکری

رئیس هیأت مدیره گروه کارخانجات شُکری

سـال 1401 پـر چالش ترین سـال بـرای صنعت فـولاد ایران 
بـود و در ایـن سـال صنعـت با مسـائل زیادی روبرو شـد و 
افـت و خیزهـای بالایـی را تجربـه کـرد. اتفاقـات سیاسـی 
تأثیـر زیـادی بـر اقتصـاد گذاشـت و چالش هـای جدیـدی 
را بـرای صنعـت ایجـاد کـرد بـه گونـه ای کـه برنامه ریزی 
بلند مـدت یـا حتـی میان مـدت در ایـن شـرایط امکان پذیر 
نبـود و کنتـرل بسـیاری از مسـائل همچون تأمیـن انرژی، 
مـواد اولیـه و تأمیـن نقدینگـی بسـیار دشـوار شـد. آغـاز 
فعالیـت شـرکت های فـولادی در ایـن سـال مصـادف بـا 
جنـگ بیـن کشـور اوکراین و روسـیه بـود که تأثیـر زیادی 
بـر ایـن بـازار داشـت و می توانسـت یـک موقعیـت خاص 
و نقطـه عطفـی بـرای صنعـت فـولاد باشـد، صنعتـی که 
پـس از نفـت، ارزآورتریـن حـوزه بـرای اقتصـاد ایـران بـود. 
اما متاسـفانه چنین نشـد. کشـور عراق همـواره وارد کننده 
فـولاد بـوده و پیـش از آغـاز جنـگ فوق الذکـر، بـازار فولاد 
در ایـن کشـور عمدتـاً در دسـت ایرانیان بود. ایـن جنگ با 

افزایـش قیمـت فـولاد فرصت بی نظیـری را در اختیـار قرار 
داد فرصتـی کـه با سیاسـت های غلـط و نابه جا بـه تهدید 
تبدیل شـد. عـدم حمایت دولـت از صادرکننـدگان فولاد در 
دو ماهـی کـه اوج قیمت هـای صادراتـی در کل جهان بود، 
صـادرات ایـن محصول را با مشـکل روبرو کـرد و در نهایت 
نابـاوری باعـث رکـود در صنعـت فولاد ایران شـد. بـا وجود 
ایـن رکـود سـنگین هیـچ حمایت داخلـی صـورت نگرفت 
و تعهـدات بانکـی شـرکت ها تبدیـل بـه یک معضل شـد 
و بانک هـا بـدون در نظـر گرفتـن شـرایط، اقسـاط خـود را 
بـدون کوچکتریـن مسـاعدتی طلـب کردنـد. جالب تـر این 
کـه بـا وجود محدودیت اعمال شـده بر مصرف بـرق و ایراد 
خسـارت های سـنگین به کارخانه ها، شـرکت برق فشـار دو 
چنـدان بـر پرداخـت قبـوض خـود داشـته و اداره گاز نیز با 
وجـود مشـکلات زیـادی که بـرای سـرمایه گذار ایجـاد کرد 

در فشـار بـر صنایـع از اداره برق پیشـی گرفت.
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ادامه در صفحه 2

بـا  می تواننـد  پیشـرفته  فرآینـد  کنتـرل  سیسـتم های 
بهبـود کارایـی، کاهـش تنـوع و تضمین کیفیـت ثابت 
محصـول، بـه بهینه سـازی فرآینـد تولید آهن اسـفنجی 

کنند. کمـک 

امـروزه موضـوع نگهـداری و تعمیـرات بـه دلیل شـرایط 
اقتصـادی و رقابتـی کنونـی، 15 تا 60 درصـد هزینه های 

تولیـد را بـه خـود اختصـاص می دهد.

تولیـد IPE و توسـعه پایـدار ارتبـاط نزدیکی با هـم دارند، 
زیـرا ایـن صنعـت تحـت فشـار فزاینـده ای بـرای کاهش 
اثرات زیسـت محیطـی خود و اتخـاذ شـیوه های پایدارتر 

است.

بهبود  برای  نوین  فنـاور ی های 
اسفنجی  آهن  تولید  فرآیند 

فرآینـد نگهـداری و تعمیـرات 
در شرکت سیما فولاد جهان

تلاش جهـانی برای کاهـش اثـرات 
IPE زیست محیطی تولیـد

در صفحه 16 بخوانید

در صفحه 14 بخوانید

در صفحه 6 بخوانید
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ادامه سرمقاله: 
ر فـراز و نشـیب ُـ سـال 1401، سـالی پ

مخلـص کلام ایـن کـه اگـر برنامه ریـزی و حمایت هـای مؤثـر و 
پایـدار از صنعت فـولاد صورت نپذیرد انتظار می رود در سـال پیش 
رو شـاهد تعطیلـی بسـیاری از صنایـع فـولادی باشـیم. در سـال 
جـاری بـا محدودیت های برق در تابسـتان و گاز در زمسـتان، تولید 
کارخانجـات بـه زیـر 50 درصـد رسـیده و شـماری از کارخانه هـای 
فـولادی تعطیـل شـده اند. بخـش بزرگـی از ایـن صنایـع بـا روش 
احیـای مسـتقیم کار می کننـد و ایـن روش نیازمند بـرق به عنوان 
عامـل اصلی تولید اسـت لـذا تأمین پایـدار برق دارای حساسـیت 
بسـیار اسـت کـه هم تأمیـن آن و هـم بهـای آن در حـال حاضر 
چالـش جـدی شـده اسـت. در نیمـه دوم سـال 1401  افزایـش 40 
درصـدی در بهـای حامل هـای انـرژی رخ داد کـه قاعدتـاً بـه دلیل 
افزایـش بهای تمام شـده محصول، بایسـتی قیمت های محصول 
هـم افزایـش می یافت کـه متأسـفانه عـدم آزادی در قیمت گذاری 
محصـول و اعـلام قیمت هـای فرمایشـی نیـز مزید بر علت شـده 

است.
نوسـانات قیمـت ارز و افزایـش افسـار گسـیخته آن هماننـد یک 
سـونامی بـزرگ باعـث شـده اسـت خریـد مـواد اولیـه با مشـکل 
جـدی مواجـه شـود. همچنیـن فـروش محصـولات بـا دشـواری 
فـراوان انجـام پذیرد. بدیهی اسـت کاهـش ارزش پول ملی فشـار 
روانـی زیـادی بـر جامعـه تحمیـل می کنـد و علاوه بر مشـکلات 
اقتصـادی، مسـائل و مشـکلات اجتماعی و فرهنگـی را در جامعه 
بـه وجـود می آورد کـه رفع کردن آن هـا به این سـادگی امکان پذیر 
نیسـت و مسـلماً بـه دلیل اشـتغال تعـداد زیـادی از هموطنان در 

صنعـت فـولاد بـر ایـن صنعت تأثیـر فـراوان خواهد داشـت. 
شـاید در نـگاه اول افزایـش قیمـت ارز بـه نفع تولیدکننده تفسـیر 
شـود امـا بـا قطعیت می تـوان گفـت بزرگتریـن ضربه بـر صنعت 
را همیـن نوسـانات و افزایـش قیمـت ارز خواهـد داشـت. در حـال 
حاضـر عدم شـفافیت در سـامانه ها و بازارهایی همچـون ثنا، نیما، 
صرافی ها و ... باعث سـردرگمی تولیدکننده شـده اسـت، به طوری 
کـه به محض آشـنایی تولیدکننده با یک سـامانه، سـامانه دیگری 
بـا سـاز و کار جدیـد وارد می شـود. این هـا اتفاقاتی اسـت که زمام 
کار را از دسـت صنعتگـر خـارج می کنـد و رقابت پذیـری کالای 
ایرانـی را در سـطح بین المللـی بـا چالـش جـدی مواجـه می کند. 
در ایـن شـرایط وخیـم اقتصادی کـه نیاز بـه ارزآوری اسـت انتظار 
اسـت دخالت دولـت در قیمت گذاری، صادرات، گمـرک و تبدیل ارز 
بـه حداقل برسـد تا تولیدکننـده بتواند با آزادی عمـل فعالیت کند.
شـایان ذکـر اسـت صرف نظـر از مشـکلاتی کـه عنـوان شـد 
پتانسـیل بسـیار خـوب و بالایـی در صنایـع کشـور، بـه ویـژه 
صنعـت فـولاد وجـود دارد کـه بـا اهتمـام جـدی و برنامه ریـزی 

باشـیم.  ایـن صنعـت  درسـت می توانیـم شـاهد شـکوفایی 
امیـد و اعتقـاد بـه آینـده روشـن و عشـق بـه تولیـد خصلـت 
تولیدکننـدگان عزیـز کشـور ایران اسـت. هنوز با وجود مشـکلات 
اقتصـادی، امیـد در میـان مـا زنـده اسـت و تنهـا همـت دولـت 
محتـرم کافـی اسـت تا غیـرت وافـر مردان ایـران تحـول بزرگی 
از  پایـان سـال 1402  در  انشـاالله  بزنـد.  رقـم  ایـن صنعـت  در 

دسـتاوردهای ارزنـده صنعـت سـخن خواهـم گفـت.

انتخابـات اتاق بازرگانی کرمانشـاه با رقابـت 2۳ کاندیدا از 
سـاعت هشـت صبـح روز 20 اسـفند هم زمان با سراسـر 
کشـور آغـاز و سـاعت 1۸ به کار خـود پایـان داد. در این 
انتخابـات جهاندار شُـکری بـا کسـب 19۸ رأی به عنوان 
نفر سـوم بخش صنعـت انتخاب شـد. در بخش صنعت 
انتخابـات دوره دهـم اتاق بازرگانی، آقایان کیوان کاشـفی 
بـا 259 رأی، ابراهیـم امیدی با 211 رأی، جهاندار شُـکری 
بـا 19۸ رأی، ابراهیـم خمیسـی با 19۷ رأی و ابوالحسـن 
خلیلـی 1۸6رأی حائـز بیشـترین آراء شـده و بـرای دوره 
دهـم هیـأت نماینـدگان اتـاق کرمانشـاه انتخاب شـدند. 

جهانـدار شُـکری، مدیرعامل شـرکت ذوب آهن بیسـتون، 
عضـو هیـأت مدیـره گـروه صنعتـی شُـکری و رئیـس 
انجمـن جوانـان خانـه صنعت و معدن کرمانشـاه اسـت 
کـه امسـال در انتخابات انجمـن فولاد ایران بـرای اولین 
بـار بـه عنـوان عضـو هیـأت مدیره انجمـن فـولاد ایران 

انتخاب شـد.

حضـور  بـا  ایـران  فـولاد  ملـی  نمایشـگاه  چهارمیـن 
تولیدکننـدگان بزرگ فـولاد کشـور و تولیدکنندگان مواد، 
قطعـات و تجهیـزات صنعـت فولاد به مدت سـه روز در 

دی مـاه 1401 در هتـل المپیـک تهـران برگزار شـد.
در ایـن نمایشـگاه شـرکت جهـان صنعـت کرمانشـاه 
در کنـار شـرکت های بـزرگ فـولادی و معدنـی کشـور  

حضـور داشـت.
بـه گفتـه مدیرعامـل شـرکت جهـان صنعت کرمانشـاه 
تعـداد بازدیدکننـدگان کـه از غرفـه جهان صنعـت بازید 
کردنـد و فـرم ویـژه بازدیـد را پـر کردنـد، ۳4 شـرکت 
بـود کـه از ایـن تعـداد 11 شـرکت مشـتری و مابقـی 

بودنـد. خدماتـی  شـرکت های  و  تامین کننـدگان 

برگـزاری میـز تعمیـق سـاخت داخـل زنجیـره آهـن و 
فـولاد بـا امضـای قراردادهایـی در حـوزه بومی سـازی 
و توسـعه تکنولـوژی، انعقـاد تفاهـم نامـه چنـد جانبـه 
حمایـت از بومی سـازی در زنجیـره آهن و فـولاد، تقدیر 
از چهره هـای تأثیرگـذار زنجیـره آهـن و فـولاد ایـران، 
اهـدای تندیـس جایـزه ملـی فولاد ایـران بـه برگزیدگان 
از میـان شـرکت های دانـش بنیـان و سـازندگان برتـر 
داخلـی از جملـه برنامه هـای ویـژه ایـن نمایشـگاه بود.

بـه گـزارش روابـط عمومـی و امـور بیـن الملـل گـروه 
صنعتـی شـکری، مراسـم »تکریم مقام مـادر و روز زن« 
همزمـان با ولادت حضـرت فاطمه زهـرا )س(، با حضور 
مدیـره  رئیـس هیـأت  شُـکری،  مهنـدس جهانبخـش 

گـروه صنعتـی شُـکری، برگزار شـد. 
در ایـن مراسـم ضمـن تبریک میلاد روز مـادر و روز زن 

بـه بانـوان مجموعـه، مهنـدس شـکری اظهار داشـتند: 
زنـان در عرصه هـای مختلـف جامعـه، همـواره بـه نحو 
مطلـوب نقش آفریـن بوده انـد و نقش  آفرینـی آنـان در 

جامعـه قابـل تقدیر و سـتایش اسـت. 
به عنـوان  خانـواده  در  زنـان  نقـش  ایشـان  ادامـه  در 
مـادر و در محیـط کار به عنـوان فـردی خـلاق، صبـور 
و مسـئولیت پذیر را به عنـوان خصوصیـات ذاتـی زنـان، 
برشـمردند. گفتنی اسـت در پایان مراسـم از پرسـنل زن 

مجموعـه بـا اهـداء لـوح، تقدیـر به عمـل آمد.

جهانـدار شُـکری به عنـوان عضو هیأت 
مدیـره انجمن فـولاد ایران انتخاب شـد

حضور شـرکت جهان صنعت کرمانشـاه 
در نمایشگاه ملی فــولاد ایـران

مراسـم تجلیـل از بانـوان شـاغل گروه 
صنعتی شُـکری به مناسـبت مقـام مادر 

و روز زن

اخبــــار
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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
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در اسـفند ماه سـال 1400، خانواده شُـکری یکی از ایده های 
خلاقانـه خـود را در روسـتایی بـه نـام سـرماج در نزدیکـی 

شهرسـتان هرسـین اجرایـی کردند.
داربیـن یـک تیر و چند نشـان بـود: هم محلی بـرای ایجاد 
اشـتغال پایـدار، هـم پـروژه ای بـا هـدف احیـای مهم تریـن 
صنایـع دسـتی هرسـین یعنـی گلیم و هـم راهـکاری برای 

درآمدزایـی بنیـاد خیریه شُـکری. 
واژه داربیـن هـم از ترکیـب اسـم پسـران آقـای جهانبخش 

شُـکری گرفتـه شـده اسـت؛ جهانـدار و جهان بیـن
امـا داربیـن در واقع چیسـت و چگونـه اهدافـش را پیگیری 

می کنـد؟
جهانـدار شُـکری از مؤسسـان ایـن گـروه می گویـد: گلیـم 
یکـی از شـاخه های فعالیـت داربیـن اسـت کـه بـه شـیوه 
متمرکـز و غیرمتمرکـز اقـدام بـه اسـتخدام افـراد بومـی و 
زنـان سرپرسـت خانـوار دارای مهـارت به منظـور بافت گلیم 

اسـت. نموده 

وی گفـت: دغدغـه خانـواده شُـکری دربـاره احیـای گلیـم 
به عنـوان صنایـع دسـتی ارزشـمند هرسـین و علاقـه ما به 
صنایـع دسـتی باعـث شـد، از سـالها پیـش فکر ایجـاد این 
مرکـز بوجـود بیایـد و منتظر فرصتـی برای خلـق آن بودیم.
بـه گفتـه آقـای شُـکری خانـه گلیـم داربیـن کـه در ابتدای 
کار بـا 10 نفـر کارش را آغـاز کـرده بـود، هم اکنـون بـرای 
حـدود یکصـد نفـر در شهرسـتان هرسـین و کرمانشـاه بـه 
صـورت خانگـی و حضـوری شـغل پاره وقـت و ثابـت ایجاد 

اسـت. کرده 
جهانـدار شُـکری همچنیـن از ایجـاد یک نمایشـگاه دائمی 
ویـژه بـرای فـروش تولیـدات داربیـن در مجتمـع تجـاری 
کسـری  مـال کرمانشـاه خبـر داد و گفـت: عوایـد حاصل از 
فـروش ایـن محصـولات بـه طـور مسـتقیم از طریـق بنیاد 

خیریـه عزیـز شُـکری صـرف امـور نیازمنـدان می شـود.
وی افـزود: »برنـد« داربیـن قـرار اسـت در سـایر رشـته های 
صنایـع دسـتی هـم فعالیـت خـود را توسـعه دهد. چـرا که 
معتقدیـم صنایع دسـتی یکی از راه های مؤثر ایجاد اشـتغال 

اسـت. پایدار 
گـروه داربیـن در یک طـرح همکاری بـا اداره کل بهزیسـتی 
اسـتان کرمانشـاه توافـق کـرده اسـت کـه تولیـدات صنایع 

دسـتی افراد توانمند تحت پوشـش بهزیسـتی را خریداری و 
در گالـری داربیـن به فروش برسـاند.

 

آمـوزش، کارآتریـن ابزار و قویتریـن فرایند بـرای انتقال دانش، 
مهـارت و تقویـت نیـروی انسـانی جهـت انجـام صحیـح 
وظایـف محولـه می باشـد. امـروزه رشـد نیـروی انسـانی از 
طریـق آمـوزش بیش از پیش مـورد توجه و تأکید سـازمان ها 

قـرار گرفته اسـت. 
هـدف اصلـی واحـد آمـوزش گـروه صنعتـی شُـکری، ارتقـاء 
سـطح دانـش، آگاهـی، مهارت هـای فنـی، حرفه ای و شـغلی 
و همچنیـن ایجـاد رفتار مطلوب در پرسـنل سـازمان اسـت، 
بـه طوری کـه آنان را آمـاده انجـام وظایف و مسـئولیت های 

شـغلی خـود کند.
واحـد آمـوزش در گـروه صنعتـی شُـکری بـا در نظـر گرفتن 
 .1 دسـته:  سـه  در  را  مجموعـه  در  آمـوزش  امـر  اهمیـت 
آموزش هـای بـدو اسـتخدام، 2. آموزش هـای حیـن کار و ۳. 

آمـوزش بـرون سـازمانی برگـزار می کنـد.
گـروه صنعتـی شـکری تاکنـون دوره هـای آموزشـی متعددی 

در زمینه هـای تخصصـی و فنـی بـه صورت حضـوری برگزار 
کـرده اسـت. از میـان ایـن دوره هـا می تـوان بـه دوره هـای 
آموزشـی هیدرولیـک و پنوماتیک، اتوماسـیون برق صنعتی، 
روانـکاری و آنالیـز روغن هـای صنعتـی و اپراتـوری جرثقیـل 
اشـاره کـرد. در زمینه هـای اداری نیـز گـروه صنعتی شُـکری 
به کمک اسـتادان این رشـته دوره های مدیریتی، بهداشـتی و 

ایمنـی برگزارکرده اسـت.
بـا توجـه بـه تخصصـی بـودن دوره هـای فنـی، ایـن دوره  ها 
توسـط واحـد تحقیق و توسـعه تأییـد و در محـل مجموعه یا 
خـارج از مجموعه با اعزام کارشناسـان مربوطه برگزار می شـود. 

فرآیند اموزش در گروه صنعتی شُکری
مراحـل آمـوزش در گروه صنعتی شُـکری مطابق با اسـتاندارد 

بین المللـی ISO 9001 بـه ترتیب زیر می باشـد:
1. تشکیل پرونده آموزشی پرسنل
2. نیازسنجی دوره های اموزشی

۳. اولویت بندی دوره های اموزشی 
4. برگزاری دوره آموزشی

5. نظرسنجی دوره آموزشی از فراگیران دوره
6. ارزیابی عملکرد فراگیرنده دوره آموزشـی توسـط سرپرست 

مربوطه

مدیریت دانش در گروه صنعتی شُکری
گـروه صنعتی شُـکری در راسـتای نگهـداری و انتقـال دانش 
سـازمانی موجـود در بیـن پرسـنل اقـدام بـه راه انـدازی کانال 
آموزشـی مخصـوص بـه خـود نمـوده و کلیـه سرپرسـتان و 
مدیـران شـرکت، آموزش هـای مورد نیـاز خود و پرسـنل را به 
صـورت فایـل آموزشـی، جزوه و کتـاب در این گـروه بارگذاری 
می نماینـد. همچنیـن کلیـه نفـرات بـا تجربـه موظـف بـه 
انتقـال دانـش خـود بـه پرسـنل و همـکاران بـوده کـه کلیه 
ایـن مراحـل در فـرم انتقال دانـش ثبت می گـردد. همچنین 
نفراتـی کـه در کلاس  هـای بـرون سـازمانی  در خصـوص 
شـرکت می نماینـد، موظف به تهیـه جزوه یا فیلـم از کلاس 
آموزشـی بـوده و واحـد آمـوزش موظف اسـت، با دسـته بندی 
منظـم دانـش را به دیگران انتقـال دهد و بدین وسـیله ارتقای 

بهـره وری و مهـارت پرسـنل انجام می شـود.

در آستانه یک سالگی؛ 
 خانـه گلیـم داربیـن یکصد شـغل ایجاد 

کرده است

 برگزاري دوره هاي حضوري تخصصي-فني
توسـط واحد آموزش گروه صنعتي شُکري

اخبــــار 
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رئیـس انجمـن جوانـان خانـه صنعـت و معـدن کرمانشـاه 
گفـت: کارآفرینـان و صنعتگران کشـورمان سـال دشـواری را 
پشـت سـر گذاشـتند کـه در آن بـا انـواع چالش هـا و موانـع 

دسـت و پنجـه نـرم کردنـد.
را  موجـود  موانـع  ایـن  از  یکـی  شُـکری  جهانـدار  آقـای 
ایـن  کـرد.  تصریـح  و  عنـوان  خلق السـاعه  بخشـنامه های 
بخشـنامه ها مثـل داروی مسـکن برای بیماری هـای مزمن و 
صعب العـلاج اسـت کـه در نهایت عـوارض بزرگی بـه همراه 

دارد و در عمـل اوضـاع را بدتـر از قبـل می کنـد.
وی ویژگـی قوانیـن یـک روزه را کـه در کشـور مـا فـراوان 
بـودن  سیاسـی  و  شـتابزده  کارشناسـی،  غیـر  دارد،  وجـود 
آنهـا عنـوان کـرد کـه بـرای بخشـی از اقتصـاد مـا صدمات 

می کنـد. ایجـاد  جبران ناپذیـری 
توضیـح  در  شُـکری  صنعتـی  گـروه  مدیـره  هیـأت  عضـو 
برخـی مصادیـق ایـن بخشـنامه ها گفـت امسـال در یـک 
برهـه طلایـی کـه بـه دلیل جنـگ روسـیه و اوکرایـن ایجاد 
شـده بـود و ما می توانسـتیم صـادرات بسـیار خوبی داشـته 
باشـیم و بـه بازارهـای جهانـی تـازه ای راه پیـدا کنیـم، بـه 
یکبـاره و درحالـی کـه کشـور بـا مـازاد تولیـد فـولاد مواجه 
بـود، دولـت بـا صـدور بخشـنامه ای صـادرات ایـن محصول 

را دچـار چالـش کـرد.

در  کُرد  اسب  پرورش  حوزه  فعالان  پیگیری  سال ها  از  پس 
استان، دی ماه امسال پرونده آیین های سنتی پرورش اسب 
به  ایران  ملی  آثار  فهرست  در  کرمانشاه  استان  نام  به  کُرد 
زمینه،  این  در  تأثیرگذار  از شخصیت های  یکی  رسید.  ثبت 
آقای جهانبخش شُکری است که خود و خانواده اش از دهه ها 
پیش در زمینه پرورش اسب کُرد فعال بوده اند، بدین منظور 

گفت وگویی با ایشان انجام شد که در ادامه می خوانید:
میراث  اداره کل  تلاش های  از  تشکر  ضمن  شُکری  آقای 
کرمانشاه  شهرداری  گردشگری  اداره  همچنین  و  فرهنگی 
گفت: استان کرمانشاه به حق خاستگاه اصلی اسب کُرد است 
و از قرن ها پیش مردمان این منطقه از کشور به امر پرورش 

این نژاد، اشتغال داشته اند.
رئیس هیأت  مدیره انجمن صنفی اسب داران استان کرمانشاه 
از  دست کم  کرمانشاهی ها  تاریخی،  اسناد  اساس  بر  گفت: 
یا ماهیدشت فعلی  ۳400 سال پیش در منطقه مایین دشت 
به کار پرورش اسب مشغول بوده اند و حاصل کار آنها به عنوان 
یکی از ابزارهای کارآمد جنگی به نقاط مختلف دنیا ازجمله 
اروپا صادر می شد، به طوری که امروزه در بسیاری از نژادهای 

جهانـدار شُـکری گفـت: مـا هنـوز هـم دلیـل واقعـی ایـن 
تصمیـم عجیـب را نفهمیده ایـم، امـا آنچه واضح اسـت این 
اقـدام نه تنهـا موجـب از دسـت رفتن فرصت طلایـی ورود به 
بازارهـای جدیـد شـد بلکـه تـداوم چند ماهـه آن باعث شـد 
تولیدکننـدگان مشـتریان قدیمـی خود را هم از دسـت بدهند.
رئیـس انجمـن جوانـان خانـه صنعـت و معدن کرمانشـاه در 
ادامـه بـه مسـئله حامل های انـرژی اشـاره کرد و افـزود برق 
و گاز بـرای اغلـب صنایـع نقش حیاتی دارد. اما متأسـفانه در 
سـال های اخیـر بـه بزرگتریـن چالـش تولیدکننـدگان تبدیل 

شـده است.
وی گفـت بـه عنـوان مثـال امسـال در گـروه کارخانجـات 
شُـکری قطـع گاز و بـرق موجب کاهش ۳0 الـی 40 درصدی 
تولید شـده اسـت. این وضعیـت تبعات اقتصـادی نامطلوبی 
بـه دنبـال دارد از جملـه کمبـود برخـی اقـلام و از بین رفتن 

تـوازن عرضه و تقاضـا ... .
وی بـا بیـان این کـه در همه بحران هـا دیـوار تولیدکنندگان 
از همـه کوتاه تـر اسـت تصریـح کـرد، حتـی در این شـرایط 
کـه محدودیتهـای متعـددی بـه صنعت تحمیل شـده اسـت 
هیچکـدام از دسـتگاههای دولتـی از جملـه شـرکت های گاز 
و بـرق، بانک هـا، تامیـن اجتماعـی و مالیات حاضر نیسـتند 
یـک روز وصـول بدهی هـای خـود را بـه تعویـق بیندازنـد تا 

اسب در اروپا نشانه هایی از اسب کُرد قابل مشاهده است.
وی یکی دیگر از نشانه های این که استان کرمانشاه خاستگاه 
اصلی اسب کُرد بوده را وجود سنگواره شبدیز در تاق بستان 
عنوان کرد و گفت: این سنگواره زیبا ویژگی های ظاهری اسب 

کُرد را به خوبی نشان می دهد.
جهانبخش شُکری افزود: نژاد اسب کُرد در چهار کشور ایران، 
عراق، سوریه و ترکیه پراکنده است، اما خالص ترین اسب های 

این نژاد متعلق به استان کرمانشاه است.
وی با بیان این که در تازه ترین برآورد انجام شده بیش از هفت 
هزار راس اسب کُرد در استان شناسایی شده است، گفت: این 
نشانه بسیار خوبی از زنده بودن و پویایی این نژاد است و لزوم 

توجه سریعتر به ساماندهی آن را دوچندان می کند.
استان  اسب  پرورش دهندگان  نیاز  مهم ترین  شُکری،  آقای 
را  درآمدزا  و  اصیل  صنعت  این  رونق  و  توسعه  منظور  به 
احداث یک میدان سوارکاری عنوان کرد و افزود: وجود میدان 
این ظرفیت  از  اصولی  بهره برداری  افزایش  سوارکاری موجب 
رونق  و  اشتغال  می تواند  تنهایی  به  و  می شود  اقتصادی 

چشمگیری به ارمغان بیاورد.

تولیدکننـدگان از بحـران پیـش آمده عبـور کنند.
رئیـس انجمـن جوانـان خانـه صنعت و معـدن کرمانشـاه در 
تبییـن اوضـاع سـال جدید گفـت اقتصـاد چارچـوب و اصولی 
دارد و براسـاس آرزوهـای مـا عمـل نمی کنـد، لذا اگر شـرایط 
بـه همیـن منـوال ادامـه پیـدا کنـد بسـیاری از صنایـع ما در 
سـال جدید بـا خطر تعطیلی یـا کاهش تولید مواجه هسـتند 

کـه تبعـات آن قاعدتـاً بیـکاری و تورم بیشـتر خواهـد بود.
وی گفت در اسـتان کرمانشـاه جوانان کارآفرین و تولیدکننده 
فراوانـی داریـم که همـه آنها خوش فکـر، پرتـلاش، توانمند 

و علاقمند به پیشـرفت اسـتان هستند.
جهانـدار شُـکری افـزود مـن و همکارانـم در خانـه صنعـت 
و معـدن کرمانشـاه تـلاش کرده ایـم، مانـع مهاجـرت ایـن 
سـرمایه گذاران، کارآفرینـان و اسـتعدادهای جـوان از اسـتان 
شـویم امـا انگیـزه واقعی بـرای مانـدن جوانان در کشـور  را 
بایـد دولـت بـا حمایـت و زمینه سـازی مناسـب ایجـاد کند.
وی در خاتمـه گفـت: تولیدکنندگان در واقع عاشـق کارشـان 
و متعهـد بـه اشـتغال زایی بـرای جوانان اسـتان هسـتند که 
در ایـن شـرایط نامسـاعد اقتصـادی همچنـان مانده انـد و با 

می جنگند. متعـدد  مشـکلات 

وی گفت در این زمینه دولت تاکنون اقدام مؤثری انجام نداده 
است، به همین دلیل از طریق فعالان و سرمایه گذاران بخش 
میدان  احداث  زمینه  بتوانیم  تا  در تلاش هستیم  خصوصی 

سوارکاری استان را فراهم کنیم.
جهانبخش شُکری در ادامه، ویژگی های اسب کرد را استقامت 
بالا، بدن عضلانی، چهره درشت و خشن، هوش بالا و زیبایی 
اندام عنوان کرد و افزود: این قابلیت ها باعث شده اسب کُرد 
بتواند در زمینه های مختلف ازجمله مسابقات دو، استقامت، 

چوگان و جشنواره های زیبایی مدعی باشد.
کشورهای  در  موفق  بسیار  تجربه های  علاوه  بر  گفت  وی 
نشان  ترکمن  اسب  تجربه  نیز  خودمان  کشور  در  مختلف، 
پرورش  امور  سازماندهی  و  سوارکاری  میدان  وجود  می دهد 
به  ارزشمندی  بسیار  آثار  اقتصادی  نظر  از  می تواند  اسب، 

همراه داشته باشد.

تولیدکنندگان عاشــق و متعهــد هسـتند که 
در این شــرایط سـخت همچنان ادامه می دهند

ثبت نژاد اسـب کُرد در فهرست آثار ملی ایــران

گفت وگو با مهندس جهاندار شُـکری رئیس انجمن جوانان خانه صنعت و معدن کرمانشاه

گفت وگـو با مهنـدس جهانبخش شُـکری رئیس هیأت مدیـره گروه کارخانجات شُـکری

گـفت وگـو
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تولیـد فـولاد و توسـعه پایـدار ارتبـاط نزدیکـی با هـم دارند، زیـرا این صنعـت تحت فشـار فزاینده ای 
بـرای کاهـش اثرات زیسـت محیطی خـود و اتخاذ شـیوه های پایدارتر اسـت. در اینجا چنـد نمونه از 

آخریـن و جدیدتریـن روش هـای  تولید فولاد و توسـعه پایدار آورده شـده اسـت:
• اسـتفاده از مـواد بازیافتـی: یکی از مهم ترین پیشـرفت ها در تولیـد پایدار فولاد اسـتفاده از مواد 
بازیافتـی اسـت. بسـیاری از تولیدکننـدگان در حال حاضر از قراضـه فولاد به عنوان ماده خام اسـتفاده 

می کننـد، کـه باعـث کاهـش اتکای صنعت به سـنگ آهـن بکر و کاهش انتشـار کربن می شـود.
• فرآیندهـای تولیـد کـم مصـرف: تولیدکننـدگان فرآیندهای تولیـد با انـرژی کارآمدتـری را اتخاذ 
می کننـد، ماننـد اسـتفاده از کوره هـای قـوس الکتریکـی بـه جـای کوره های بلنـد. ایـن فرآیندها نه 

تنهـا سـازگار بـا محیط زیسـت هسـتند بلکـه می تواننـد هزینه هـای تولیـد را نیز کاهـش دهند.
•کاهـش ضایعـات و بهـره وری منابع: تولیدکننـدگان در حال اجـرای اقدامات کاهـش ضایعات و 
بهـره وری منابع هسـتند، مانند اسـتفاده از سیسـتم های بازیافـت آب و اجرای فرآیندهـای تولید حلقه 
بسـته. ایـن اقدامـات می توانـد به کاهـش اثرات زیسـت محیطی فرآینـد تولید و بهبـود کارایی کلی 

کمـک کند.
 CCS برخی از تولیدکنندگان در حال بررسـی اسـتفاده از فناوری :)CCS( جـذب و ذخیـره کربن •
بـرای جـذب و ذخیـره انتشـار کربن تولید شـده در طـول فرآیند تولید هسـتند. این فناوری پتانسـیل 

کاهش چشـمگیر ردپای کربن در صنعـت را دارد.
بـه طـور کلـی، آخریـن فناوری هـای تولید فـولاد و توسـعه پایـدار بـر یافتـن راه هایی بـرای کاهش 
اثـرات زیسـت محیطـی صنعـت، بهبود کارایـی و افزایـش رقابت متمرکز اسـت. با اتخاذ شـیوه های 
پایدارتـر، تولیدکننـدگان می تواننـد خواسـته های مصرف کننـدگان و تنظیم کننده هـا را بـرآورده کنند و 

در عیـن حـال صنعـت انعطاف پذیرتـر و سـودآورتری ایجاد کنند.
جـذب و ذخیره سـازی کربـن )CCS( یـک فناوری اسـت کـه می تواند برای جذب انتشـار دی اکسـید 
کربـن )CO2( تولیـد شـده در طـول تولید فـولاد و سـایر فرآیندهای صنعتـی، و ذخیره آن هـا در زیر 
زمیـن یـا در سـایر تأسیسـات ذخیره سـازی طولانی مـدت اسـتفاده شـود. CCS می توانـد به کاهش 

انتشـار گازهـای گلخانـه ای و کاهش تغییـرات آب و هوایـی کمک کند.
در زمینـه تولیـد فـولاد، CCS را می تـوان بـرای جـذب انتشـار CO2 تولیـد شـده در طـول فرآینـد 
فولادسـازی، ماننـد انتشـار گازهای گلخانـه ای از کوره های بلنـد یا کوره های قوس الکتریکی اسـتفاده 
کـرد. سـپس دی اکسـید کربن جذب شـده را می تـوان به یـک مرکز ذخیره سـازی، ماننـد یک مخزن 

زیرزمینـی، منتقـل کـرد، جایی کـه می تـوان آن را بـرای طولانی مدت ذخیـره کرد.
چندین روش مختلف برای جذب و ذخیره CO2 وجود دارد، از جمله: 

• جـذب پـس از احتراق: این روش شـامل گرفتـن CO2 از گاز دودکش پس از احتراق اسـت. این 
رایج تریـن روش جذب CO2 در کاربردهای صنعتی اسـت.

• جـذب قبـل از احتراق: این روش شـامل گرفتـن CO2 قبل از احتراق اسـت، معمولًا با اسـتفاده 
از یک گازسـاز برای تبدیل سـوخت های فسـیلی بـه مخلوطـی از CO2 و هیدروژن.

• احتراق با سـوخت اکسـیژن: این روش شـامل سـوزاندن سـوخت در اکسـیژن خالـص به جای 
هـوا اسـت کـه منجر بـه ایجـاد جریان متمرکـز CO2 می شـود که جذب آن آسـان تر اسـت. 

هنگامـی کـه CO2 جـذب شـد، بایـد بـه یـک مرکـز ذخیره سـازی منتقـل شـود. ایـن را می تـوان 
بـا اسـتفاده از خطـوط لولـه، کشـتی ها یـا کامیون هـا انجـام داد. سـپس CO2 در زیـرِ زمیـن در 
سـازندهای زمین شناسـی، ماننـد میادیـن نفـت و گاز تخلیـه شـده، سـفره های آب شـور، یـا درزهای 
زغـال سـنگ ذخیـره می شـود. محـل ذخیره سـازی بایـد بـه دقـت انتخـاب شـود تـا اطمینـان 
ایمـن ذخیـره می شـود و دوبـاره بـه جـو نشَـت نمی کنـد.  حاصـل شـود کـه CO2 بـه طـور 

بـه طـور کلـی، CCS پتانسـیل کاهـش قابـل توجـه ردپـای کربن تولیـد فـولاد و سـایر فرآیندهای 
صنعتـی را دارد. بـا ایـن حـال، هنوز هـم یک فناوری در حال ظهور اسـت و چالش هایـی مانند هزینه 
و انـرژی مـورد نیـاز فرآیند و ایمنی و امنیت طولانی مدت تأسیسـات ذخیره سـازی وجـود دارد که باید 

مورد توجه قرار گیـرد.

تلاش جهـانی 
برای کاهش اثـرات 
زیست محیطـی 
تولیـد فـولاد

تلاش جهـانی 
برای کاهش اثـرات 
زیست محیطـی 
تولیـد فـولاد
مترجم: پیوند شفتیمترجم: پیوند شفتی

محیط زیست
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از  مداوم  ریخته گری  ماشین های  در  ریخته گری  نورد محصولات  از  فولادی،  اکثر محصولات 
طریق مجموعه ای از عملیات نورد و تکمیلی تهیه می شوند. ساده ترین حالت نورد شرایطی 
است که دو غلتک با سرعت و قطر یکسان و در یک صفحه، مخالف جهت یکدیگر با سرعت 
برابر می چرخند و موادِ در حال نورد از نظر خواص مکانیکی همگن باشند و تنها تحت تأتیر 
نیروهای غلتک ها  قرار گیرند. نورد مهمترین فرایند در شکل دهی فلزات است. بیش از 95 
درصد از محصولات فلزی غیرآهنی و آهنی و آلیاژهای آن ها توسط فرایند نورد به شکل نهایی 
خود می رسند. مقاطع هندسی مختلفی مانند فویل ها، اسلب ها، بلوم ها، تیرآهن ها ، لوله ها و 
کانال ها، میله ها و ... را می توان با عملیات نورد تهیه کرد. نورد سرد و نورد گرم دو نوع رایج 

در این زمینه هستند.

نورد گرم
کار اصلی در کارخانجات نورد گرم، گرم کردن اولیه ورق، اسلب،  شمش و بلوم تا نزدیکی 
دمای ذوب می باشد. منبع انرژی تامین کننده گرمای کوره از سوخت های جامد، مایع و گاز 
است که می تواند دمای فولاد را تا 1250درجه سانتی گراد افزایش دهد، سپس توسط دو مولد 
موتور الکتریکی که تامین کننده چرخش غلتک ها هستند باعث کاهش ضخامت و در نتیجه 
افزایش طول شمش می شود. همچنین شکل مقطع نهایی در این فرایند اصلاح می شود. این 
روند عبور ورق از میان چند غلتک است و فرایند نورد در چند مرحله )پاس( صورت می پذیرد. 
بعد از هر مرحله از این عملیات سرعت افزایش می یابد و در آخرین مرحله نورد ماکزیمم سرعت 
را داریم. فرایند نورد گرم در دمای بالاتر از دمای تبلور مجدد انجام می پذیرد و دو مزیت اصلی 

نورد گرم شامل:
الف- در دماهای بالا شدت شکل پذیری افزایش می یابد و نیرو برای تغییر شکل کم شده و 

از این رو می توانیم از تعداد غلطک های کمتری برای فرایند نورد استفاده کنیم.
ب- مزیت نورد کردن در دمای بالاتر از تبلور مجدد این است که می توانیم تغییر شکل 

پلاستیک را با حداقل فشار یا حتی بدون فشار ایجاد کنیم.
فرایند نورد به طور کلی شامل نیروهای مکانیکی است که توسط غلتک ها برای تولید شکل 
و مقاطع خاص و با هدف کاهش دادن ضخامت و افزایش دادن طول، اعمال می شود. بسیاری 
از تولیدات ورق، اسلب و بلوم در فرایند نورد صورت می گیرد. بسیاری از این محصولات مواد 

اولیه فرایندهای ثانویه مانند اکستروژن و ماشینکاری می باشد.
افزاری  تکنیک های سخت  از  ترکیبی  بلکه  نیست  نورد  تئوری  موضوع  تنها  نورد  تکنولوژی 

نورد، نرم افزاری و برنامه نویسی هاست. تکنیک استفاده از اندازه گیری و کنترل ضخامت در هر 
مرحله و بدست آوردن محصول نهایی نورد، تکنیک روانکاری و روغنکاری برای افزایش عمر 
غلتک ها و کاهش بار اعمال شده به آن ها می باشد.گشتاور و توان دو پارامتر اصلی در فرایند 
نورد  نیاز و شدت  با  تولید حرکت چرخشی غلتک ها  متناسب  برای  این دو  از  نورد هستند. 
نیروی  ایجاد  اندازه گیری دقیق گشتاور و توان اعمالی باعث  با  این حرکت  استفاده می شود. 
بر   توان صرف غلبه  نورد  نورد محصول تکمیل می شود. در یک ماشین  فشاری می شود و 

چهار عامل می شود که شامل:
• انرژی مورد نیاز برای تغییر شکل فولاد
• انرژی مورد نیاز برای غلبه بر اصطکاک
• توان اتلاف شده در سیستم انتقال توان

• تلفات الکتریکی در موتورها
برای بدست آوردن ضخامت و شکل مورد نظر نهایی باید یک برنامه زمان بندی دقیق برای 
عبور دادن مواد اولیه تعیین نمود. دو روش برای این کار وجود دارد، اول  استفاده از داده ها 
تولید  برای  نورد می باشد.  تئوری  به  توجه  با  برنامه  و دوم محاسبه یک  قبلی  برنامه های  و 
محصول نهایی نورد نیاز به یک برنامه دقیق است، هم چنین باید تعداد غلتک ها را مشخص 
کنیم. با مشخص کردن بار اعمالی و گشتاور غلتک ها و عبور ورق درمیان آن ها می توانیم به 
شکل و ضخامت مورد نظر برسیم. در روش اول مقاومت تسلیم در محدوده ای قرار می گیرد 
که می توان با استفاده از تجربیات گذشته آن را پیش بینی کنیم اما زمانی که درجه حرارت کل 
محصول و فولاد اولیه تغییر کند، شرایط بسیار تغییر کرده و نمی توان از تجارب قبلی استفاده 
کرد. در فرایند نورد با اعمال تنش فشاری ماکزیمم می توانیم به تغییر شکل دائم برسیم. این 
از آن عبور می کند، منتقل می شود.  اولیه  استوانه ای که مواد  تنش فشاری توسط دوغلتک 
این غلتک ها خلاف جهت یکدیگر می چرخند. این چرخش توسط سیستم درایو الکتریکی که 

شامل اجزای زیر است صورت می پذیرد:
• گیربکس
• کوپلینگ
• اسپیندل 

• موتور
با توجه به چرخش غلتک ها  مواد ورودی از یک طرف وارد  و از طرف دیگر با اعمال کاهش 
مقطع عرضی خارج می شود. در میان برخی غلتک ها شکاف هایی وجود داردکه زمانی مواد اولیه 

فنــاوری

نـورد فـولاد و 
تجهیـزات اصلـی 
در کارخانجــات نوردی

بخــش اول
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وارد می شوند و از طرف دیگر خارج می شوند، نقش این شکاف ها روی مواد ما ایجاد می شود. 
برای بدست آوردن شکل نهایی مواد را از میان تعدادی غلتک دوار عبور داده و در هر مرحله از 
این عبور فولاد در میان غلتک های شکاف دار شکل نهایی خود را بدست می آورد و با کاهش 
مقطع عرضی عملیات نورد کامل می شود. محصولاتی که طویل هستند معمولا طی عبور 
از چند مرحله بوجود می آید، همچنین برای رسیدن به مقطع نهایی فولاد که در فرایند نورد 
با کاهش مقطع عرضی به شکل و حالت پیوسته و نهایی خود نزدیک می شود.کل مجموعه 
رول ها روی یاتاقان ها در محفظه بلبرینگ نصب شده است و بین دو شکاف و شیار ریخته گری 

صورت می گیرد. 

فرآیند نورد 
به طور کلی یک ماشین نورد متقاطع شامل غلتک های متوالی و مجموعه تجهیزاتی است 
که هر دو عملیات نورد اصلی و نورد کمکی در آن صورت می گیرد. این عملیات معمولا شامل 

موارد زیر است:
• مواد فولادی از طریق کوره های پیش گرم برای انجام عملیات فرستاده می شود

• انتقال مواد تحت عملیات نورد از یک غلتک استوانه ای به غلتک دیگر
• چرخاندن و پیچش و برش مواد

• انتقال محصول نهایی نورد 
• خنک سازی محصولات نورد شده توسط تجهیزات خاص

• علامت گذاری و مهر زنی محصول نهایی 
• برش لبه ها و بسته بندی محصول نهایی

نام گذاری این نوع ماشین به دستگاه نورد متقاطع به دلیل آرایش قرارگیری غلتک هاست. در 
این نوع دستگاه، خط المرکز غلتک ها  به صورت موازی با یکدیگر قرار گرفته و حرکت ماده  در 
حال نورد، عمود بر جهت نورد است. برای برعکس کردن جهت حرکت قطعه کار و حمل آن از 
یک ایستگاه به ایستگاه دیگر، از نوار نقاله و میزهایی استفاده می شود. در برخی از ماشین های 
نورد  اساس  بر  کلی  ایده  گرفته اند.  قرار  متفرق  و  جدا  طور  به  ایستگاه ها  متقاطع،  نوردکاری 
پیوسته است ولی ایستگاه ها به حدی جدا از هم قرار گرفته اند که قبل از اینکه وارد جفت 
غلتک بعدی گردد، به طور حتم غلتک های قبلی را ترک کرده باشد. این موضوع این دستگاه 
را برای نورد مقاطعی مناسب می کند که از لحاظ اندازه یا شکل قابل انجام با نورد حلقه ی 
نیستند. به طور معمول دو نوع ایستگاه در این ماشین ها  استفاده می شود. ایستگاه دو ردیفه 
و ایستگاه سه ردیفه. دلیل این طبقه بندی در آرایش قرارگیری غلتک هاست. معمولًا ایستگاه 
دو ردیفه شامل دو غلتک است که یکی در بالای دیگری قرار گرفته است. غلتک بالایی و 
غلتک پایینی. به طور مشابه ایستگاه سه ردیفه دارای سه ردیف غلتک بر روی هم است. در 
ایستگاه دو ردیفه، نورد تنها در یک جهت است. در مواردی که نورد باید در جهت معکوس 
باشد، دستگاه نیز باید معکوس گردد. اگر دستگاه معکوس نگردد ایستگاه برگردان دو ردیفه 
استفاده می شود. در این حالت قطعه کار بعد از نورد در مرحله اول، معمولًا از بالای غلتک ها  
انتقال می یابد. در ایستگاه سه ردیفه، سه غلتک  ایستگاه ورودی، برای مرحله دوم نورد،  به 
شامل غلتک بالایی، غلتک میانی، غلتک پایینی وجود دارد. ماده فولادی از یک طرف وارد 
ایستگاه و با یک جفت غلتک درگیر می شود و سپس معکوس شده و از طریق دو جفت دیگر 
نورد می شود. در این حالت غلتک میانی نقش مشترکی در هر جهت دارد. از ایستگاه های سه 
ردیفه برای معکوس کردن جهت قطعه ی در حال نورد، بدون معکوس کردن جهت موتور و 
گیربکس، استفاده می شود. شکاف بین غلتک پایینی و غلتک میانی قطعه را در یک جهت 
می کشد و شکاف بین غلتک بالایی و میانی در جهت دیگر. برای جا به جایی قطعه بین ارتفاع 
شکاف پایینی و بالایی از میز تیلت یا شناور استفاده می شود. روش های دیگری نیز برای این 

منظور وجود دارد مانند بالا و پایین کردن کل میز توسط بالابر.

کوره پیش گرم
کوره های پیش گرم معمولا بخش ابتدایی خط نورد گرم محسوب می شود. به منظور افزایش 
توان عملیاتی کوره، با تغییر پروفیل کوره از تک ناحیه ای به چند ناحیه ای و قراردادن مشعل 
در بیش از یک ناحیه به عنوان مثال تعبیه مشعل در بخش جلویی، در کناره ها، در بالا و در 
کف کوره نواحی اشتعال اضافی مورد استفاده قرار می گیرند. یک کوره  بازگرمایش با دو ناحیه ی 
احتراق، در مقایسه با کوره دارای یک ناحیه  احتراق، به دلیل گرادیان درجه حرارت، نتایج بهتری 
را ارائه می دهد. این کوره، متشکل از دو ناحیه  احتراق می باشد، مناطق گرم کننده و هم دماساز. 
در این کوره های بازگرمایش، مشعل ها در ناحیه  هم دماساز به صورت اشتعال از جلو و در ناحیه 
گرمایش به صورت اشتعال از بالا و کناره آرایش می یابند. اگر لازم باشد که مواد سنگین در 
کوره  بازگرمایش حرارت داده شوند، در آن صورت می توان سه، چهار و یا پنج منطقه  احتراق را 
به منظور افزایش سطح کلی حرارت و بالابردن کارایی استفاده نمود. برای فراهم کردن چنین 
شرایطی، وجود دو یا سه منطقه گرم کننده در کوره مناسب است و مشعل ها در هرکدام از آنها 
نصب می شوند. این طراحی سفارشی امکان وجود دمای بالاتر در انتهای منطقه پیش گرمایی 
را  بالا  حرارت  درجه  دارای  مناطق  کلی  و طول  داده  کاهش  را  منطقه  کرده، طول  فراهم  را 
مداوم  کوره های  مزایای  است.   کوره شدیدتر  در  فولاد  گرمایش  نتیجه،  در  افزایش می دهد. 
پیش گرم کن )افقی فشاری( عبارتند از: )1( تولید بالا به ازای سرمایه گذاری واحد )2( بازده بالای 
تولید نسبت به فضای استفاده شده )۳( سهولت شارژ و تخلیه شمش )4( افزایش تدریجی دما 
که منجر به شارژ شدن مرحله ای مواد سرد می شود و )5( کنترل بیشتر میزان گرمایش در 

تمام سطوح دمایی.  

تجهیزات نورد
کارخانه های نورد مقاطع شامل تعداد زیادی از تجهیزات هستند که در کنار یکدیگر، به سهولت 
و کارایی اجرای فرآیند نورد کمک می کنند. برخی از این تجهیزات برای انجام عملیات نورد 
ضروری محسوب می شوند، حال آن که برخی از آنها تجهیزات کمکی هستند و به منظور 
در  استفاده  مورد  اصلی  تجهیزات  قرار می گیرند.  استفاده  مورد  نورد  کارایی  و  بازدهی  بهبود 
این خط های نورد در ذیل شرح داده شده اند. قفسه  نورد: قفسه های نورد یکی از مهمترین 
ساختارهای خط نورد هستند زیرا مونتاژ دستگاه نورد را در جای خود نگه  می دارند. قفسه ها 
از اجزای یک دستگاه نورد هستند که سازه های تنظیم کننده و سایر ساز وکارها را نگه داشته 
و وضعیت مناسب آنها را حفظ می کنند. بنابراین ساختار و ابعاد آنان باید بر اساس اندازه های 
اجزای مربوطه باشد. نیروهایی که در حین نورد بر روی غلتک ها  اعمال می شوند، از طریق 
مهره های مکانیسم تنظیم کننده کاملا به غلتک ها  انتقال داده می شوند. قفسه ی پایه ی نورد 
باید دارای سختی بالا، قدرت کافی برای تحمل بارها، طراحی ساده و کمترین هزینه ی تولید 
باشد. قفسه های یک تکه ای ریخته گری شده که شکل ساده ای دارند )بخش مستطیلی شکل( 
در دستگاه های نورد شمشه کاربرد دارند. این  قفسه ها، قفسه  های »نوع بسته« می باشند. گاهی 
در برخی از دستگاه ها، قسمت بالایی فقسه قابل جداشدن است، به ویژه در دستگاه های خطی، 
تا جداکردن غلتک ها تسهیل شود. به چنین قفسه هایی، قفسه های »نوع باز« گفته می شود 
این نوع قفسه ها در جاهایی  پایه ها متصل می شوند(.  به  بالا توسط پیچ و مهره   )سازه های 
که تغییر غلتک ها  زیاد صورت می گیرد، استفاده می شوند. یاتاقان های خط نورد: بار روی 
غلتک ها  به یاتاقان ها و سازه های آنها )گوه ها( انتقال داده می شود. یاتاقان های خط نورد را 

می توان به سه نوع طبقه بندی کرد. 
اولین نوع یاتاقان لغزنده است. یاتاقان لغزنده را نیز می توان به دو دسته تقسیم کرد. یاتاقان  های 
این  دارند.  کمی  نسبتا  عمر  طول  و  بالا  اصطکاک  که ضریب  فولادی  بوش های  با  لغزنده 
غیرممکن  را  یاتاقان ها  از سایر  استفاده  بالا،  فشار  و  درجه حرارت  در شرایطی که  یاتاقان ها 
می سازد، استفاده می شوند. بوش های غیرفولادی تمام مزایای یاتاقان های لغزنده را دارا هستند. 

دکتر ابراهیم  ابراهیمی
 سرپرست واحد تحقیق و توسعه 
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علاوه بر این، هزینه ی پایینی دارند و زمانی که سرعت بسیار متغیر یا حتی معکوس است، 
یاتاقان های خوبی را برای غلتک ها  فراهم می کنند. 

متداول ترین  یاتاقان ها  این  است.  پایین  بسیار  هم  آن ها  اصطکاک  ضریب  این،  بر  علاوه 
یاتاقان های مورد استفاده در یک کارخانه ی نورد مقاطع با ظرفیت پایین هستند.  دومین نوع 
یاتاقان هیدرودینامیک است. یاتاقان های هیدرودینامیک گردنه ی غلتک را کاملا پوشش داده 
و سطوح یاتاقان ها توسط یک فیلم روانکار از یکدیگر جدا می شوند. این گروه از یاتاقان ها، 
سرعت های بالا و ضریب اصطکاک پایینی دارند. همچنین عمر بسیار طولانی داشته و فضای 
اندکی را لازم دارند. این ویژگی ها سبب کاربرد گسترده ی آن ها به عنوان یاتاقان ضداصطکاک 
در بسیاری از پایه های نورد غیرمعکوس شونده، گشته است. با این حال، استفاده از آن ها محدود 
به کاربردهایی است که دارای سرعت نسبتا بالا و تقریبا ثابت می باشند. این نوع از یاتاقان ها 
در جاهایی مانند دستگاه های نورد تخت و نورد مفتول استفاده می شوند که در آن ، بارها به 
هستند.  ضداصطکاک  یاتاقان های  یاتاقان ها،  سوم  نوع  هستند.  سنگین  بالا،  کاهش  دلیل 
این یاتاقان ها شامل تمام انواع یاتاقان های دارای تماس غلتشی هستند. با این حال، صرفا 
یاتاقان های غلتکی مخروطی، در سری ردیف های مختلف در دستگاه های نورد مورد استفاده 
در  آنها  توانایی  و  پایین  اصطکاک  ضداصطکاک،  یاتاقان های  اصلی  مزیت  می گیرند.  قرار 

کارکردن در سرعت های کم است. 

هستند.  نورد  خط  یک  قسمت های  پرهزینه ترین  و  اصلی ترین  معمولا  غلتک ها  غلتک ها: 
مستقیما  فولادی  قطعه کار  تغییرشکل  و  هستند  نورد  دستگاه  یک  بخش  مهم ترین  آن ها 
اعمال  بر روی غلتک ها   از همه  انجام می شود. تنش های فشاری  پیش  توسط غلتک ها  
می شوند و پس از آن به سایر بخش های دستگاه نورد منتقل می گردند. از این رو، غلتک ها  
باید در مقایسه با فولاد تحت پردازش دستگاه نورد، سخت تر بوده و مقاومت بیشتری در برابر 
تغییر شکل داشته باشند. محصولات شکل گرفته، مابین غلتک های شیاردار می چرخند. شیارها 
جفت،  غلتک های  در  شیارها  این  می شوند،  داده  برش  غلتک  چرخش  دستگاه  یک  توسط 
راه هایی را تشکیل می دهند که ماده ی فولادی از آن ها عبور می کند تا به سطح مقطع مورد 
نظر برسد. ماده  فولادی پیش از شکل دهی نهایی، در ضمن نوردشدن، مسیرهای بسیاری را 

طی می کند. 
مسیرهای غلتک به صورت ذیل طبقه بندی می شوند: )الف( مسیر پیش نورد یا مسیر رافینگ، 
سطح  مساحت  کاهش  پیش نورد،  مسیرهای  هدف  نهایی.  مسیر  )پ(  و  میانی،  مسیر  )ب( 
مقطع  سطح  و  نهایی  شکل  به  تدریج  به  را  مقطع  سطح  میانی،  مسیرهای  است.  مقطع 
نورد فولاد مورد  برای  نورد، غلتک ها  در دستگاه  این که  دلیل  به  نزدیک می کنند.  موردنظر 
استفاده قرار می گیرند، از این رو عملکرد آن ها به عوامل بسیاری مانند ماده  مورد استفاده و 
بارهایی که در حین عملیات تحت تاثیرشان قرار می گیرند، بستگی دارد. طراحی غلتک تحت 

تاثیر محدودیت های اعمال شده توسط بار نورد، قدرت غلتک و گشتاور موجود برای نورد قرار 
می گیرد. مواد غلتک ها  قادر به مقاومت در برابر بارهایی هستند که ماده ی نورد را به صورت 
شکل پذیر تغییر می دهند و در عین حال خودشان دستخوش تغییرشکل نمی شوند. تغییرشکل 
قطعه کار فولادی )شمش( مستقیما توسط غلتک ها  انجام می شود. فشارهای غلتشی، پیش 
از همه بر روی غلتک ها  اعمال می شوند و پس از آن به سایر بخش های دستگاه نورد منتقل 
می  گردند. از این رو، غلتک ها  باید در مقایسه با فولاد تحت پردازش دستگاه نورد، سخت تر 
بوده و مقاومت بیشتری در برابر تغییرشکل داشته باشند. مورد استفاده قرار گرفتن غلتک های 
فولادی یا غلتک های آهنی در یک دستگاه نورد خاص به عمل خاصی که غلتک ها باید انجام 
دهند بستگی دارد. ویژگی های مهمی که باید برای انتخاب غلتک ها مورد توجه قرار گیرند، 
پوشش  یا  ناگهانی  شوک  ظرفیت  حرارتی،  ترک خوردگی  برابر  در  مقاومت  استحکام،  شامل 
و  اولیه  هزینه  تولید،  تقاضاهای  مانند  مسائلی  به  خاص،  غلتک  هر  انتخاب  است.  سخت 

کیفیت های خاص مورد نیاز و غیره بستگی دارد. 
همکاری نزدیک با تولیدکننده ی غلتک برای حصول اطمینان از رضایت بخشی این الزامات تا 
حد امکان، سودمند است. می توان غلتک ها  را از نظر متریال یه چهار دسته ی ذیل تقسیم کرد: 
غلتک های فولادی: غلتک های فولادی دارای ترکیب کربنی در بازه ی 0.2% الی 0.۳% هستند. 
غلتک های فولادی می توانند غلتک های فولادی ریخته گری شده یا غلتک های فولادی آهنگری 
 شده باشند. این غلتک ها می توانند به وسیله ی ریخته گری در قالب های ماسه ای یا ریخته گری 
در قالب های فلزی )تبریدی( ساخته  شوند. در بعضی از غلتک های فولادی ریخته گری شده که 
مختص کاربردهای مهم هستند، بدنه ی غلتک ریخته گری تبریدی شده است، حال آنکه سایر 
قسمت ها با ریخته گری ماسه ای ساخته شده اند. برخی از غلتک های فولادی دارای آلیاژ بالا 

هستند. 
 %۳.5 تا   %2.5 محدوده ی  در  کربنی  ترکیب  دارای  چدنی  غلتک های  چدنی:  غلتک های 
هستند. غلتک های چدنی می توانند غلتک های چدنی خاکستری و غلتک های چدنی آلیاژی 

باشند. انواع گوناگون غلتک های چدنی که به صورت متداول استفاده می شوند: 
پودر  کاربید  سنگ زنی  و  فشاردادن  طریق  از  غلتک ها   این  تنگستن:  کربور  غلتک های 
با قطر نسبتا کوچک  شده تولید می شوند. این نوع غلتک ها  معمولا به صورت حلقه هایی 
این  بگیرند.  قرار  استفاده  میله های فولادی مورد  شکل دهی می شوند، که می توانند در کنار 

غلتک ها  معمولا در پایه های نهایی یک دستگاه نورد مفتول استفاده می شوند.  
غلتک های ترکیبی: این نوع غلتک ها  از میله و یک حلقه یا قطعه ی بوش مانند تشکیل 
شده اند که قطعه ی بوش مانند بر روی میله سوار شده است. مزیت این غلتک ها این است که 

اگر حلقه یا بوش خراب شوند، میله می تواند با یک قطعه ی خارجی دیگر تطبیق پیداکند. 

/پایان بخش اول/



کرمانشاه، خیابان کسری (شهید جعفری)، 
مرکز تجاری کسری مال، طبقه اول

تلفن: ۰۹۱۸۳۲۰۳۴۹۹
    darbin.group      

تولیـدکننده و توزیع کننـده صـنایع دستـی
شـرکت داربیــن یــاران آینــده ســاز
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قفسـه اسـتند نورد یکـی ازماشـین آلات مهم در صنعـت نورد 
گـرم می باشـد کـه در تولیـد مقاطـع نظیـر تیرآهـن، میلگرد، 
سـپری، نبشـی و... بـکار بـرده می شـود. ایـن دسـتگاه همراه 
بـا غلتک هـای کالیبـر شـده و متعلقـات مونتـاژی آن و بـا 
توجـه بـه نـوع محصـول طراحی می شـود و بـا دریافـت نیرو 
و گشـتاور لازم از الکتروموتـور بـه وسـیله گیربکـس و نهایتـاً 
گاردان، تغییـر مقاطـع شـمش را تـا رسـاندن بـه مقطـع مورد 
روی  بـر  نـورد  دسـتگاه  غلتک هـای  می دهـد.  انجـام  نظـر 
یاتاقان هـا مونتـاژ شـده و ایـن یاتاقان هـا بـه کمک سیسـتم 
مکانیکـی بـه نـام گیربکس کلگی اسـتند که نیـروی محرک 
آن توسـط هیدروموتـور یـا به صورت دسـتی تأمین می شـود، 

ارتفـاع غلتک هـا را تنظیـم می کنـد.
هـدف از نـورد، تبدیـل مـواد از مقاطـع بـزرگ بـه مقاطـع 
کوچک تـر بـا اشـکال مختلـف اسـت. ایـن تغییـر شـکل بـا 
اعمـال نیروهـای فشـاری از طریـق مجموعـه ای از دو غلتک 
یا بیشـتر کـه خلاف جهـت هم می چرخنـد، انجام می شـود. 
فضـای بیـن غلتک ها کمتـر از ضخامـت ماده ورودی اسـت. 
در فرآینـد نـورد، مـواد عبـور داده شـده بیـن غلتک هـا بـه 

صـورت مومسـان )پلاسـتیک( تغییـر شـکل می دهنـد.
اسـتند نـورد از قطعـات اصلـی نظیر: قفسـه اسـتند، هوزینگ 
کلگـی،  گیربکـس  و  کلگـی  نـورد،  غلتک هـای  یاتاقـان، 
گایدهـای ورودی و خروجـی، فنـر کلگـی و ... تشـکیل شـده 
اسـت کـه بـه طـور خلاصـه بـه بررسـی آن هـا می پردازیـم.

قفسـه استند، اسـتراکچر اصلی دستگاه اسـتند نورد محسوب 
شـده و قطعات روی آن مونتـاژ می گردد.

 قطعـه بعـدی هوزینگ یاتاقان اسـت که جهـت مهار حرکت 
عرضـی و راحتـی چرخـش غلتک ها و همچنین هم راسـتایی 

آن هـا از این مجموعه اسـتفاده می شـود. 
قسـمت کلگـی و گیربکس کلگی اسـتند وظیفـه نگهداری و 
تنظیـم محـل قـرار گیـری هوزینگ هـای یاتاقان را بـه عهده 

دارند.
جهـت ایجاد شـکل نهایـی محصول از مجموعـه غلتک های 
فـرم کـه کالیبر مخصوص محصـول تولیدی را دارد، اسـتفاده 

 . می شود
بـه منظـور هدایـت و کنترل حرکت شـمش در مسـیر ورود و 

خـروج اسـتند، از گاید )راهنما( اسـتفاده می شـود.
جهـت اسـتقرار گایـد و تنظیـم ارتفـاع آن قطعـه ای بـه نـام 

بالکـن در دو طـرف قفسـه اسـتند تعبیـه شـده اسـت.
فنـر کلگـی اسـتند، فنرهایـی هسـتند کـه توسـط پیـچ بـه 
هوزینـگ یاتاقان هـای غلتـک فوقانـی متصـل شـده اند کـه 
عـلاوه بـر تنظیمات گـپ میـان کالیبـر غلتک ها، نوسـانات 
حاصـل از ورود قطعـه کار بـه داخـل اسـتند نـورد را نیـز مهار 
کـرده و در نتیجـه هیـچ ضربـه ناگهانـی در هنـگام دریافـت 

خـوراک )شـمش فـولادی( بوجـود نخواهـد آمد.
در نهایـت جهـت حصـول شـکل مطلـوب محصـول نهایـی 

نیـاز بـه کالیبراسـیون غلتـک می باشـد. 

کالیبـر غلتـک نـورد عبـارت اسـت از ایجاد شـیارهای مکمل 
بـر روی غلتک هـای مـورد اسـتفاده در یک قفسـه اسـتند که 
شـمش فـولادی بـا مقطـع مربع و متناسـب بـا خـط تولید و 
محصـول نهایـی در حالـت گداخته و در دمایی تـا حدود 1100 
درجـه سلسـیوس از میان آن عبور کرده و دقیقاً شـکل شـیار 

را بـه خـود می گیرد. 
انـواع اسـتند بـا توجـه بـه نوع خـط نورد بـه دو صـورت کلی 
افقـی و عمـودی دسـته بندی می شـود و از لحـاظ مکانیـزم 
تنظیـم تجهیـزات کارخانه هـای نـورد می توانـد بـه صـورت 
دسـتی، مکانیکـی، الکترومکانیکی، پنوماتیکـی، هیدرولیکی 

و یـا ترکیبـی از همـه این هـا باشـد.
قفسـه های نـورد بـر اسـاس نـوع کار نیز به سـه نوع تقسـیم 

می شوند: 
1. اسـتندهای  خشن کار )Roughing Rolling(: غلتک های 
ایـن نـوع اسـتند اغلـب سـه تایی بـوده و بـه صـورت رفت و 
برگشـتی عمـل می کنـد و می تواند بین 5 تا ۷ پـاس )مرحله( 
متوالـی نـورد را بـا تغییـر زاویـه حـدوداً 90 درجه انجـام دهد. 
جهـت عـدم ایجـاد وقفه بیـن پاس های مـداوم اسـتند و هدر 
رفتن گشـتاور لازم، از مجموعه فلایویل اسـتفاده می شـود که 

بیـن اسـتند رافینـگ و گیربکس قـرار می گیرد.
 :)intermediate Rolling( 2. اسـتندهای بخـش میانـی
ایـن اسـتندها بیشـترین تعـداد )حـدود 5 تـا ۸ عـدد( در خـط 
تولیـد نورد را به خـود اختصاص می دهند تـا تغییرات حجمی 

مقاطـع تولیـدی بـه صـورت یکنواخت امـکان پذیر باشـد.
 :)Finishing Rolling( پایانـی  بخـش  اسـتندهای   .۳
اسـتندهای پایانـی کـه تعـداد آنهـا اغلـب یـک یـا دو عـدد 
می باشـد از اسـتندهای میانی و خشـن کاری سرعت بیشتری 
داشـته و کمتریـن تغییـرات حجمی را رقم می زننـد و از لحاظ 

ابعـادی، از دیگـر اسـتندها کوچک تـر می باشـند.
اسـتندها یـا قفسـه های فـوق بـه ترتیـب بیشـترین تغییرات 
حجمـی و ابعـادی بـر روی مـواد در حـال »نـورد« را انجـام 
می دهنـد کـه قفسـه های پایانی مراحـل آخر و شـکل نهایی 
محصـول را ایجـاد می کننـد و بسـته بـه انـدازه محصـول 
نهایـی، طراحـی کالیبـر و طـول خـط تولیـد، تعداد اسـتندها 

تغییـر خواهـد کرد.
شـرکت دانـش بنیـان جهـان صنعت کرمانشـاه بـا تجربه در 
طراحی، سـاخت و بهینه سـازی این دسـتگاه صنعتی از سـال 
1۳95 تاکنـون توانسـته اسـت بـا کاهـش هزینه هـای تولید 
و ارتقـای سـطح کیفـی آن و همچنیـن بومـی سـازی ایـن 
محصـول گام مهمـی در جلوگیـری از  خـروج ارز از کشـور 
بـردارد و اکنـون آمـاده همـکاری هـر چـه بیشـتر و ارائـه 
تولیـدات خـود بـه دیگر شـرکت ها بـه صورت کلـی و جزئی 

می باشـد. 
از جملـه شـرکت های مهـم کـه محصـولات مـا را اسـتفاده 
نموده انـد، می تـوان شـرکت سـیما فـولاد جهـان، فـولاد آتیه 

خـاور میانـه و شـرکت فـولاد ارگ تبریـز را نـام بـرد.

مهندس مسعود احمدی-مدیر کنترل کیفیت
مهندس احمد آرامی-رئیس واحد فنی مهندسی و تحقیقات

اسـتند نـورد

فنــاوری
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امـروزه موضـوع نگهـداری و تعمیـرات )نـت( بـه دلیـل شـرایط اقتصـادی و رقابتـی کنونـی، 
افزایـش هزینه هـای خریـد تجهیـزات و ماشـین آلات، حجـم بـالای سـرمایه گذاری تأسـیس 
واحدهـای صنعتـی، بـالا بـودن قیمت قطعـات یدکی مخصوصـاً در شـرایط الزام بـه خرید و 
تهیـه از کشـورهای خارجـی و نیـز افزایـش هزینه هـای نگهـداری و تعمیـرات کـه 15 تـا 60 
درصـد هزینه هـای تولیـد را بـه خـود اختصـاص می دهد کـه این درصـد در صنایع سـنگینی 
چـون فـولاد بـه دلیل اسـتحلاک بالای تجهیـزات مقدار بالاتری می باشـد. همیـن امر باعث 
شـد کـه جایـگاه امـور مدیریت فنـی نگهـداری و تعمیـرات در نمودار سـازمانی صنایع سـیر 
صعـودی داشـته و جـزء ارکان اصلی و اساسـی در اداره صنعـت منظور گـردد و مدیران صنایع 

را وادار کـرده کـه بـه عنـوان یک دسـتور حیاتـی در صنایع خـود بـه کار گیرند.

1- انواع روش های نگهداری و تعمیرات:
)CM( 1. نگهداری و تعمیرات

)BM( 2. نگهداری و تعمیرات مبتنی بر شکست
)PM( ۳. نگهداری و تعمیرات پیشگیرانه

)PDM( 4. نگهداری و تعمیرات پیشگویانه
)TPM( 5. نگهداری و تعمیرات بهرور و جامع

)LM( 6. نگهداری و تعمیرات ناب
)EM( ۷. نگهداری و تعمیرات اضطراری
1-1 نگهداری و تعمیرات پیشگیرانه:

نگهـداری و تعمیـرات پیشـگیرانه کـه بـه اختصـار )PM( نامیـده می شـود. یـک اسـتراتژی 
نگهـداری و تعمیـرات منظـم قبـل از وقـوع خرابـی تجهیـزات اسـت کـه یکـی از اولیـن 
واکنش هـا بـه افزایـش هزینه هـای نگهـداری و تعمیـرات بـوده و مدیـران صنایـع دریافتنـد 
کـه سـرمایه گذاری در امـور نگهـداری و تعمیـرات بـه صرفـه تـر از تعویـض و تعمیـر مداوم 
تجهیـزات اسـت و با گذشـت سـال ها ثابت شـد کـه نگهـداری و تعمیـرات پیشـگیرانه یک 

راه حـل موثـر در کاهـش هزینه هـا و... اسـت.

2- اهداف نگهداری و تعمیرات:
فراینـد نگهـداری و تعمیـرات بـه مجموعـه اقدامـات و فعالیت هـای مرتبـط یا متعـادل باهم 
گفتـه می شـود کـه یـک یـا چنـد ورودی مشـخص را بـه خروجی هایـی که قصـد آن حفظ 
وضعیـت فعلـی و تضمیـن ادامـه فعالیـت دارایی ها اسـت می کند کـه منجربه برآورده شـدن 

اهـداف زیر می شـود:

3- چالش های نگهداری و تعمیرات پیشگیرانه
چالش هـای نگهـداری و تعمیـرات در تمامـی شـرکت ها و صنایـع و یـا سـازمان ها یکسـان 
اسـت. ولـی شـرکت ها بایـد هدف هـا و اولویت هـای نگهـداری و تعمیرات خود را مشـخص و 

بـر مبنـای آن هـا برنامـه نگهـداری و تعمیرات خـود را پیاد ه سـازی کنند.
 

4- عوامل کلیدی در موفقیت سیستم نگهداری و تعمیرات:
در اجـرای یـک برنامـه مدیریت نگهـداری و تعمیرات موفـق شناسـایی و اولویت بندی عوامل 
کلیـدی نقـش بسـزایی دارد. البته بـرای موفقیت در مدیریـت نگهداری و تعمیـرات نمی توان 
یـک نسـخه واحـد را توصیـه نمـود. چرا که بسـته به نـوع صنعـت عوامل موفقیـت متفاوت 
هسـتند کـه در اینجـا بـه 4 مـورد از عوامـل کلیـدی کـه پایه هـای یـک برنامه نگهـداری و 

تعمیـرات موفـق را می سـازد، اشـاره می نماییم:
1. تسـهیل فراینـد مدیریـت کار،  2. توانمنـد سـازی از طریـق ابزار هـای تکنولوژیـک،  ۳. 
اسـتفاده هوشـمند از داده هـای تجهیـزات،  4. حرکـت بـه سـمت تعمیـرات پیش کنشـی. 

فرآینـد نگهـداری و 
تعمیـرات در شرکت 
سـیما فـولاد جهان 

مهندس وحید عزیزی شاهملکی
کارشناس برنامه ریزی و تولید

فرآینـد نگهـداری و 
تعمیـرات در شرکت 
سـیما فـولاد جهان 

 

 

فنــاوری
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5- طریقه اجرای نگهداری و تعمیرات در شرکت سیما فولاد جهان
فراینـد نـت در شـرکت سـیما فـولاد جهـان، مطابـق بـا بندهـای ایـزو 9001 انجام می شـود. 
شـرکت سـیما فـولاد جهـان از بدو شـروع، تلاش زیـادی در جهت بهبـود اجـرای نگهداری و 
تعمیـرات انجـام داده کـه بـا ادامـه ی ایـن تلاش هـا می توانیـم در کم تریـن زمـان ممکن به 
روش هـای نگهـداری و تعمیـرات روز دنیـا با اسـتفاده از یک نـرم افزار اتوماسـیون نگهداری و 
تعمیـرات دسـت یابیـم. برای اجـرای نگهداری و تعمیـرات در ابتدا باید لیسـتی از شناسـنامه 
تجهیـزات تهیـه گـردد کـه این کار توسـط واحد نـت و دفتر فنـی تهیه می گردد. شناسـنامه 
تجهیـزات شـامل اطلاعاتـی از قبیل: نام دسـتگاه، محل اسـتقرار، کد دسـتگاه، وزن، شـرکت 
سـازنده، نقشـه فنـی و کاتالـوگ، مشـخصات فنـی، ابعـاد، نـام فروشـنده، تاریـخ و شـماره 
می باشـد. اجـرای برنامـه نگهـداری و تعمیـرات براسـاس همیـن شناسـنامه ها  تجهیـزات 
تدویـن می گـردد. چـرا کـه مشـخص می کنـد زمانبنـدی عملیـات سـرویس و تعمیـرات چه 
زمانـی می باشـد کـه بسـته بـه نـوع تجهیز متفـاوت اسـت. به عنـوان مثـال زمـان بازدید و 
سـرویس تجهیـز چـه زمانـی می  باشـد، روزانـه، هفتگـی و... مشـخص می کنـد، عمـر مفید 
قطعه هـا رو بـه اتمـام بـوده و بایـد تعویـض گـردد و مشـخص می کنـد، چـه زمانـی و با چه 
نـوع گریـس یـا روغنی باید سـرویس شـوند. حـال برمبنـای شناسـنامه تجهیزات با اسـتفاده 
از پرسـنل متخصـص و فرم های از پیش تهیه شـده، توسـط کارشـناس نگهـداری و تعمیرات 
و کارشـناس تضمیـن کیفیـت و بـر اسـاس دسـتورالعمل بـه شـرح ذیـل برنامه نگهـداری و 
تعمیـرات اجـرا می شـود. این گونـه کـه چـک لیسـت نـت بـرای کلیـه تجهیـزات و واحدهـا 
تهیـه شـده و در بازدیدهـای صـورت گرفته، درصورتی که دسـتگاهی غیر عـادی عمل نموده 
و ممکـن اسـت بـه زودی دچـار خرابـی شـود و یـا از طـرف اپراتـور یـا واحـدی ایـن موضوع 
گـزارش داده شـود، مـورد را طی فرم درخواسـت انجام تعمیرات پیشـگیرانه به اطلاع مسـئول 
نگهـداری و تعمیـرات رسـانده و در مـورد تعییـن زمان و نحـوه انجام تعمیـرات تصمیم گیری 
می گـردد. کارهـای انجـام شـده در طول شـیفت، در فـرم گزارش روزانـه تولیـد - مکانیک و 
بـرق ثبـت می گـردد کـه شـامل لیسـتی از کارهایی که تحـت عنـوان کارهای پیشـگیرانه و 
اضطـراری و... می باشـد کـه در حیـن توقـف یـا حیـن تولیـد انجـام گرفتـه کـه در فرم های 
درخواسـت انجـام کار پیشـگیرانه و فـرم درخواسـت انجـام کار اضطـراری و فـرم گزارشـات 

ارزیـاب ثبـت می گردد. 
در نهایـت در جـدول چـک لیسـت تجهیـزات، تجهیزاتـی کـه چـک شـده و یا دچـار خرابی 
شـده تیـک خـورده و در قسـمت توضیحـات بـا ذکـر علت خرابـی ثبـت می گـردد. در برگه 
درخواسـت کاراطلاعاتـی از قبیـل: نـام تجهیـز، کـد دسـتگاه، علـت درخواسـت، نـام واحـد 
درخواسـت کننده، شـرح درخواسـت کار، نام مسـئول اجرای تعمیرات، تاریخ و سـاعت شـروع، 
لیسـت قطعـات مـورد نیـاز و علـت نقـص ثبـت می گردد. در شـرکت سـیما فـولاد جهان در 
رونـد اجـرای نـت سرپرسـت نگهـداری و تعمیـرات بـرق و مکانیـک بـا توجـه بـه تجربیـات 
بـه دسـت آمـده طـی سـال ها کار در ایـن شـرکت روش فـوق را در دسـتور کار خـود قـرار 
داده کـه تـا حـد قابـل توجهـی تأثیرگـذار در اجـرای هرچه بهتـر نگهـداری و تعمیرات شـده 
اسـت. سرپرسـتان نگهـداری و تعمیـرات واحدهـای مکانیـک و بـرق در ابتـدای روز بـا چک 
کـردن گزارشـات شـیفت قبل و کارهای انجام شـده و بررسـی چک لیسـت تجهیـزات و هم 
چنیـن گـزارش سرشـیفت و انجـام بازدیـد تجهیـزات از ابتدای فرایند تـا انتهـای فرایند تولید 
درصورتـی کـه نقصـی دیده شـود و نقـص مربوطه منجر به صدمـه تجهیـزات و توقف تولید 
گـردد را بـا مدیـر تولیـد و مدیرکارخانـه در جریـان گذاشـته تا نسـبت بـه رفع نقـص اقدامات 
لازم صـورت گیـرد. درصورتـی کـه نقـص هیـچ صدمـه ای بـه تجهیـز وارد نکنـد، در برنامه 
تعمیراتـی بـا توجـه به ضـرورت آن اولویت بندی شـده تا در طول شـیفت یـا در توقفات آتی 
توسـط نیروهـای تعمیراتـی کـه موظـف بوده، عـلاوه بر ایـن که طبـق دسـتورالعمل اجرای 
تعریـف شـده با اسـتفاده از ابزارهـای کالیبره، تجهیـزات را از نظر پارامترهای مشـخص چک، 

بازدیـد و بررسـی نمایند. 
همچنیـن در طـول شـیفت موظـف بـه انجـام کارهـای لیسـت شـده توسـط سرپرسـت 
می باشـند و قابـل ذکـر اسـت کـه ایـن کارها توسـط پرسـنل بـا تخصـص مربوطـه صورت 
می گـردد. کارشـناس نگهـداری و تعمیرات گزارشـات را به صـورت روزانه را جمـع آوری کرده و 
اطلاعـات آن هـا را در سیسـتم کامپیوتـر ثبـت می نمایـد که از ایـن اطلاعات برای گزارشـات 

ماهیانـه، سـالیانه و تجزیـه تحلیل هـا پایش هـای سـه ماهـه اسـتفاده می شـود و بـه عنوان 
مسـتندات بایگانـی می گردنـد کارشـناس نگهـداری و تعمیرات در جلسـات روزانـه هفتگی و 
ماهیانـه خروجـی اطلاعات که شـامل: لیسـت تعمیـرات پیشـگیرانه و زمان آن ها، لیسـتی از 
تعمیـرات اضطـراری )خرابی هـا( و زمـان آن ها، تمامی توقفـات تولید به تفکیـک واحد، فرایند 
و ذکـر کـد تجهیـز می باشـد را اسـتخراج کـرده و ارائـه می دهـد. به عنـوان مثال کارشـناس 
نگهـداری و تعمیـرات در طـی تجزیـه و تحیلی کـه انجـام داده کارها و تعمیراتـی را که غیر 
عـادی یـا پرتکـرار بـوده را شناسـایی و در غالـب یـک جلسـه موضوع را بـه مدیـر کارخانه و 
سرپرسـت نگهـداری و تعمیـرات انتقـال داده تـا موضوع مورد بررسـی قرار گیـرد و در صورت 
نیـاز اقدامـات کنترلـی و اصلاحـی لازم صورت گیرد. در طـی این تجزیـه و تحلیل ها مواردی 
دیگـری از قبیـل گلوگاه هـای تولیـد و جلوگیـری از تکـرار آن، تهیـه برنامـه تعمیراتـی، نقاط 
ضعـف و نقـاط قـوت، ارائـه پیشـنهادات، عملکـرد پرسـنل، تهیـه اقدامـات کنترلـی، تهیـه 
اقدامـات اصلاحی، شناسـایی ریسـک ها و فرصت ها مشـخص می شـوند. از اقدامـات کنترلی 
و اصلاحـی انجـام شـده در شـرکت سـیما فـولاد جهـان می توان بـه مـوارد زیر اشـاره نمود: 

- شـفت جرثقیـل قسـمت بارگیـری می باشـد کـه در فواصـل زمانـی کوتـاه دچـار بریدگـی 
می شـد کـه طـی جلسـات و بررسـی های متعدد صـورت گرفته دلیـل مقاومت کم - سـاختار 
و جنـس متریـال شـفت و چـرخ جرثقیـل علـت می باشـد کـه بـا انجـام اقدامـات کنترلـی و 
اصلاحـی شـامل تغییـر در ساختارشـفت از قبیل: قطر شـفت- جنس آن- بلبرینـگ و یاتاقان 

آن مشـکل حـل گردید.
- مـورد دیگـر یونیـت هیدرولیک قیچی گیوتین می باشـد کـه به دلیل مشـکلات فراوان در 
کارکـرد یونیـت هیدرولیـک قیچـی گیوتین، با توجـه به وارداتـی بودن آن و همسـان نبودن 
بـا شـرایط کاری شـرکت، بـا بررسـی و تحلیل هـای صـورت گرفته با بومی سـازی و سـاخت 
یـک یونیـت هیدرولیـک از طریـق اسـتفاده از مهندسـی معکـوس و رفع مشـکلات فوق در 
یونیـت هیدرولیـک جدید و سـاخت آن براسـاس شـرایط کاری شـرکت و در نهایـت با پیگیر 
بـودن توجـه به موضوع نت در شـرکت سـیما فولاد منجربه برداشـتن قدمـی در جهت بهبود 
اجـرای رونـد نت صـورت می گیرد که مسـئولیت انجـام این فراینـد برعهده واحـد نگهداری و 
تعمیـرات و نظـارت بـر اجـرای فرایند برعهده مدیـر کارخانه می  باشـد. واحـد تضمین کیفیت 

نیـز نظـارت بر تحلیل هـا و ثبت دقیق مسـتندات را برعهـده دارد.

6- پشتیبانی قطعات و ملزومات
در اجرای نگهداری و تعمیرات پشـتیبانی قطعات از طرف انبار موجود در شـرکت و همچنین 
دفتـر فنـی و شـرکت ذینفع صـورت گرفته و چنانچـه انجام تعمیـرات در شـرکت قابل انجام 
نباشـد، تعمیـرات و پشـتیبانی توسـط شـرکت های ذینفع تحـت عنوان برگه سـفارش صورت 
می گیرد.یکـی از عوامـل بسـیار تأثیرگـذار در پشـتیبانی قطعـات خریـد قطعـات بـا کیفیت 
می باشـد. چـرا کـه در رونـد کار تجهیز و طـول عمر آن و کاهـش خرابی ها و توقفات بسـیار 
مؤثـر بـوده اسـت. یکـی دیگـر از کارهایی کـه در ایـن زمینه صـورت گرفته براسـاس تجربه 
در خریـد و خدمـات صـورت گرفته، تهیه لیسـتی از شـرکت های ذینفعی کـه از لحاظ کیفیت 
تجهیـزات و خدماتـی کـه انجـام می دهنـد، باعـث شـده از لحـاظ تهیـه تجهیـزات و انجـام 
خدمـات بهتریـن شـرکت را انتخـاب نموده کـه منجربه بهبود در روند اجرای نت شـده اسـت. 
لیسـت اقداماتـی کـه در واحد نگهداری و تعمیرات شـرکت سـیما فـولاد جهان انجـام گرفته 

در روند اجـرای نت:
2- فرم درخواست کارپیشگیرانه 1- فرم گزارش روزانه     

4- فرم ثبت گزارشات ارزیاب ۳- فرم درخواست کار اضطراری   
6- تهیه کدینگ تجهیزات 5- چک لیست جدول نگهداری و تعمیرات تجهیزات 

۸- تهیه دستورالعمل اجرایی ۷- تهیه شناسنامه تجهیزات   
10- ثبت تعداد خرابی ها 9- ثبت توقفات با استفاده از کدینگ  

12- نمودار توقفات 11- ثبت تعداد تعمیرات   
14- فرم اقدامات اصلاحی  1۳- فرم شناسایی ریسک ها و فرصت ها  

16- فرم اهداف کیفی 15- فرم اقدامات کنترلی   
1۷- فرم پایش
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فنـاوری تولیـد آهـن اسـفنجی به طـور مـداوم در حال تحول اسـت و چندین پیشـرفت چشـمگیر فنــاوری
در ایـن صنعـت وجـود دارد کـه در حـال حاضـر در حـال بررسـی هسـتند. در اینجا به چنـد نمونه 

از آنهـا اشـاره می کنیم:

• تولید مستقیم آهن اسفنجی )DRI( از سنگ آهن با عیار پایین
فنـاوری تولیـد DRI در سـال های اخیـر پیشـرفت چشـمگیری داشـته اسـت و امـکان تولیـد آهن 
اسـفنجی بـا کیفیـت بـالا از سـنگ آهـن با عیـار پاییـن را فراهـم می کند. ایـن پیشـرفت امکان 
تولیـد آهـن اسـفنجی را بـا هزینـه کمتـر و بـا کاهـش اثرات زیسـت محیطـی فراهم کرده اسـت.

• استفاده از هیدروژن در تولید آهن اسفنجی
اسـتفاده از هیـدروژن بـه جـای گاز طبیعـی بـه عنوان یـک عامل کاهنـده در تولید آهن اسـفنجی 
پتانسـیل کاهـش قابـل توجه انتشـار کربــن را دارد. این فنــاوری هنـوز در مراحل اولیه توســعه 

اسـت اما نویدبخش اسـت.

•سیستم های کنترل فرآیند پیشرفته
سیسـتم های کنتـرل فرآینـد پیشـرفته بـرای بهینه سـازی فرآیندهای تولیـد آهن اسـفنجی و بهبود 
کیفیـت محصـول در حـال توسـعه هسـتند. ایـن سیسـتم ها از داده هـای بلادرنگ بـرای نظارت و 

کنتـرل فرآینـد تولیـد اسـتفاده می کننـد و کارایی و سـازگاری بیشـتری را ممکن می سـازند.

• توسعه مواد خام جدید
محققـان در حـال بررسـی اسـتفاده از مواد خـام جایگزین، مانند زیسـت توده و محصـولات زائد، در 
تولیـد آهـن اسـفنجی هسـتند. ایـن می توانـد بـه کاهش اتـکای صنعت به سـوخت های فسـیلی 
و سـنگ آهـن بکـر کمـک کند. بـه طور کلـی، صنعـت تولید آهن اسـفنجی بـر یافتـن راه هایی 
بـرای کاهـش هزینه هـا، افزایـش کارایی و به حداقل رسـاندن اثرات زیسـت محیطی متمرکز اسـت 

و تحـولات هیجان انگیـز زیادی در افق وجـود دارد.

سیسـتم های کنتـرل فرآینـد پیشـرفته می توانند بـا بهبود کارایـی، کاهش تنـوع و تضمین کیفیت 
ثابـت محصـول، بـه بهینه سـازی فرآینـد تولیـد آهن اسـفنجی کمـک کننـد. در اینجا چنـد نمونه 
از سیسـتم های کنتـرل فرآینـد پیشـرفته کـه می تواننـد در تولیـد آهـن اسـفنجی اسـتفاده شـوند، 

آورده شـده است:
کنتـرل پیش بینـی مـدل MPCو: MPC یـک اسـتراتژی کنترلی اسـت که از یک مـدل ریاضی 
فرآینـد بـرای پیش بینـی رفتـار فرآینـد در آینـده اسـتفاده می کنـد. سـپس ورودی های فرآینـد را در 

زمـان واقعـی بـرای بهینه سـازی عملکـرد و حفـظ کیفیـت محصول تنظیـم می کند.
تجزیـه و تحلیـل پیشـرفته: ابزارهـای تحلیلـی پیشـرفته را می تـوان بـرای تجزیـه و تحلیـل 
داده هـای فرآینـد در زمـان واقعـی و شناسـایی الگوها یـا روندهایی که ممکن اسـت بـر تولید تأثیر 
بگـذارد اسـتفاده کـرد. از این اطلاعـات می توان بـرای تصمیم گیری هـای داده محور و بهینه سـازی 

فرآینـد اسـتفاده کرد.
هـوش مصنوعـی )AI( و یادگیری ماشـین )ML(و: AI و ML می توانند بـرای تجزیه و تحلیل 
مقادیـر زیـادی از داده هـا و شناسـایی الگوهـا یـا ناهنجـاری هایـی که ممکن اسـت بر تولیـد تأثیر 
بگذارنـد اسـتفاده شـوند. از ایـن ابزارهـا می تـوان بـرای بهینـه سـازی پارامترهـای فرآینـد و بهبود 

کیفیـت محصول اسـتفاده کرد.
کنتـرل کیفیـت آنلایـن: سیسـتم های کنتـرل کیفیـت آنلایـن را می تـوان بـرای نظـارت بـر 
کیفیـت محصـول در زمـان واقعـی و تنظیـم پارامترهـای فرآینـد بـرای حفظ ثبـات اسـتفاده کرد. 
ایـن سیسـتم ها می تواننـد از سنسـورها و تکنیک هـای اندازه گیری پیشـرفته برای ارائـه بازخورد در 

زمـان واقعـی در مـورد کیفیـت محصـول اسـتفاده کنند.
بـه طـور کلـی، سیسـتم های کنتـرل فرآینـد پیشـرفته می توانند بـا کاهش تنـوع، بهبـود کارایی و 
تضمیـن کیفیـت ثابـت محصـول، به بهینه سـازی تولید آهن اسـفنجی کمک کنند. با پیاده سـازی 
ایـن سیسـتم ها، تولیدکننـدگان می تواننـد هزینه هـا را کاهـش دهنـد، کیفیـت محصـول را بهبـود 

رقابت پذیری را افزایش دهنـد. و  بخشـند 

فناوری هـای نویـن
بـرای بهبود فرآیند
تولید آهن اسفنجی
مترجم: پیوند شفتی



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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ورزش

گروه صنعتی شُکری پس از سال ها حمایت از ورزشکاران و 
تیم های مختلف ورزشی امسال با تشکیل باشگاه ذوب آهن 
بیستون، اقدام به حضور حرفه ای متمرکز و با برنامه در حوزه 

ورزش کرد.
در آیین تجلیل از قهرمانان و مدال آوران باشگاه ذوب آهن 
گروه  مدیران  و  مدیره  هیأت  اعضای  با حضور  که  بیستون 
صنعتی شُکری، سالار احمدزاده عضو شورای اسلامی شهر 
اعضای  زورخانه ای،  ورزش های  هیأت  رئیس  و  کرمانشاه 
هیأت مدیره باشگاه ذوب آهن بیستون، ورزشکاران، قهرمانان 
و اعضای خانواده آنها برگزار شد، از قهرمانان رشته های تنیس 
روی میز، کشتی، وزنه برداری جانبازان و معلولین، ورزش های 
زورخانه ای، شنا، مچ اندازی، دو صحرانوردی، تکواندو، شطرنج، 

کوهنوردی و صخره نوردی تجلیل شد.
باشگاه  مدیره  هیأت  رئیس  شُکری  جهانبخش  مهندس 
ذوب آهن بیستون با بیان این که بالا رفتن پرچم کشورها در 
میادین ورزشی نشان پیروزی و افتخار آن کشور است گفت: 
باشگاه ذوب آهن در 1۷ رشته ورزشی تیم دارد و مقام هایی را 

کسب کرده است.

وی با اشاره به کسب مقام جهانی توسط وانیا یاوری در رشته 
برای  تنها  نه  ورزشکاران  داشت: شما  بیان  میز  روی  تنیس 

ما و باشگاه بلکه برای استان و کشور مایه افتخار هستید.
رئیس هیأت مدیره باشگاه ذوب آهن بیستون  افزود: مجموعه 
شُکری ورزش را یکی از اولویت های خود می داند و به سلامت 
جسمانی کارکنان خود اهمیت می دهد؛ امید داریم در سال 
آینده با حضور مربیان حرفه ای در باشگاه هرکدام از پرسنل 
این مجموعه حداقل در یک رشته ورزشی تخصص و همگی 

در ورزش های همگانی فعالیت داشته باشند.
در  کشورها  قدرت نمایی  و  پیروزی  قبلا  کرد:  تاکید  شُکری 
و  ورزشی  مجامع  در  قدرت  حالا  اما  بود  ملاک  جنگ ها 

قهرمانی نشان پیروزی است.
سالار احمدزاده عضو شورای شهر کرمانشاه نیز در این آیین 
با اشاره به سخنان آقای شُکری که همیشه می گویند: این 
مالی که در اختیار ما است امانت مردم در دست ماست گفت: 
این مرام و مسلک پهلوانی است که زحمات خود و خانواده را 

به راحتی بتوانید ببخشید.
بدانید  می خواهید  اگر  می گویند:  ما  دینی  بزرگان  افزود:  او 
چقدر بخشنده هستید در پول امتحان کنید. احمدزاده بیان 
نیاز  به نوعی به کسانی که  داشت: خانواده شُکری همواره 
دارند کمک می کنند که کمک شونده هیچگاه احساس بدی 

نداشته باشد.
این  بیان  با  این مراسم  نیز در  باشگاه ذوب آهن  سرپرست 
که باشگاه اوایل 1401 تاسیس و در چند رشته فعالیت داشت 
مختلف  رشته های  در  را  خود  فعالیت  مدتی  از  پس  گفت: 

گسترش دادیم.
امین حمزه ای تصریح کرد: با توجه به پتانسیلی که ورزشکاران 
باشگاه دارند 1۷ رشته در بخش بانوان و آقایان فعالیت دارد.

وی با اشاره به فعالیت یک هزار و 500 نفر عضو و ورزشکار 
در مدت کوتاهی که از تاسیس باشگاه می گذرد خاطرنشان 
مدال   15 آسیایی،  مدال  یک  جهانی،  مدال  هشت  ساخت: 
کشوری و 101 مدال استانی حاصل تلاش ورزشکاران باشگاه 

در طول یک سال گذشته است.
هستی ایوانی مسئول ورزش بانوان مجموعه نیز گفت: گروه 
صنعتی امکانات رفاهی را برای پرسنل خود ایجاد کرده است 
بانوان شاغل  استان می بینیم.  که در کمتر مجموعه ای در 
و  پیست دوچرخه سواری  در  امکان حضور  این مجموعه  در 
استفاده از امکانات این ورزش را دارند و بلیت رایگان استخر 

در اختیار پرسنل قرار می گیرد.
وی با اشاره به مسابقات ورزشی درون سازمانی در سال 1401 
ورزشکاران  جذب  در   1402 سال  در  که  کرد  امیدواری  ابراز 

جدید و مدال آور در رشته های دیگر ورزشی موفق باشد.

بـا برگـزاری مراسـمی از افتخارآفرینـان 
باشـگاه ذوب آهـن بیسـتون تجلیل شـد

عملکـرد درخشـان باشـگاه ذوب آهـن بیسـتون در اولیـن سـال شـروع فعالیت

باشـگاه ذوب آهـن بیسـتون زیرمجموعـه گـروه صنعتـی شُـکری، بـه 
طـور رسـمی از ابتدای سـال 1401 آغاز بـه کار کرده اسـت و هم اکنون 

توانسـته فعالیـت خـود را به 1۷ رشـته ورزشـی گسـترش دهد. 
مدیـر باشـگاه ذوب آهـن بیسـتون در گفت وگویـی بـا روابـط عمومـی 
از  مجموعـه  ایـن  ورزشـی  فعالیـت  گفـت:  شُـکری  صنعتـی  گـروه 
سـال های گذشـته و بـه طـور پراکنـده در سـطح کارکنـان علاقمنـد 
و مسـتعد گـروه کارخانجـات شُـکری آغـاز شـده بـود. امـا با مشـاهده 
ایـن  گرفتنـد  تصمیـم  مجموعـه  مدیـران  موجـود،  ظرفیت هـای 
کننـد.  سـازماندهی  حرفـه ای  باشـگاه  یـک  قالـب  در  را  فعالیت هـا 
امیـن حمـزه ای بـا بیـان این کـه باشـگاه ذوب آهن بـا شـعار راهبردی 
گفـت:  می کنـد،  فعالیـت  افتخارآفرینـی«  و  حمایـت  »اسـتعدادیابی، 

ورزشـکاران حرفـه ای ایـن باشـگاه در مدتـی کوتـاه موفـق بـه کسـب 
شـده اند. هـم  بین المللـی  رقابت هـای  از  مـدال 

وی افـزود در ایـن مـدت باشـگاه ذوب آهـن بیسـتون توانسـته ۸ مـدال 
 جهانـی، یـک مـدال آسـیایی، 15 مـدال کشـوری، 101 مـدال اسـتانی 
 را در رقابت هـای بین المللـی و داخلـی کسـب کنـد. باشـگاه ذوب آهـن 
بیسـتون هم اکنـون در رده های سـنی نونهـالان، نوجوانان، بزرگسـالان و 
پیشکسـوتان بـا در اختیار گرفتن چندین سـالن ورزشـی در کرمانشـاه و 

برخـی شهرسـتان ها فعال اسـت.
بـه گفتـه آقـای حمـزه ای هـدف فعالیت هـای ایـن باشـگاه عـلاوه بر 
و  ارتقـای سـلامتی  ورزشـکاران مسـتعد،  از  و حمایـت  اسـتعدادیابی 

افزایـش نشـاط در بیـن کارکنـان گـروه صنعتـی شُـکری اسـت.

since
2020

S P O R T C L U B
B I S O T O U N S T E E L
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ارشـک محبـی بـا وزن 92 کیلوگـرم در دور اول توانسـت 
حریـف قزوینـی خـود را بـا امتیـاز عالی شکسـت دهـد. در 
دور بعـد حریـف آذربایجـان شـرقی را از پیـش رو برداشـت. 
در دور سـوم نماینـده توابـع تهـران را شکسـت داد تـا در 
ماقبـل فینـال بـه مصـاف ابراهیمـی از مازنـدران بـرود و با 

شکسـت نماینـده مازنـدران در فینـال بـا هاشـمی نماینـده 
سـمنان بـرای کسـب مـدال طـلا پنجـه در پنجه شـد و با 

نتیجـه ۷ برصفـر پیروز شـد. 
ایـن مسـابقات در تاریـخ 29 و ۳0 دیمـاه 1401 بـه میزبانـی 

تهـران در سـالن شـهدای هفـت تیـر برگـزار گردید. 
دانکلـوف  بین المللـی جـام  رقابت هـای  در  اسـت  گفتنـی 
بلغارسـتان کـه در تاریـخ 12 اسـفند 1401 برگـزار گردید این 

کشـتی گیـر بـا اقتـدار مقـام قهرمانـی را کسـب کرد.

مسـابقات ورزش هـای پهلوانی و زورخانه ای قهرمانی کشـور 
بـه مـدت دو  روز بـه میزبانـی تهـران برگـزار گردیـد. در این 

مسـابقات ورزشـکاران باشـگاه ذوب آهن بیسـتون با کسب 
سـه مدال افتخارآفرینـی کردند.

در مسـابقات قهرمانی کشـور آقای محمد صادق رهنمابیگ 
موفق به کسـب مقام های دوم و سـوم در رشـته های سـنگ 
و کباده شـد. همچنین آقای حمزه حسـینی در رشـته سنگ 

عنـوان سـومی را  از آن خود نمود.

باشـگاه  ورزشـکار  تـلاش  حاصـل  رنگارنـگ  مـدال  پنـج 
بیسـتون در مسـابقات پـرس سـینه قهرمانـی  ذوب آهـن 

جهـان در کشـور روسـیه شـد.
پژمـان امینی در مسـابقات پرس سـینه قهرمانـی جهان که 
در شـهر سـوزدال روسـیه برگزار شـد توانسـت با کسب پنج 
مـدال افتخارآفرینـی کنـد. وی موفق شـد در رشـته های زیر 

صاحب مقام شـود:

- پرس سینه با لوازم رده سنی مستر 1 مدال طلا 
- پرس سـینه بـدون لوازم رده سـنی بزرگسـالان مدال نقره
- پـرس سـینه بـا کش تـک لایه رده سـنی بزرگسـالان 

نقره  مـدال 
- پـرس سـینه بـا کـش تـک لایـه رده سـنی مسـتر1 

نقره مـدال 
- پرس سینه راو رده سنی مستر1 مدال برنز

ایـن مسـابقات بـا حضـور 1۳00 ورزشـکار جهـان، در شـهر 
سـوزدال روسـیه برگـزار گردیـد.

محبـی  ارشـک  نخسـت  مقـام  کسـب 
پهلوان کرمانشـاهی در مسـابقات کشتی 

آزاد قهرمانـی کشـور

کسب سـه مدال در مسـابقات ورزش های 
توسـط کشـور  زورخانـه ای  و   پهلوانـی 

تیم باشگاه ذوب آهن بیستون

بیسـتون  باشـگاه ذوب آهـن  ورزشـکار 
قهرمـان پـرس سـینه جهـان شـد

قهرمانی کارگران استان کرمانشاه با حضور 5 تیم در تاریخ 
دو  مسابقات  کارگران؛  ورزشی  مجموعه  در   1401 دیماه   2۷
صحرانوردی قهرمانی کارگران استان کرمانشاه برگزار گردید 
و تیم باشگاه ذوب آهن بیستون مقام نخست را کسب نمود 

دوم  مقام  ترتیب  به  غرب  سیمان  و  برق  توزیع  تیم های  و 
ذوب  تیم های  مسابقه  این  در  آوردند.  دست  به  را  سوم  و 
آهن بیستون، توزیع برق، سیمان غرب، پتروشیمی پلیمر و 

پتروشیمی آمونیاک حضور داشتند.
آقایان علیرضا  زیر چهل سال  این مسابقات در رده سنی  در 
غفوری و فردین خسروی و در رده سنی بالای چهال سال آقایان 

کیوان نوری و داریوش رستمی موفق به کسب مقام شدند.

وانیـا یـاوری، ملـی پوش کرمانشـاهی 1۳ سـاله، بـا حمایت 
باشـگاه ذوب آهن بیسـتون در رقابت هـای هوپس جهان در 

فرانسـه و کانتنـدر بین المللـی قطر شـرکت کرد. 
برترین هـای هوپـس جهـان از اول بهمـن 1401 در شـهر 
اننبونـت فرانسـه تمرینات مشـترکی را با ورزشـکاران سـایر 
کشـورها انجـام دادنـد و در پایـان در ایـن دوره از رقابت های 

جهانـی حضـور پیـدا کردند.

وانیـا پـس از دریافت نشـان برنز رقابت هـای هوپس دختران 
جهـان در فرانسـه به قطر سـفر کـرد. در مسـابقات کانتندر 
بین المللـی تنیـس روی میـز قطـر کـه در تاریـخ پنجـم 
بهمـن مـاه 1401 برگـزار شـد، دو حریف خود از ازبکسـتان و 
قطـر را شکسـت داد و در مرحلـه نیمـه نهایی نیز ورزشـکار 
لبنانـی را از پیـش رو برداشـت. وی در دیـدار فینـال مقابـل 
ورزشـکار هنـدی مغلـوب شـد و به مقـام نایب قهرمـان رده 

زیـر 1۳ سـال این دوره از مسـابقات رسـید.
وانیـا هـم اکنـون بـه دعـوت فدراسـیون جهانـی بـه کمپ 
تمرینـی هوپـس در کشـور سـنگاپور بسـر می بـرد. ایـن 
کمـپ از 16 لغایـت 24 اسـفند مـاه بـا حضور 10 ورزشـکار 

سنگاپور برگزار شـد. در  دنیـا  برتـر 

قهرمانی تیم باشـگاه ذوب آهن بیسـتون 
در مسـابقات دو صحرانوردی

سـاله   1۳ ورزشـکار  آفرینـی  افتخـار 
باشـگاه ذوب آهن بیسـتون در مسابقات 

قطر و  نسـه  ا فر نی  جها
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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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