
بومی‌سازی یونیزاسیون چمبر 
ضخامت‌سنج‌های خطوط نورد 

فولاد مباركه
با کســب دانش فنی کارکنان واحد بازرســی 
فنی و اتوماسیون ابزار دقیق، بومی‌سازی و ساخت 
یونیزاسیون چمبر )دتکتور اتاقک یونش( برای نصب 
در کمیت‌سنج‌های پرتویی خطوط نورد با موفقیت 
انجام شــد و صرفه‌جویی قابل‌توجهی برای فولاد 

مبارکه به همراه داشت.
بهزاد شیرانی مدیر بازرسی فنی و اتوماسیون و 
ابزار دقیق با اعلام این خبر افزود: در شــرکت فولاد 
مبارکه تعداد 32 دستگاه ضخامت‌سنج و پوشش‌سنج 
در خطوط نورد که عمدتا در ناحیه نورد ســرد قرار 
دارند، جهت اندازه‌گیری و کنترل ضخامت ورق و یا 

پوشش آن مشغول به کارند.
وی افزود: تاکنون در صورت بروز اشکال و خرابی 
این دتکتورها، اقدام به خرید و تعویض آن‌ها می‌گردید 
و این امر با توجه به مسائل و مشکلات ناشی از تحریم و 
عدم فروش آن‌ها از طرف سازندگان اصلی که عمدتا 
شرکت‌های آمریکایی هستند، بسیار زمانبر بود و با 
هزینه بسیار زیادی صورت می‌گرفت. به همین دلیل 
با توجه به سیاســت کلی شرکت مبتنی بر استفاده 
از دانش و توان داخلی، تصمیم به بومی‌ســازی این 

تجهیز گرفته شد.
مدیر بازرسی فنی و اتوماسیون و ابزار دقیق تصریح 
کرد: با توجه به اینکه این دتکتورها از تکنولوژی بسیار 
خاص و پیشرفته برخوردارند، لازم بود کلیه اطلاعات 
عملکردی تجهیز از نظر اطلاعــات ورودی، فرایند 
پردازش اطلاعات و ســیگنال‌های خروجی تجهیز 
شناســایی و مورد آنالیز قرار گیرد؛ به‌نحوی‌که پس 
از ساخت و بهینه‌سازی تجهیز، امکان استفاده از آن 
در انواع دیگر سیستم‌های ضخامت‌سنج با خروجی 

دتکتور آنالوگ و دیجیتال وجود داشته باشد.
وی افزود: این پروسه تحقیق و آنالیز دقیق توسط 
تیم کارشناسان نگهداری و تعمیرات سیستم‌های 
پرتوزا صورت گرفت و نهایتا یک پروژه بومی‌سازی با 
محوریت قسمت نگهداری و تعمیرات سیستم‌های 
پرتوزا با همــکاری واحد اتوماســیون و ابزار دقیق 
تاندم‌میل ناحیه نورد سرد، واحد بومی‌سازی و شرکت 

فکور پردازش چهلستون شروع گردید.
شیرانی در ادامه خاطرنشان کرد: پس از گذشت 
حدود 4 ماه عملیات مهندسی معکوس سخت‌افزاری 
و نرم‌افــزاری، شبیه‌ســازی، تهیه نقشــه مدارات 
الکترونیک و تســت‌های اولیه، ســرانجام تجهیز 
مذکور ساخته و با هماهنگی تعمیرات اتوماسیون 
و ابزار دقیق تاندم‌میل در سیســتم ضخامت‌سنج 
بعد از استند 5 با یک عملیات کالیبراسیون مجدد و 
اندازه‌گیری دقیق و صحیح ورق، با موفقیت نصب و 

راه‌اندازی گردید.

 وی در ادامه به صرفه‌جویی حاصل از بومی‌سازی 
این پروژه اشــاره کرد و گفت: در حال حاضر 3 عدد 
از نمونه بومی‌سازی‌شــده بــا جوابگویی به تمامی 
پارامترهای مورد انتظار ســاخته و نصب شــده و 
برنامه‌ریزی جهت تأمین یدکی و جایگزینی کلیه 
نمونه‌های خارجی به‌تدریج در دستور کار قرار دارد. 
در این میان با توجه بــه اینکه قیمت نمونه خارجی 
حدود 900 میلیون تومان بــود و نمونه ارتقایافته 
بومی‌سازی شده حدود 300 میلیون تومان هزینه 
در برداشت، صرفه‌جویی حدود 19 میلیارد تومانی 

برای فولاد مبارکه رقم خورد.
کامران کلوشانی رئیس ابزار دقیق و کالیبراسیون 
نیز در خصوص مزایای اجرای این پروژه یادآور شد: 
دتکتور بومی‌سازی‌شده ضمن داشــتن کارایی و 
عملکرد کامل نمونه اصلی، دارای مزایایی ازجمله 
سرعت نمونه‌برداری بهتر همراه با دقت بیشتر از ورق، 
نویزپذیری کمتر    و   اینترلاک دما جهت جلوگیری 
از آسیب دیدن تجهیز در صورت افزایش بیش از حد 
دمای محیط و همچنین خروجی آنالوگ و دیجیتال 
جهت استفاده در سیستم‌های ضخامت‌سنج سایر 
خطوط نورد است. وی افزود: قسمت‌های اصلی این 
سیستم‌ شامل منبع تولید پرتو )اشعه ایکس یا گاما(، 
دتکتور )آشکارساز(، استاندارد مگازین و کنترل باکس 
است. دتکتورهای مورداســتفاده در این تجهیزات 
بســته به میزان دقت اندازه‌گیری موردنیاز، عمدتا 
از دو نوع آشکارساز سوســوزن )scintilation( و 
آشکارساز گازی هستند که اصطلاحا اتاقک یونش 
)Ionization Chamber( نامیده می‌شــوند. 
بدین منظور در خطوط تاندم‌میل نورد سرد که دقت 
نسبتا بالایی در اندازه‌گیری و کنترل ضخامت ورق در 
قفسه‌های ورودی و خروجی موردنیاز است ، از این 

دتکتورها استفاده شده است.
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اخبار فولاد

بومی‌ســازی صفحــات مســی 
قالب ریخته‌گری از خروج ســالیانه 
3.5میلیــون یــورو ارز از کشــور 

جلوگیری کرد.
رضا یزدخواســتی، معاون خرید 
شرکت فولاد مبارکه از شکست انحصار 
ســاخت صفحات مســی قالب‌های 
ریخته‌گری مداوم شرکت فولاد مبارکه 

خبر داد.
وی افزود: با توجه به نگاه مدیریت 
عالی شرکت درخصوص بومی‌سازی 
اقــام اســتراتژیک، فعالیت‌هــای 
بومی‌ســازی این صفحات به‌عنوان 
مهم‌ترین قطعه در فراینــد انجماد و 
تبدیل مــذاب به تختال فــولادی در 
خطوط ریخته‌گری مداوم با موفقیت 
انجام شــد و علاوه بر ایجاد تکنولوژی 
ســاخت در داخل و پشتیبانی مؤثر از 
خطوط تولید، از خروج ســالیانه 3.5 
میلیون یورو ارز از کشور بابت خرید این 
صفحات برای واحدهای ریخته‌گری 
فــولاد مبارکه و مجتمع فولاد ســبا 

جلوگیری گردید.
معاون خرید شرکت فولاد مبارکه 
تصریح کرد: با توجه به نقش صفحات 
مسی قالب ریخته‌گری در میزان تولید 
و کیفیت تختال )به‌ویژه عیوب سطحی 
آن(، همیشه نگاه ویژه‌ای به این قطعه 
شده و تاکنون از منابع معتبر اروپایی 
ازجمله KME آلمان تأمین می‌شده 

است.
یزدخواســتی در ادامه با اشاره به 
فرایند بومی‌سازی صفحات مسی قالب 
ریخته‌گری، تصریح کرد: این فرایند 
برای اولین بار با مشــارکت ســازمان 
جهاد دانشگاهی تهران و با سفارش 3 
سِت از این قالب‌ها آغاز گردید و در ادامه، 

با توجه به مصرف زیاد این صفحات در 
خطوط ریخته‌گری و حساسیت پروژه، 
به‌منظور اطمینان از انجام این فرایند، 
بومی‌ســازی این قطعات با 3 شرکت 

دانش‌بنیان دیگر نیز شروع شد.
معــاون خرید ضمــن قدردانی از 
تمامی واحدهای درگیر در این پروژه 
ملی، اظهار امیدواری کرد: با تداوم این 
حمایت‌ها، به‌زودی شــاهد قطع نیاز 
کشور به تأمین این قطعه و سایر قطعات 
استراتژیک صنعت فولادسازی از خارج 

کشور باشیم.
غلامرضا ســلیمی، مدیــر ناحیه 
فولادسازی و ریخته‌گری مداوم نیز در 
ادامه درخصوص مراحل بومی‌سازی 
این صفحات یادآور شد: در سال 1395 
با تکمیــل مطالعات قبلــی و اجرای 
کنترل‌های آزمایشگاهی سختگیرانه 
و علمی، فرایند ساخت یک عدد صفحه 
مسی کوچک توسط کارشناسان فولاد 
مبارکه طراحی و تدوین شد. این فرایند 
توسط یکی از شرکت‌های دانش‌بنیان 
داخلی اجرایــی گردیــد و یک عدد 
صفحه مســی عرضی تولید و بر  روی 
ماشین ریخته‌گری شماره 1 نصب و 

بهره‌برداری شد.
وی اضافــه کرد: قطعــه موردنظر 
توانست تمام مدت‌زمان تولید را بدون 
هیچ‌گونه مشکلی طی کند و تا پایان 
تولید استفاده شود. دلتای آب نیز در 
20 روزی که قالب بر روی ماشین بود 
هیچ مشکلی ایجاد نکرد؛ بنابراین فاز 
اول پروژه با موفقیت بــه اجرا درآمد و 
انحصار تولید صفحات مسی قالب‌های 
ریخته‌گری مداوم توسط فولاد مبارکه 

شکسته شد.
مدیــر ناحیــه فولادســازی و 

ریخته‌گری مداوم خاطرنشان کرد: پس 
از خروج صفحه از خط تولید، بلافاصله 
بررسی صفحه آغاز شد و مجددا  تمام 
خواص مکانیکی و فیزیکی آن کنترل 
و با حالت قبل از بهره‌برداری مقایسه 
گردید. عیوب ظاهــریِ روی صفحه 
نیز شناسایی و بررسی شد و از آن زمان 
تا امروز، بومی‌ســازی صفحات مسی 
قالب‌های ریخته‌گری مداوم با تکیه‌بر 
دانش داخلی و بــه روش PDCA در 

حال رشد و تکامل است.
بیران‌ونــد، رئیــس تعمیــرگاه 
ریخته‌گری مــداوم فــولاد مبارکه 
نیز در خصوص اهمیــت این تجهیز 
اضافه کرد: قالــب ریخته‌گری مداوم 
مهم‌ترین و اساسی‌ترین تجهیز ماشین 
ریخته‌گری جهت شــروع انجماد فلز 
مذاب است. این تجهیز از 2 عدد صفحه 
مســی بزرگ )wide face( و 2 عدد 
 )narrow side( صفحه مسی کوچک
تشکیل می‌شود که در کنار همدیگر قرار 
گرفته و یک محفظه مکعب‌مستطیل 
می‌سازند. ذوب از طریق سطح رویی این 
مکعب وارد قالب شده و پس از انجماد، 
از ضلع زیرین آن خارج و شکل ظاهری 
تختال )بر اساس ابعاد و اندازه موردنظر 

مشتری( ظاهر می‌شود.
وی افزود: در هنــگام ریخته‌گری 
و زمانی که مذاب وارد قالب می‌شــود، 
آب دمین با دمای مناســب در پشت 
این صفحات مســی حرکــت کرده و 
این امر علاوه بر خنک کردن صفحات 
مســی، موجب انجماد مذاب داخل 
قالب و شــکل‌گیری تختال می‌شود، 
چراکه دمای مذاب فــولاد موجود در 
قالب حدود 1545 درجه سانتی‌گراد 
بوده، درحالی‌که دمای ذوب فلز مس 

حدود 1083 درجه سانتی‌گراد است؛ 
بنابراین نیاز به یک عامل خنک‌کننده 

در قالب ضروری است.
بیران‌وند یادآور شد: برای حرکت 
راحت‌تر مذاب و تختال در درون قالب 
و جلوگیری از تماس مــذاب فولاد با 
صفحات مسی )که منجر به چسبیدن 
مذاب فولاد به ســطح صفحه مسی 
می‌شــود(، در حیــن ریخته‌گری از 
پودرهای روانکار اســتفاده می‌شود. 
این پودرها به حالت مذاب از حدفاصل 
مذاب و صفحه مســی حرکت کرده 
و علاوه بــر روانــکاری حرکت مذاب 
و تختــال، مانع تماس مــذاب با مس 

می‌شوند.
رئیس تعمیرگاه ریخته‌گری مداوم 
فولاد مبارکه تصریــح کرد: صفحات 
مســی تشــکیل‌دهنده قالب باید در 
محیطی با دمای بالا و فشــار و سایش 
شــدید، به مــدت طولانــی خواص 
مکانیکی خود را حفظ کنند و کماکان 
تا پایان تولید، عملکرد بی‌نقصی داشته 
باشند. به این منظور باید در ساخت این 
قطعات از تکنولوژی خاصی استفاده 
کرد، چراکه اگر  از  مس معمولی استفاده 
شود، پس از چند ساعت ریخته‌گری و 
قرار گرفتن مس در دمای بالا، این فلز 
دچار تبلور مجدد و بازیابی و در نهایت 
رشد دانه خواهد شد؛ بنابراین بلافاصله 
خواص مکانیکــی خود را از دســت 
می‌دهد و به‌شــدت تضعیف می‌شود. 
حتی ممکن است صفحه مسی دچار 
شکست و انفجار شود و حوادث سنگین 
انسانی و تجهیزاتی به وجود آید. جهت 
جلوگیری از این مشکلات لازم است 
فلز مس موردنیاز با ترکیب شیمیایی 
خاص و طی فرایندهای بسیار حساس 

متالوژیکی و مکانیکی تولید شــود تا 
بتواند در تمام مدت‌زمان اســتفاده، 
خواص مکانیکی اســتوار و پایداری 

داشته باشد.
غیوری رئیس دفتر فنی تعمیرات 
ریخته‌گری نیز در راستای بومی‌سازی 
صفحات مســی عنوان کرد: صفحات 
مســی ریخته‌گری یکی از مهم‌ترین 
قطعات اســتراتژیک ماشــین‌های 
ریخته‌گری اســت که عدم تأمین آن 
منجر به توقف این ماشین‌ها می‌گردد. 
بدین منظور با توجه به تشدید تحریم‌ها 
از ســال ۹۰،  گام اول برای شناسایی 
متریال، خواص متالوژیکــی و انجام 
تست‌های آزمایشگاهی برداشته شد. 
با توجه به عدم دسترسی به اطلاعات 
پایه درجهت شکل‌دهی متریال و ایجاد 
سختی لازم و خواص هدایت الکتریکی 
و حرارتی مناسب، این اقدامات تا اواخر 

سال ۹۵ به طول انجامید.
وی یادآور شــد: در ادامه، از ســال 
1398 و با حمایت و هدایت کارشناسان 
فولاد مبارکه، دو شرکت دانش‌بنیان 
دیگر نیز اقدام به ساخت صفحات مسی 
بزرگ و کوچک کردند و توســعه این 
قطعات اســتراتژیک اجرایی شد که 
خوشبختانه نتایج بسیار درخشانی نیز 

حاصل گردید.
رئیــس دفتــر فنــی تعمیرات 
ریخته‌گری افــزود: پــس از مراحل 
بومی‌ســازی با توجه به امکان ایجاد 
خسارت‌های سنگین در هنگام تست 
اولیه نمونه داخلی، بــا حمایت‌های 
مدیران مربوطه تأییــدات لازم اخذ 
و تســت با موفقیت انجام شد. پس از 
حصــول اطمینان از بهبــود کیفیت 
توسط کارشناسان مربوطه، متشکل از 
تیم‌های تعمیراتی، تولیدی و پشتیبانی، 
اطلاعــات دوباره بازنگری وســاخت 
صفحه با تکیه بر دانش داخلی توسط 
شرکت‌های دانش‌بنیان نهایی گردید 
و در کنار صفحات آلمانی روی قالب‌ها 

نصب و استفاده شد.
غیوری تصریح کــرد: درمجموع 
کیفیت صفحات مسی ساخت داخل 
پس از توســعه‌ها و بهینه‌سازی‌های 
مختلف در سال‌های اخیر، به کیفیت 
برخی نمونه‌های خارجی رسیده و در 
مواردی حتی از نمونه‌های چینی بهتر 
است که این امر نشــان‌دهنده دانش 
فنی بالای کارشناسان داخلی است. 
کیفیت ســاخت  این صفحات مسی 
ایرانی به حدی مورداطمینان اســت 
که پروژه‌های بزرگ تولید تختال 250 
بر روی ماشین 2 ریخته‌گری و تولید 

تختال 300 بر روی

ماشــین 5 ریخته‌گــری، صرفا با 
تکیه‌بر توان تخصصــی فولاد مبارکه 
و شــرکت‌های دانش‌بنیان داخلی در 

ساخت صفحات مسی انجام شد.
 وی خاطرنشان کرد: انجام این پروژه 
علاوه بر کاهش هزینه‌ها، نیاز خطوط 
ریخته‌گری به کشورهای اروپایی را رفع 
کرده و زمان تأمین آن‌ها را به یک‌پنجم 
کاهش داده اســت. همچنین باعث 
جلوگیری از خروج قابل‌توجهی ارز از 
کشور شده و اشتغال‌زایی‌های مستقیم 

و غیرمستقیم را نیز رقم زده است.
ایزدی کارشناس بومی‌سازی نیز 
در خصوص این بومی‌ســازی گفت: 
قالب‌های مســی یکی از اصلی‌ترین 
اجزای ماشین ریخته‌گری مداوم فولاد 
است که پدیده‌های فیزیکی، شیمیایی 
و مکانیکی انجماد اولیه تختال در آن رخ 

می‌دهد.
وی مهم‌تریــن فعالیت‌هــای 
صورت‌گرفتــه جهت ســاخت این 
صفحات در واحد بومی‌سازی را به این 
شرح برشمرد: شناسایی و ارزیابی فنی 
امکانات، تجهیزات و پتانســیل‌های 
فنی سازندگان توانمند اعم از تجهیزات 
ریخته‌گری، آزمایشگاه‌ها و تیم‌های 
فنی و تحقیقاتی موجود در شرکت‌های 
سازنده جهت مطالعه بر روی خواص 
قطعــات مســی؛ انجام تســت‌های 
آنالیز شــیمیایی، متالوگرافی، انتقال 
الکتریکی و سختی‌ســنجی بر روی 
بســیاری از قطعات نو و مستهلک در 
جهت صحه‌گذاری مدارک و مشخص 
کــردن پارامترهای مهــم در عمر و 
کارکرد قطعــه؛  هماهنگی در جهت 
ارجاع صفحات مسی مستهلک برای 
انجام بررســی‌های خواص فیزیکی، 
مکانیکی و آنالیز شیمیایی و ... توسط 
سازندگان؛ برگزاری جلسات دوطرفه 
در شرکت‌های سازنده و همچنین در 
فولاد مبارکه، جهت افزایش تعاملات 
بــا ســازندگان و به‌تبــع آن افزایش 
کیفیــت قطعات تولیدی؛ تســهیل 
فرایند بومی‌سازی این قطعات توسط 
مدیریت عالی خریــد به‌منظور ایجاد 
جاذبه مشــارکت در امر بومی‌سازی 
توسط شرکت‌های دانش‌بنیان؛ نظارت 
و بازرسی جهت کنترل کیفیت قطعات 
با همکاری واحد کنترل کیفیت قطعات 
یدکی. کارشناس بومی‌سازی یادآور 
شد: علاوه‌بر ابعاد برداری، پارامترهایی 
اعم از آنالیز شیمیایی، سختی، هدایت 
الکتریکی و تست آلتراسونیک بر روی 
کلیه قطعات انجام می‌پذیرد و پس از آن 
جهت انجام تست گرم به شرکت فولاد 

مبارکه ارجاع می‌گردد.

برای نخستین بار در ایران صورت گرفت:

بومی‌سازی صفحات مسی قالب ریخته‌گری شركت فولاد مباركه

خبر

آب مهمترین عامــل محدودکننده حیات 
در مناطق خشک و نیمه خشــک از جمله ایران 
بشمار می آید. عواملی که باعث کم آبی در ایران 
شدند می توان به گسترش شهرنشینی و توسعه 
صنعت، آلودگی‌های زیست محیطی منابع آبی، 
عدم توسعه فناوری استحصال و بازیافت آب و... 

اشاره کرد.
در این بین شرکت‌های صنعتی به خصوص 
کارخانه‌های فــولادی نقش مهمــی در میزان 
مصرف آب در شهرهای صنعتی همچون اصفهان 
داشته و همواره به عنوان متهمین اصلی مطرح 
می‌شوند. در این بین شرکت فولاد مبارکه به عنوان 
بزرگترین کارخانه فولادی کشور نقش به سزایی 

در مصرف آب زاینده رود دارد.
خوشــبختانه  این کارخانه همواره مدیریت 
پایدار آب و توجه به ارزش اساسی آب را سرلوحه 
کار خود قرار داده و توانســته است در مقایسه با 
شرکت‌های بزرگ فولادســاز جهان رکورددار 
کمترین حجم آب مصرفی به ازای هر تن تولید 
فولاد باشد. موضوعی که باعث شده شرکت فولاد 
مبارکه در زمینه مصرف آب به عنوان شــاخص 
جهانی مطرح شــود. یعنی نه تنها در بین رقبای 
داخلی، کمترین مصرف آب برای تولید یک تن 

فولاد را دارد؛ بلکه در جهان هم کم مصرف ترین 
تولیدکننده بــه ازای هر تن فولاد اســت. یکی 
از اهداف  کلان  شــرکت فولاد مبارکه اصفهان 
همزمان با توســعه  کمی در ظرفیت‌ها و افزایش 
تنوع و کیفیت محصولات، بهبود مستمر وضعیت 
زیست محیطی شرکت بوده؛ به طوری که برداشت 
آب از رودخانه از 29 میلیــون مترمکعب به 20 
میلیون مترمکعب علیرغم افزایش تولید کاهش 

داشته است.
بر این مبنا فــولاد مبارکــه قهرمان کاهش 
مصرف آب در بین فولاد ســازان جهان )مصرف 
2/9 مترمکعب آب به ازای هر تن فولاد تولیدشده( 
است و اولین شرکت بزرگ کشور بوده که موفق به 
دریافت گواهینامه نظام مدیریت محیط زیست 
14001 ســال 1376 شد.  شرکت فولاد مبارکه 
با تکمیل تصفیه خانه های پســاب صنعتی آب 
صنعتی را بازچرخانی می‌کند. همچنین قسمتی 
از آب خام مورد نیاز شرکت از طریق جمع آوری، 
انتقال و تصفیه پساب شهرستان‌های پیرامونی 
تامین می‌شود. در واقع فولاد مبارکه اولین کارخانه 
ای است که قبل از شروع فرایند تولیدخود، اقدام به 

احداث تصفیه خانه پساب صنعتی کرد.
فولاد مبارکه با راه اندازی پروژه های بازچرخانی 

پساب های صنعتی در بین کشورهای جهان پایین 
ترین سرانه مصرف آب را دارد و با گسترش تصفیه 
خانه ها و جمع آوری پسابهای فاضلاب شهرهای 
مجاور مقدار آب مصرفی فولاد مبارکه به حداقل 
ممکن رسیده است. در خشکسالی سال ۱۳۹۷، 
شرکت فولادمبارکه با کاهش تولید، میزان آب 
مورد نیاز خود را به ۱8 میلیون مترمکعب از سهم 

۴۰ میلیون مترمکعبی خود کاهش داد.
گفتنی اســت: آب کاربردهای زیــادی در 
مجموعه فولاد مبارکه دارد. اولین کاربرد آن خنک 
کاری تجهیزات است و این شاید مهمترین کاربرد 
آب در تولید این شرکت است. دومین کاربرد آب 
بحث خنک کاری محصولات و قسمتی از فرآیند 
تولید محصولات است؛ زیرا دمای مذاب به عدد 
1600 درجه سانتیگراد می رسد و در تبدیل مجدد 
به تختال و نورد مجددا از آب اســتفاده می شود. 
سومین کاربرد آب اســتفاده در مصارف شرب و 
بهداشتی در شهر 20 هزار نفری و 24 ساعتی فولاد 
مبارکه است. آخرین مصرف آب در فولاد مبارکه 
هم استفاده در آبیاری فضای سبز این شرکت بوده 

تا به شرایط محیط زیستی کمک شود.
در فولاد مبارکه در 4 حوزه برای کاهش مصرف 
آب اقدام شده: اولین حوزه کاهش مطلق مصرف 

آب در فرآیند تولید است که اقدامی بسیار سخت 
و پیچیده ای بوده و برای این فرآیندها بعضاً مجبور 
هستند قسمتی از تولید را متوقف و این پروژه ها 
را انجام دهند. دومین حــوزه، بحث بازچرخانی 
آب در فرآیند تولید اســت و در این حوزه به جای 
اینکه از آب یک بار استفاده شــود؛ شاید 7 الی 8 
بار از آب استفاده و بعد تبدیل به پساب می شود 
و بازهم همین آب راهی تصفیه خانه های داخلی 
شرکت شده و بعد از تصفیه مجدا از آن استفاده می 
شود. سومین حوزه ایجاد تصفیه خانه های داخلی 
شرکت برای تبدیل پساب داخلی به آب صنعتی 
است تا مجددا از آب استفاده شود. آخرین اقدام 
مهم در این زمینه هم بحث استفاده از پساب شهری 

برای جایگزینی از آب رودخانه بود که این اقدام هم 
با همکاری شرکت آبفا انجام شد.

سال 92 پروژه سنگین انتقال پساب شهری 
به فولاد مبارکه شروع شد. این فرآیند می تواند تا 
30 درصد نیاز فولاد مبارکه و برداشت از رودخانه 
را کاهش و پساب را جایگزین آب کند. اگر اعتقاد 
واقعی داریم که آلودگی محیط زیست و مصرف 
آب تاثیر مستقیم بر سلامتی جامعه انسانی و بوم 
زیست دارد باید روند و رویه های سازگاری با محیط 
زیست در فولاد مبارکه و شرکت های زیرمجموعه 
از جمله فولاد سبا الگوی صنایع کشور و استان قرار 
گیرد تا شعار حفظ محیط زیست به منصه ظهور 

و عمل برسد.

فولاد مبارکه پایین‌ترین سرانه مصرف آب را در جهان دارد


