
 

ی موضوع پژوهش فیفرم تعر  
  شرکت صبا فولاد خلیج فارس

 تاریخ درج موضوع پژوهشی:

 

 

 و ارائه راهکار مناسب کتیو مطالعه علل شکست بر یبررس پیشنهادی: موضوع عنوان *-1

 (:مختصر جزئیات مشکلات موجود و شرحموضوع )بیان * -2

 Direct ای  DRI) یآهن اسفنج یاست که با فشرده ساز یآهن یها کتیاز انواع بر یکیشود  یگفته م HBIکه به اختصار  Hot Briquetted Iron ایآهن گرم  کتیبر

Reduced Iron یاســفنج ــنآه مــنیمحصــول جهــت حمــل و نقــل آســان و ا ــنیشــناخته شــده تر کــتینــو ع بر ــنیاشود.  یم دیبالا تول ی( در دما 

در حمــل و  لیکــه باعــث تســه یگــرم آهــن اســفنج کــتیرود. از جملــه خــواص بر یبــه شــمار مــ یسازفولاد  عیدر صنابویژه  در ســطح جهــان

ره اشــا ونیداســیبــالا و مقاومــت مطلــوب در برابــر ا کس یکــیو اســتحکام مکان تهیدانســ ــنییپا ــژهیتــوان بــه ســطح و ینقــل آن گشــته مــ

  نمــود.

تولید می گردد. اما بدلایل مختلف تعداد از این بریکتها بصورت نامناسب از روی خط  cm 5×5×15بشکل بالشتک به ابعاد  یآهن یها کتیبر فارس جیخلدر شرکت صبا فولاد 

دپو ذخیره می گردد. دلایل مختلفی برای این در محل توسط نوار نقاله خروجی نشده و یا از محل نامناسب شکسته شده و بصورت خرد شده  جداجدایش بین دو بالشتک 

 مشکل متصور می باشد که در زیر به تعدادی از آنها اشاره می گردد.

به طور نامناسب کاهش  ایاز حد باشد  شیب یهایناخالص ها،زدانهیر یحاو یسازکتیوارد شده به دستگاه بر (DRI) میشده مستق ایآهن اح اگر:  هیمواد اول نییپا تیفیک -1

 .ودش کتیبر ییجابجا ای یدر هنگام فشرده ساز یتواند منجر به شکستگ یم نیجامد را نداشته باشد. ا یهاکتیبر لیتشک یممکن است انسجام لازم برا ابد،ی

 یباشد، ممکن است مواد به درست نییپا یلیباشد. اگر دما خ در شرایط مناسب( گرم شیپ) نهیبه یدر دما DRI دارد که ازین یساز کتیبر ندیفرآ: دماعدم مناسب بودن   .2

ک و ترک در هنگام خن یاز حد بالا باشد، ممکن است منجر به تنش حرارت شیبدما برعکس، اگر و همچنین . و باصطلاح عملیات زینتر بخوبی صورت نگیرد به هم نچسبند

در هر  HBI بهاگرهمچنین  علاوه بر این، هماهنگی دمای مناسب در قسمت های مختلف خط تولید از اهمیت ویژه ای برخوردار است که باید تحت کنترل باشد. .شدن شود

 شوند.مستعد شکستن  ییجابجافرآیند های بعدی و یا   نیدر ح توانند یم هاکتیبر، دنخنک شو یبه درست داده نشود که در محدوده مناسباجازه مرحله از فرآیند، 

دم چسبندگی عمنجر به می تواند  این موضوع را اعمال نکند، که کافی ، جهت تشکیل بریکت با استحکامیممکن است فشار کاف یسازکتیبر نیماش:  یناکاف یفشرده ساز .3

 .مستعد شکستن هستند یبعد ییجابجا نیکه در ح شودیم ییهاکتیفشرده شدن برکافی در اجزاء بریکت در زمان 

 جادیا جهیتواند منجر به تراکم ناهموار و در نت یم کتینامنظم در دستگاه بر یشکاف ها ایفرسوده  یقالب ها ده،ید بیآس یها غلتک:   زاتیتجه استهلاکو  یفرسودگ .4

 .شود کتیدر ساختار بر فینقاط ضع

ر د فیضع وندیپ جادیرخ دهد و باعث ا ینباشد، ممکن است جداساز کنواختی بیترک ایاز نظر اندازه  هیماده اول اگر: اولیه مواد عدم یکنواختی ترکیب و اندازه اجزاء در .5

 .شود کتیاز مناطق بر یبرخ

 ایترک دچار ممکن است  د،نریقرار گ ، ضربه و یا شوک های مکانیکیدر معرض حمل و نقل خشن جابجایی نیدر ح اگر بریکت ها: و جابجایی مناسب حمل و نقل عدم  .6

 .دنشو یشکستگ

جهیزات در ت هیو نرخ تغذتنظیمات فاصله )بویژه فاصله غلطک های ماشین ریخته گری(  ،مانند فشار، سرعت ندیفرآ یدر پارامترها راتییتغ: ندیفرآ یپارامترهاکنترل  .7

 .شود در محصول نهایی یمنجر به شکستگنهایتا و  هشد کتیبر تیفیکمراحل مختلف فرآیند و کاهش در  یتواند منجر به ناهماهنگ یممختلف، 

 

 آنها شناسایی و پیشنهادات عملی لازم برای اجرای آنها صورت گیرد. یاز شکستگ یریجلوگبنابراین بایستی کلیه پارامترهای موثر بر کیفیت محصول نهایی بریکت و 

 

 :(حداقل دو هدف اصلی)نتایج مورد انتظاراهداف دستاوردها و   *-3

 با توجه به مستندات علمی و صنعتیآنها  یاز شکستگ یریجلوگکلیه پارامترهای موثر بر کیفیت محصول نهایی بریکت و شناسایی  -

 تفکیک پارامترهای فوق در کلیه مراحل فرآیند و تجهیزات تولید -

 پیشنهادات عملی لازم برای اجرای پارامترهای فوق در کلیه مراحل فرآیند و تجهیزات تولید -

 ی فوق بر کیفیت محصول نهایی بریکت.اثبات کارا بودن پیشنهادات و پارامترها

 ها نهیهز کاهش (2بهبود کیفیت ( 1 :مهمترین هدف ابراساس تابلو اهداف()ارتباط با اهداف و استراتژی های شرکت *-4

 :ترجیحا شاخص های سیستمی() شاخص های مورد انتظار از انجام پروژه *-5



 واحد عنوان شاخص ردیف
 از قبل)مقدار

 پروژه( انجام

 از بعد)مقدار

 پروژه( انجام

    کاهش تعداد رخداد بریدگی تسمه نوار نقاله در سال 1

    داشته باشد ضیبه تعو ازین نکهیساعات کارکرد تسمه نقاله قبل از ا نیانگیمافزایش  2

    نقالهکاهش میزان اتلاف و هدر رفت بریکت به هنگام بریدگی تسمه نوار  3

4     

 تکمیل گردد(: متقاضی یت مدیر توسط) معرفی رابط پژوهشی*  -11

به 19122157412 و شماره تماس ............... با شماره پرسنلی  شهرام احمدي مهندس  مورد تقاضاي واحد ................................................ ، خانم/آقاي فوق موضوع پژوهشی در خصوص انجام

 .گرددمربوطه معرفی می تاییدفعالیت هاي عنوان نماینده فنی )رابط پژوهشی( این واحد جهت  همکاري، هماهنگی و

 

 حداکثر زمان ارائه پروپوزال برای این مضوع پژوهشی تا تاریخ ......................

 

 

 


