تاریخچه:
استان پهناور خراسان که مزین با نام علی بن موسی الرضا (ع) امام هشتم شیعیان است با دارا بودن منابع خدادادی نظیر معادن عظیم سنگ آهن ، گاز طبیعی ، ذغالسنگ ، منابع انسانی متعهد و متخصص و امکاناتی نظیر راه ، راه آهن ، نیروگاههای تولید برق و ... و همچنین همجواری با کشورهای افغانستان و آسیای میانه ، برنامه ریزان و مسئولین صنعتی کشور را برآن داشت تا در سال 1362 با مطالعه همه جانبه  در استان خراسان امکان استقرار یک مجتمع بزرگ فولاد سازی بظرفیت 8/1 میلیون تن در سال را بررسی نمایند که در سال 1368 با پایان یافتن مطالعات مهندسی و مکان یابی ، محل اجرای طرح در 15 کیلومتری شمال غرب شهرستان نیشابور تعیین گردید و بلافاصله فعالیت های استملاک 1400 هکتار اراضی مورد نیاز و تجهیز و آماده سازی سایت در اراضی مذکور شروع شد.
در آبان ماه سال 1375 قرارداد خرید تجهیزات خارجی پروژه با شرکت ایتالیایی دانیلی به ارزش 152 میلیون دلار منعقد گردید . شروع عملیات اجرایی و نصب تجهیزات مجتمع فولاد خراسان در خرداد ماه 1376 با حضور رییس جمهور محترم وقت حضرت آیه ا... هاشمی رفسنجانی آغاز شد.

در طی سالهای احداث پروژه 33هزار تن انواع تجهیزات و ماشین آلات نصب ،000ر030ر2 متر مکعب عملیات تسطیح و 540ر686ر1 متر مکعب عملیات ساختمانی ، 367ر117 متر مکعب بتون ریزی و 032ر463ر9 کیلوگرم آرماتور بندی انجام شد و سرانجام در 31 خرداد ماه سال 1380 واحد نورد مقاطع ساختمانی مجتمع فولاد خراسان در راستای سیاستهای اقتصادی دولت محترم جمهوری اسلامی مبنی بر خودکفایی صنعتی و رفع وابستگی محصولات استراتژیک به عنوان بزرگترین مجتمع فولادسازی در شرق کشور به دست توانمند جناب آقای سیدمحمد خاتمی رییس جمهور محترم افتتاح و راه اندازی شد و در بهمن ماه همان سال واحد ذوب و ریخته گری کارخانه با حضور وزیر محترم صنایع و معادن جناب آقای مهندس جهانگیری به بهره برداری رسید.
شرح کلی خطوط تولید:
شرکت فولاد خراسان از واحدهای مختلف تشکیل شده است که دو واحد فولادسازی و نورد به عنوان واحدهای اصلی و بقیه واحدها پشتیبانی فنی و جانبی محسوب می گردند.
الف ) ناحیه فولادسازی شامل :
1- واحد آهن قراضه :
در این واحد انواع آهن قراضه بر اساس سنگینی و سبکی و میزان ناخالصی درجه بندی شده بر اساس درجه اختصاص یافته در محل های مخصوص نگهداری می شود و سپس بوسیله سه دستگاه جرثقیل سقفی به سبد حمل قراضه انتقال داده شده و برای انجام عملیات ذوب حمل می گردد.

2- واحد ذوب  :
· کوره قوس الکتریکی 
آهن قراضه انتقال یافته به وسیله ماشین حمل قراضه ، در واحد ذوب با استفاده از جریان الکتریسیته ( قدرت ترانس 120 مگاولت آمپر) در کوره قوس الکتریکی 110 تنی (DANARC, AC) به مذاب تبدیل می شود.

در این قسمت انواع مواد افزودنی به ذوب اضافه شده تا خواص مورد نظر را پیدا نماید ، این واحد توانایی استفاده از آهن قراضه و آهن اسفنجی را به عنوان ماده اولیه دارد و ظرفیت تولید سالانه آن 650000 تن فولاد می باشد که از ذوب 722000 تن آهن قراضه استحصال می شود.
· کوره پاتیلی  
فاکتورهای حرارتی و مشخصات فنی فولاد مذاب تولیدی در کوره قوس الکتریکی پس از انتقال به کوره پاتیلی تنظیم شده و سپس پاتیل مذاب بوسیله جرثقیل های سقفی 270 تنی به ماشین پاتیل گردان منتقل و آماده ریخته گری می گردد.
3- واحد ریخته گری مداوم :
فولاد مذاب آماده ریخته گری ، با استفاده از 6 خط ریخته گری مداوم به شمشهای فولادی استاندارد با مقطع 150x150 و 130x130 و 180x180 میلیمتر و در طولهای مختلف قابل تبدیل است در این واحد سالانه 650 هزار تن فولاد مذاب به 000ر630 تن شمش فولادی تبدیل می گردد. 
4- واحد حمل مواد اولیه :
این واحد جهت آماده سازی و انبار مواد افزودنی واحد ذوب ایجاد شده و با توجه به مجهز بودن به وسایل مکانیکی و نوار نقاله ، حمل مواد افزودنی به کوره ذوب بسیار سریع و دقیق صورت می گیرد و تمام مراحل به صورت خودکار انجام می شود.

5- واحد تصفیه دود :
گرد و غبار حاصل از کوره قوس الکتریک و کوره پاتیلی ، جهت غبار زدایی به این واحد هدایت می شود و با توجه به نوع تجهیزات نصب شده حجم بالایی از گرد و غبار ایجاد شده جذب می شود و از انتشار آن در داخــل سالن و محیط اطراف جلوگیری می نمایند .
ب ) ناحیه نورد

 شمشهای تولیدی در واحد ریخته گری پس از شارژ در کوره پیش گرم و رسیدن به دمای مورد نظر با گذشتن از 20 قفسه غلطک که به صورت عمودی و افقی در یک راستا نصب شده به انواع محصولات فولادی تبدیل می گردند .

برای نیل به این هدف شمش ها مراحل زیر را به ترتیب طی می کنند.

1- شمش ها برای رسیدن به دمای مناسب جهت نورد شدن وارد کوره پیش گرم با کف متحرک می شوند . ظرفیت این کوره 110 تن در ساعت می باشد.

2- شمشها پس از خروج از کوره پیشگرم از قسمت پوسته زدایی عبور می کنند در این قسمت پوسته و زنگ شمشها به وسیله فشار آب جداشده تا محصولاتی با کیفیت بالا تولید و به مشتریان عرضه گردد.
3- بلافاصله پس از قسمت پوسته زدایی شمش ها به Pinch Roll  می رسند  . وظیفه Pinch Roll گرفتن و هدایت شمش با فشار به داخل غلتکهای داخل قفسه می باشند.
4- در مرحله بعد شمش ها از قیچی متوقف کننده (Snap Shear) عبور می کنند .در صورت بروز هرگونه مشکل در خط نورد، این قیچی شمش در حال نورد شدن را قطع و متوقف می کند.
5- سپس شمشها به ترتیب از 20 قفسه غلطک عبور می کنند. هر یک از قفسه ها دارای یک جفت غلطک می باشد که به ترتیب به صورت افقی و عمودی در یک راستا نصب شده است .
6- در طی مراحل نورد علاوه بر (Snap Shear) سه عدد قیچی دیگر نیز وجود دارد.
الف- یک قیچی پس از قفسه شماره هشت و یک قیچی بعد از قفــسه شماره چهارده قراردارد که سر و ته محصولات را قطع می کند.
ب – یک قیچی دیگر در انتهای خط نورد قراردارد که محصولات را در طولهای برنامه ریزی شده قطع می کند .

7- در انتهای خط نورد محصولات نورد شده از محفظه کاهش سریع دما (QTB) عبور می کنند که خود باعث افزایش کیفیت محصولات این شرکت می شود.

8- در آخرین مرحله محصولات نورد شده بر روی بستر خنک کننده قرار می گیرند تا دمای خود را از دست داده و برای بسته بندی ، انبار و عرضه به بازار آماده شوند.
ظرفیت تولید سالانه این واحد 000ر550 تن انواع مقاطع ساختمانی شامل :

· میلگرد ساده و آجدار از سایز 10 تا 45 میلیمتر

· نبشی از سایز 4x25 تا 6x60 میلیمتر
· ناودانی از سایز 15x35 تا 30x60 میلیمتر
· تسمه از سایز 5x25 تا 6x100 میلیمتر
· چهارگوش از سایز10 تا 40 میلیمتر 
· شش گوش از سایز 15 تا 5/37 میلیمتر
ج ) واحدهای پشتیبانی فنی شامل :

1)- آبرسانی  

در واحد آبرسانی ، آب مصرفی از طریق منابع آب زیرزمینی ( چاه های حفرشده ) وارد مخزن اصلی شده سپس قسمت عمده آن به بخش صنعتی و قسمت جزیی آن جهت آبیاری فضای سبز استفاده می شود.

آب خام وارده به بخش صنعتی وارد مخزن فرعی که از سه قسمت مخزن آب آشامیدنی ، مخزن آب خام و مخزن آب املاح زدایی شده است ، منتقل می گردد.
الف ) واحد تصفیه آب :  

آبهای مصرفی ناحیه نورد و ناحیه فولادسازی بعد از مصرف در خطوط تولید جهت جداسازی روغن و ذرات جامد محلول در آب به این قسمت وارد شده و بعد از انجام عملیات جداسازی و تصفیه های لازم به چرخه تولید برمی گردد که کاهش مصرف آب و جلوگیری از آسیب دیدگی تجهیزات را به دنبال دارد .

آب مورد نیاز واحدهای عملیاتی پس از انتقال به مخزن فرعی عبور از سیستم املاح زدایی وارد مخزن آب املاح زدایی شده گردیده و به همراه آب خام در سه سیستم ، چرخه آب مستقیم ، چرخه غیر مستقیم و چرخه غیر مستقیم و بسته ، به چــرخه تولید بر می گردد.

ب ) چرخه آب مستقیم :

آّب این چرخه از 33% آب املاح زدایی شده و 67% آب خام تشکیل شده است که به طور مستقیم محصولات و تجیهزات را خنک می کند . این چرخه آبهای اسپری شده بر روی محصولات و آبهای خنک کننده ایستگاههای نورد و تجهیزات تاسیسات جانبی و آب محفظه خنک کننده را جمع آوری کرده و به مخزن جداسازی ذرات جامد هدایت می کند تا ذرات معلــق و ســـنگین آن ته نشین شود و همچنین روغن زدایی شود این آب پس از عبور فیلترهای مربوطه و بــــــــرج خنک کننده به مخزن اصـــلی باز می گردد. 
ج ) چرخه غیرمستقیم :

آّب این چرخه از 33% آب املاح زدایی شده و 67% آب خام تشکیل شده است که به طور غیرمستقیم ماشین آلات  واحد ریخته گری مداوم ، کوره پایتلی ، کوره قوس الکتریکی ، نورد ، واحد تصفیه دود و تاسیسات جانبی را خنک می کند این آب پس از عبور از برج خنک کننده به مخزن اصلی باز می گردد.

د ) چرخه غیر مستقیم و بسته:

آّب این چرخه به  طور کامل از مخزن املاح زدایی شده تامین می شود و به طور مداوم در مسیری بسته و بدون ارتباط مستقیم با هوا و تجهیزات در حرکت است و قطعات و تجهیزات بخصوصی همانند غالب های واحد ریخته گری مداوم را خنک می کند . این چرخه علاوه بر آب از مبدل های حرارتی مخزن جمع آوری آب و ایستگاه پمپاژ تشکیل شده است .

هـ ) تانک اضطراری  
قالبهای ماشین آلات واحد ریخته گری مداوم ، کوره قوس الکتریکی و کوره پیش گرم واحد نورد برای موارد اضطراری به تانک آب اضطراری وصل شده است . این تانک در ارتفاع 40 متری از سطح زمین واقع شده و 300 متر مکعب ظرفیت دارد.

همچنین بخشی از آب خام به عنوان آب آشامیدنی ، آب مورد نیاز واحد اکسیژن و هوای فشرده و آتش نشانی و آبیاری فضای سبز مورد استفاده قرار می گیرد. 
2)- گازرسانی  

گاز رسانی از سه بخش تولید اکسیژن و نیتروژن ، تولید هوای فشرده و تامین گاز طبیعی تشکیل می شود.

الف ) واحد اکسیژن و نیتروژن 
این واحد که اکسیژن و نیتروژن مورد نیاز واحدهای ذوب ، ریخته گری مداوم ، نورد و دستگاه های برش را تامین می کند از اجزای زیر تشکیل شده است .

- کمپرسورهای هوا

- چیلرها

- واحد تخلیص هوا که جهت خشک کردن هوا و جداسازی Co2 استفاده می شود

- استریل سازی هوا

- کمپرسورهای اکسیژن و نیتروژن 

- محفظه خنک کننده

- ایستگاه کپسول پرکنی 

- تجهیزات جانبی 

این واحد توان تولید 4700 متر مکعب در ساعت اکسیژن با خلوص 5/99% و 400 متر مکعب در ساعت نیتروژن با خلوص 5/99% را دارد.

ب ) واحد تولید هوای فشرده 
واحد تولید هوای فشرده مجتمع فولاد خراسان با ظرفیتی معادل 5400 متر مکعب در ساعت جهت تغذیه تمام واحدهای مصرف کننده در سرتاسر مجتمع طراحی شده و دارای اجزای زیر می باشد.

· 4 دستگاه کمپرسور مارپیچی 

· 4 دستگاه خشک کننده هوا
· ا عدد مخزن هوای فشرده 
· تنظیم کننده کارکرد نوبتی کمپرسورها
· فیلتر روغن 
3)- پست گاز طبیعی  

فشار گاز طبیعی دریافتی از شبکه سراسری پس از ورود به ایستگاه فشارشکن 50000 متر مکعبی داخل مجتمع و عبور از فیلترها به کمک رگلاتورها از 63 بار به 12 بارکاهش می یابد.

سپس گاز طبیعی به پست توزیع گاز طبیعی واقع در محدوده واحد نورد اننتقال یافته و بوسیله شبکه گاز به ظرفیت 50000 نرمال متر مکعب برای مصرف در واحدهای کوره پیشگرم نورد ، کوره ذوب ، کوره پاتیلی و سایر قسمتهای تولیدی و خــدماتی اننتقال می یابد و با توجه به آینده نگری انجام شده جهت اجرای فازهای توسعه خط انتقال گاز تا ورودی مجتمع 150000 نرمال متر مکعب در ساعت اجرا شده است .

4)- برق رسانی  

2∙1 مگاوات برق مورد نیاز فاز اول مجتمع توسط نیروگاه سیکل ترکیبی نیشابور که در فاصله 13 کیلومتری شرق مجتمع قراردارد تامین و از طریق 13 کیلومتر خط اختصاصی 400 کیلو ولت به مجتمع منتقل می شود . تجهیزات فوق ظرفیت انتقال تا 400 مگاوات را دارا می باشند.

· پست برق 400 کیلو ولت :
برق مذکور پس از ورود به پست 400 کیلو ولت کارخانه از طریق دو دستگاه ترانسفورماتور با قدرتهای 165 و 5/62 مگاولت آمپر به ولتاژ 33 کیلو ولت تبدیل و از طریق تابلو 33 کیلوولت با بریکرهای گازی در دو شبکه جداگانه در سطح کارخانه توزیع می گردد.

شبکه اول برق مورد نیاز کوره های قوس الکتریکی را تامین نموده و برق با ولتاژ 33 کیلو ولت را از طریق کابلهای فشار قوی به واحد فوق منتقل و با استفاده از دو دستگاه ترانسفورماتور با قدرتهای 120 و 17 مگاولت آمپر مستــقیما به الکتـــرودهای کوره های ذوب و پاتیلی جهت قوس الکتریک منتقل می نماید. به منظور جلوگیری از آثار زیان بار کوره های قوس الکتریکی مانند نوسانات برق ، فلیکر و برق راکتیو سیستم SVC  که اصلاح کننده موارد فوق می باشد پیش بینی و نصب گردیده است .

شبکه دوم برق مورد نیاز سایر قسمت های کارخانه را تامین می کند برق با ولتاژ 33 کیلو ولت از طریق کابلهای فشار قوی به واحدهای نورد و فولادسازی منتقل و در هر واحد بوسیله یک ترانسفور ماتور با قدرت 5/31 مگاولت آمپر به ولتاژ 6/6 کیلو ولت تبدیل و از طریق تابلوهای فشارقوی متوسط  در سطح کارخانه توزیع  در محلهای مصرف از طریق چندین ترانسفورماتور توزیع به ولتاژ ضعیف تبدیل شده و مصرف می گردد. 
5)- واحد اتوماسیون و ابزار دقیق 

این واحد مسئولیت بازرسی و  نگهداری و تعمیرات شبکه های اتوماسیون مجتمع و رفع ایرادات احتمالی آن ، اصلاح و تعمیرات برنامه های نرم افزاری و سخت افزاری و مراقبت از سیستم مخابراتی و ارتباطات درون سازمانی و برون سازمانی و کنترل ابزارهای دقیق مجتمع را عهده دار می باشد.
الف) شبکه اتوماسیون:
شبکه اتوماسیون مجتمع فولاد خراسان مشتمل بر Plcهای متعددی از سری  Simatic S5 می باشد که در اطاقهای مخصوص (Plc Room)   متمرکز شده و هر کدام به صورت انفرادی وظیفه کنترل فرایند یک بخش (کوره پیش گرم ) یا یک ماشین ( قیچی ) را به عهده دارند و کلیه Plcهای اصلی از طریق یک شبکه H1  و کارتهای CP بیکدیگر متصل و تبادل اطلاعات دارند.
کامپیوترهای متعددی تحت عنوان (Operator Work Station) که انتخاب محصول تولیدی و پارمترهای مرتبط با آن توسط آنها انجام می شود و کامپیوترهای دیگر تحت عنوان HMI  (Human Machne Interface) جهت اجرا فرامین  و مشاهده وضعیت خطوط تولید دیدن هشدارهای صادره از طرف ماشین در اطاقهای کنترل در اختیار اپراتورهای اطاق کنترل می باشد . این PCها ( Personnel Computer) به شبکه H1 متصل می باشند. فرمان صادره از سوی اپراتور  از طریق شبکه به PLC مربوطه وارد و پس از پردازش و آماده بودن شرایط فرمان اجرا می شود.
شبکه دیگری جهت جمع آوری اطلاعات منطقی از خط به نام (Logic Line Distribution Peripheri) L 2 – DP وجوددارد که کلیه سیگنالها اعم از دیجیتال با آنالوگ را از سنسورها ،فتوسلها ، لیمت سوئیچ ها و ... جمع آوری کرده و از طریق کارتهای ورودی به شبکه L2 متصل و سپس به PLC های اصلی منتقل نموده و فرمان های اجرایی را نیز از طریق PLC های اصلی که به همین شبکه متصل می باشد به Actuatorها ، رله ها، ســلونوئیدها ، شیرهای کنـــترل و ...منتقل می نمایند.
سیستم دیگری بنام ServerVax یا سیستم اطلاعات وجود دارد که وظیفه آن تهیه گزارش از میزان تولید ، وضعیت و نوع محصول تولید ، توقف تولید ، مصرف انرژی ( گاز – برق و ...) جهت ارائه به مدیریت و مسئولین می باشد.

ب ) سیستم تلویزیون مدار بسته  

برای مشاهده وضعیت ماشین آلات دوربین های مدار بسته ای (CCTV) در اتاق های کنترل وجود دارد که مانیتورهای آن جهت مشاهده وضعیت ماشین آلات و تجهیزات در اطاقهای کنترل نصب گردیده است .

ج- واحد مخابرات:
سرویسهای ارتباط مخابرات مجتمع با استفاده از مرکز تلفن 256 شماره ای با کانال ارتباطی لازم می باشد خطوط تلکس ، فاکس و دیتا در سراسر مجتمع انجام می پذیرد و همچنین سیستمهای داخلی Intercom و شبکه بیسیم به منظور برقراری ارتباطات پرسنل در اطاقهای کنترل ، خطوط تولید و واحدهای فنی طراحی و راه اندازی شده است .
6- سیستم تصفیه فاضلاب بهداشتی :
شبکه انتقال فاضلاب که در کل سایت نصب شده وظیفه ، جمع آوری و انتقال فاضلاب بهداشتی را به سیستم تصفیه فاضلاب بعهده دارد . در سیستم تصفیه فاضلاب که به روش بیولوژیکی و به صورت هوازی احداث شده است فاضلاب تصفیه شده و بعد از جمع آوری درمنابع ذخیره آب جهت آبیاری فضای سبز استفاده می گردد 

7- ساختمانهای جانبی : 
نمازخانه ، ساختمانهای اداری دوران ساخت ، ساختمانهای اداری تولید ، انبارهای نگهداری مواد و قطعات ، اورژانس ، آتش نشانی ، رستوران ، باسکول ، ورودی های اصلی ، پمپ بنزین ، تعمیرگا هها ، اتاقهای کنترل ، راه آهن داخلی و خــارجی ، جاده ها ، اتوبان های خارجی و داخلی از ساختمانهای جنبی محسوب می گردند. 
مدیریت کیفیت 
از آنجائیکه رهبری و اداره موفقیت آمیز یک سازمان ، مستلزم هدایت و کنترل آن به نحوی نظام مند و شفاف می باشد و ملحوظ کردن مدیریت کیفیت به عنوان یکی از اصول مدیریتی در بین سایر اصول می باشد لذا شرکت مجتمع فولاد خراسان اقدام به استقرار نظام مدیریت کیفیت بین المللی (ISO9001-2000) نمود تا با بکارگیری و نگهداری این نظام بتواند ضمن توجه به نیازهای تمامی طرف های ذینفع ، بهبود مداوم عملکرد را در فعالیتهای خود مورد نظر  داشته باشد.

هشت اصل مدیریت کیفیت برای رسیدن به موفقیت های پایدار در شرکت شناسایی شده و برای هر یک برنامه ریزهای لازم انجام گرفته است .

الف ) مشتری گرایی (Customer Focus)
شرکت مجتمع فولاد خراسان بقای خود را وابسته به مشتریان می داند و از این رو اقدام به شناسایی نیاز حال و آینده مشتریان نموده و تلاش می نماید چیزی فراتر از انتظار به آنان ارائه نماید.

ب ) رهبری (Leader Ship)
با توجه به اینکه رهبران بین اهداف و مقاصد سازمان و سمت و سوی حرکت آن وحدت ایجاد می کنند ، لذا مدیریت شرکت سعی در ایجاد و تداوم فضای و محیطی دارد که در آن همه کارکنان در جهت دستیابی به اهداف آن مشارکت کنند.

ج) مشارکت کارکنان (Involvement Of People)
با توجه به اینکه کارکنان در تمام سطوح ، گوهر بنیادین سازمان بشمار می روند مدیریت شرکت سعی دارد با مشارکت تام آنان ازقابلیت آنها جهت منافع سازمان بهره برداری نماید.

د) فرایندگرایی (Process Approch)
اداره فعالتیها و منابع مرتبط با آنها به عنوان یک فرایند موجب می شود نتایج مطلوب با کارایی بیشتری بدست آیند ، لذا مدیریت شرکت نظام مدیریت کیفیت خود را به منظور برآورده ساختن موارد زیر بر اساس نیازمندیهای استاندارد ISO ایجاد ، مستند و اجرا نموده و اثر بخشی آن را به طور منظم ارزیابی و بهبود خواهد بخشید:

1- شناسایی کلیه فرایندهای مورد نیازنظام مدیر یت کیفیت و کاربرد آنها در سراسر سازمان 

2- مشخص کردن توالی و تعامل فرایندها 
3- داشتن شاخص و معیاری برای اندازه گیری اثر بخشی و کارآیی فرآیندهای مرتبط با تحقق محصول 
4- در دسترس داشتن منابع و اطلاعات لازم برای پشتیبانی از عملیات و نظارت بر فرایندها 
5- اندازه گیری و تجزیه و تحلیل فرایندها
6- انجام اقدامات لازم برای دستیابی به نتایج برنامه ریزی شده و بهبود مداوم فرآیندها 
فرایندهای اثرگذار بر نظام مدیریتی کیفیت شرکت در دو گروه زیر شناسایی گردیده اند:
فرایندهای اصلی :

فرایند برنامه ریزی – فرایندهای مرتبط با مشتری ، تدارکات داخلی و خارجی ، انبارداری و ارسال محصول ، فرایندهای تولید : ذوب ، ریخته گری ، نورد ، گازرسانی ، برق رسانی و آب رسانی

فرایندهای پشتیبانی  

فرایند آموزش و توسعه منابع انسانی ، ایمنی و بهداشت کار ، نگهداری و تعمیرات ، اتوماسیون صنعتی ، ممیزی های داخلی ، کنترل محصولات نامنطبق ، اقدامات اصلاحی و پیش گیرانه ، بازرسی و آزمایش ، بازنگری نظام کیفیت ، فرایندهای مرتبط با امور اداری روابط عمومی 

هـ) نگراش نظام مند به مدیریت ( System Approach To Management) 
شرکت مجتمع فولاد خراسان شناسایی ، درک و اداره فرایندهای به هم مرتبط را به عنوان یک نظام نگریسته تا به اثربخشی و کارایی شرکت در دستیابی به اهداف  آن کمک کند.

و) بهبود مداوم (Continual Imporovement)
شرکت مجتمع فولاد خراسان اعتقاد دارد بهبود مداوم عملکرد در کل سازمان بایستی به یک هدف دائمی تبدیل گردد.

ز) واقعیت گرایی در تصمیم سازی  (Factual Approach To Decision Making)
از آنجائیکه تصمیمهای اثربخش بر پایه داده ها و اطلاعات صحیح گرفته می شود ، لذا شرکت اقدام به استقرار نظام مدیریت (MIS)  نموده است .

ح ) ارتباط متقابل سودمند با تامین کنندگان (Mutualy beneficial Supplier Relation ship)
شرکت مجتمع فولاد خراسان معتقد است یک سازمان و تامین کنندگان آن به هم وابسته اند و یک رابطه متقابل سودمند بین آنها ، توانایی هر دو طرف را در ایجاد ارزش افزوده بالا می برد. 
سیستمهای اطلاعات مدیریت و اتوماسیون صنعتی :

مجتمع فولاد خراسان از سیستمهای اطلاعات مدیریت (M.I.S) برای اداره شرکت و اتوماسیون صنعتی برای تنظیم و هدایت اتوماتیک خط تولید استفاده می نماید.

سیستمهای اطلاعات مدیریت مجتمع فولاد خراسان شامل سیستمهای حسابداری مالی ، خزانه (دریافت و پرداخت ) ، نسبتهای مالی و شاخصها ، بودجه ، اموال و دارایی های ثابت ، فروش ، حسابداری فروش ، انبار ، حسابداری انبار ، تدارکات خارجی ، تدارکات داخلی و سفارشات ، نگهداری و تعمیرات ، پرسنلی ، اوقات کارکرد ، حقوق و دستمزد ، پاداش افزایش تولید ، برنامه ریزی  وکنترل تولید ، برنامه ریزی و کنترل مواد و موجودی ، کنترل کیفیت (QC) ، حسابداری صنعتی ، حسابداری تجمیعی ، اطلاعات مدیریت کارخانه و اطلاعات مدیریت ستادی می باشد.
از ویژگی های سیستم های فوق جامعیت آنها است ، یعنی کلیه عملیات اصلی را پشتیبانی و هدایت می کنند و همیشه آخرین اطلاعات مربوط به عملیات تولید و یا پشتیبانی از تولید در همان لحظه ایجاد و به طور مستقیم در اختیار کارکنان و مسئولان و مدیران قرار می گیرد.

کامپیوتر و میکرو کامپیوتر اتوماسیون صنعتی نیز تنظیم و هدایت اتوماتیک خط تولید مجتمع فولاد خراسان را به عهده دارند.
حفظ محیط زیست :
مجتمع فولاد خراسان در جهت حفظ محیط زیست اقدامات زیر را انجام داده است .
1- بکارگیری و اعمال استانداردهای بین المللی حفظ محیط زیست در طراحی مجتمع .

2- نصب سیستم تصفیه دود و غبار حاصل از کوره های قوس الکتریکی و کوره پاتیلی بطوریکه دود خروجی از این سیستم عاری از هر گونه ذرات آلوده کننده می باشد.
3- ایجاد 110 هکتار فضای سبز به روش آبیاری قطره ای 
4- احداث تصفیه خانه فاضلاب بهداشتی  به منظور تامین آب فضای سبز و جلوگیری از آلوده شدن آبهای زیرزمینی 
5- احداث تصفیه خانه آب جهت تصفیه پس آبهای صنعتی که این پس آبهای صنعتی بعد از تصفیه مجددا برای خنک کردن تجهیزات به خطوط تولید بازگردانده می شودند و در مصرف آب صرفه جویی زیادی می شود.
استانداردها:
میلگردهای ساده با قطرهای مختلف مطابق با استاندارد بین المللی DIN1013 و استاندارد ملی ایران 3132 و میلگرد آجدار با قطرهای مختلف مطابق با استاندارد بین المللی DIN488 و استاندارد ملی ایران 3132 تولید می شوند. انواع تسمه ، نبسی ، ناودنی ، چهارگوش و شش گوش در اندازه های مختلف مطابق با استاندادهای بین المللی DIN1015,DIN1014,DIN1026,DIN 1028,DIN1017 تولید می شوند.
کنترل کیفیت :
مجتمع فولاد خراسان مجهز به یک سیستم کنترل کیفی منظم بمنظور حصول اطمینان از تحویل محصولات به مشتری مطابق با استانداردهای ملی و بین المللی می باشد برای رسیدن به این هدف اقدامات زیر بعمل می آید.

1- انجام کنترل های به موقع در طول خط تولید .
2- انجام کلیه عملیات بازرسی های چشـــمی ، ابعــادی و آزمایشگاهی بصورت مداوم از ورود مواد اولیه ، فولادســازی ، ریخته گری  و نورد.

3- ارائه گواهی نامه های کیفی به مصرف کنندگان 
4- دو آزمایشگاه مدرن با تجهیزات کامل تمام آزمایشات شیمیایی ، مکانیکی و تکــنولوژیکی را در طول خط تولیـــد انجام می دهند
5- واحد تحقیق و توسعه در مورد افزایش خواص ، کاربرد محصولات و تولید محصولات جدید فعال می باشند.
6- کلیه اطلاعات فنی خط تولید و محصولات در تمام مراحل تولید به طور مداوم جمع آوری و تحلیل و بررسی می شوند.
طرح توسعه جهت احداث واحد احیاء مستقیم با ظرفیت 000ر800 تن در سال

تحول اقتصادی و اجتماعی از ایجاد کارخانجات فولادسازی در سطح کلان موقعی تحقق می یابد که زنجیره تولید فولاد با استفاده از سنگ آهن معادن به عنوان مواد اولیه واحد فولادسازی تکمیل گردد و فرصتهای شغلی فراوانی در معدن ، سیستم حمل و نقل و تولید ایجاد شود.

با توجه به اینکه احداث واحد گندله سازی درمعدن سنگ آهن خواف مورد تصویب قرارگرفته است و بزودی اجرای آن شروع خواهد شد و از طرفی مجتمع فولاد خراسان کلیه امکانات زیربنایی احداث یک واحد احیا مستقیم را قبلا پیش بینی و ایجاد نموده است به دلایل فنی و اقتصادی ذیل توجیه پذیر بوده و این پروژه که سرمایه گذاری آن 51 میلیون دلار و 550 میلیارد ریال برآورد شده می بایستی هر چه سریعتر اجرا گردد.

1- در صورت عدم استفاده از سنگ آهن سالانه نیاز به 723 هزار تن آهن قراضه می باشد که تامین این میزان از داخل کشور ممکن نیست و قسمت عمده آن می بایست از خارج وارد شود که با در نظر گرفتن حداقل قیمت آن که حدود 100 دلار در هر تن می باشد سالانه موجب خروج 72 میلیون دلار ارز از کشور می گردد.

2- امکانات زیر بنایی مورد نیاز طرح احیاء قبلا پیش بینی شده لذا نیاز به سرمایه گذاری در این خصوص نیست و امکانات موجود پاسخگوی نیاز طرح احیاء مستقیم می باشد .
3- هدف از اجرای طرح گندله سازی مجتمع سنگ آهن سنگان تامین مواد اولیه مجتمع فولاد خراسان بوده که در صورت عدم اجرای طرح احیاء مستقیم پروژه گندله سازی سنگان نیز توجیهی نخواهد داشت.
4- ایجاد فرصت های شغلی به طور مستقیم و غیر مستقیم .
Historical background
Broad Khorasan province, which is adorned with the name of ALIEBN-E-MOOSA – AL-REZA,eight shiiet Imam, is the widest province in Iran. Having a wide range of  resources, such as Iron ore sources, Natural Gas, perseverance and diligent human resources along with facilities like Roads, rail way, Power plants , etc. as well as bordering Afghanistan and Turkmenistan convince the industrial and governmental responsible and programmers that Khorasan is a suitable place for building up a steel making plant. Therefore, they set up a complete and holistic study surveying the possibility of establishing a 1.8 million ton steel making plant in the province on 1983. This sophisticated engineering and location finding study accomplished after six years and concluded to build up a steel making plant on 15Km.north – west of Neyshabour. Immediately afterward 14000000 square meters land were acquired and site mobilization as well as preparation activities were started.
On November 1996 a 152 million dollar contract for purchasing equipment were signed between NISCO ( National Iranian Steel Co.) and DANIELI & C. And on June 1997 in the presence of Mr. HASHEMI RAFSANJANI, president of the time, execution activities and installation of equipment were started.

During the erection phase:
* 33000 tons of equipment and machinery installed

* 2030000 cubic meters excavation, leveling and earthwork done.
  1686540 cubic meters of construction performed*
* 117367 cubic meters of concrete works. Which reinforced with 9463032 Kg. rebars, accomplished.

Finally, on 22nd June 2001 Mr,MOHHAMAD KHATAMI has started up the Rolling Mill plant of Khorasan Steel Complex, the most important steel making plant in east of Iran, to meet the main economic concern of honorable government of Islamic Republic of Iran, which is independent industry as well as eliminating the deeds of strategic products. Shortly afterward, on February 2002, attending Mr. JAHANGIRI,  minister of mines and industries, the Melt Shop Plant is also started up.  
General Description of Production Lines
 Khorasan Steel Complex in consist of two main plants, Steel Making plant and Rolling Mill Plant , and several auxiliary plants, such as Water Treatment Plant , Air Separation plant, Compressed Air Plant , Natural Gas Station, Main Receiving Step-down Substation , etc.

A: Steel Making Plant 
Basically, the is composed of:

 1. Scrap Yard
Incoming scraps are divided according to their size and fineness into Light, Medium and heavy scrap; and stored in special scrap areas. Scraps are charged to scrap buckets by three overhead cranes then transferred to EAF area by two scrap bucket cars for melting process.
2. Melt Shop
a- Electric Are Furnace – EAF
In this plant the scrap, which has been transferred by scrap bucket car to EAF area, is melted in a 110 tons DANARC furnace by AC electric power that is supplied by a 120 MVA transformer.

During the melting process different additives , such as Lime, coke, ferroalloys, etc.

Are added in order to reach the desired specification.
The capacity of the EAF plant is 650000 tone per year, which are produced from 722000 tons of scrap.

b- Ladle Refinery Furnace – LRF
The liquid steel produced in EAF is moved to LRF plant by ladle car. In LRF plant , which supplied by a 17+%20 MVA transformer, the liquid steel refines and its technical specifications and thermal factors are adjusted; and then a 270 ton overhead crane puts the ladle on ladle turret, which moves the ladle to CCM area.

3- Continuous Casting Machine – CCM

In this plant the liquid steel , which has been prepared for casting , casts to 130x130, 150x150 and 180x180 millimeters with different length using a 6 strand continuous casting machine.

The capacity of CCM is also 630000 Tons billets.

4. Raw Material Handling – RMH

Basically the RMH is designed to store raw materials and additives that are used in EAF.

By mechanical equipments and conveyors installed in this plant the raw material and additives is conveyed automatically, fast and exhaustively.

5.Fume Treatment Plant – FTP
Dust and fume comes out of EAF and LRF is conducted to Fume Treatment Plant in order to be eliminated. Equipments installed in this plant absorb a huge mass of dust and fume and prevent the Melt Shop area from diffusion of them and also prevent the whole area of being contaminated. 
B- Rolling Mill 

Produced billets of Melt Shop plant transferred to Rolling Mill to rolled and to produce different size and shape of constructional products. To do this, billets pass the 
following areas of Rolling Mill sequentially:

1- Rehearing Furnace:

To reach the rolling temperature, billets pass through a walking hearth furnace with a normal capacity of 110 ton per hour.

2- Descaler

Billets at furnace outlet go through a billet descaler unit using pressured water to remove billet's scales.

3- Pinch Roll

Immediately after the descaler the billets pass a pinch roll to insure a proper entering of the billet into the first rolling stand.

4- Snap shear

Before starting to be rolled, the billet meets a snap shear, which is used for cutting and stopping the billet at mill inlet, in case of emergency.


5- Rolling Stands

Billet start to be rolled through a continuous rolling mill arranged over 20 horizontal and vertical stands suitable for rolling finished bars and sections.

6. Flying Shear

a. There are two flying shears , one at outlet of stand 8 and one at outlet of stand 14, designed for head and tail cutting.
b. A flying shear after rolling to cut the bars in different lengths.

7- Quenching Temperature Box - QTB
QTB is a line for heat treatment of bars arranged at mill outlet.

8- Cooling Bed

The rolled bars go to  a cooling bed to be lined-up, cooled , packed , and stored.

Billets produced in Melt Shop, through passing the rolling process, transform to different range of production listed below:
a. Round and Rebars from 10 mm. to 45mm.

b. Equal angles form 2.5x4mm. to 60x6mm.
c. Channels from 30x15mm. to 60x30mm.

d. Flat form 25x5mm. to 100x6mm.

e. Squares from 10mm. to 40mm.

f. Hexagonal form 15mm. to 37.5mm.

Total capacity of Rolling Mill plant is 550000 tons per year. All productions, after passing full quality control tests, packed according to standards and get ready for sale.
c-Auxiliary plants
1- Water supply

Water used in Khorasan Steel Complex is supplied from under ground water resources through three wells and goes directly into a 10000 cubic meter tank. Main part of this water is used in industrial area and a minor part used for irrigation of parkland and grasses.

This tank is connected to a 2000 cubic meter tank in water treatment plant, but is also supply the drinking water and Oxygen Plant's water treatment.

a-Water Treatment plant – WTP
This plant is equipped with Cooling towers, Heat exchanger, Sand filters. Active carbon filters, De-alkalinizing system , Oil skimmer, two Scale pits and Sludge thickener.

In this plant all the  water used in production lines treats and re-circulates in order to reduce the water consumption and prevent the equipment of being damaged.
A divergent from 2000 cubic meter tank take the water to de-alkalinized area and, after passing digesting tower, deposits in de-alkalinized water tank.

The raw and de-alkalinized compose 3 different circuits: Direct Circuit, Indirect Circuit and Indirect Closed Circuit.

b-Direct Circuit

This direct cooling circuit composed of 33% de – alkalinized water and 67% raw water , and directly contacts and cools the production and machineries. This circuit collects the cooling water of conticaster sprayers, Rolling Mill stands & auxiliary equipment and Rolling Mill quenching line. The water of this circuit end up, by gravity in scale pit, where the coarser scales settle and the installed oil skimmer remover the oil suspended in the water of this circuit. This water after passing and sand filters and cooling tower restores in its tank. 

C-Indirect Circuit
This indirect cooling circuit composed of 33% de-alkalinized water and 67% raw water and indirectly cools the machineries of CCM , LRF , EAF , Rolling Mill indirect cooling FTP and auxiliary plants.

This water after passing cooling tower restores in its tank.

d- Indirect Closed Circuit

This circuit is completely supplied by de- alkalinized water, and always flows in a closed circuit to cool some special parts such as CCM molds. This circuit is composed of water – water heat exchanger unit , a water collecting basin and a pumping station for the circulating water.

e- Emergency Elevated Tank

Continuous casting molds and machines, EAF and rolling Mill reheating furnace is connected , for emergency, to the emergency elevated  water tank with a capacity of 300 cubic meter situated at +40 meter above the ground.   
2. Gas Supply

The gases required for production are Oxygen and Nitrogen , provided by Air Separation plant and sent by Compressed Air plant; and Natural Gas Supplied by Natural Gas Station.

a- Air Separation Plant - ASP

Air separation plant provides the Oxygen and Nitrogen required to feed down stream steel production facilities, such as Melt Shop , CCM, Rolling Mill and Cutting devices.

This plant consists of:

a. Air Compressors

b. Air cooling Unit (Chiller)

c. Air purification unit , used to dry the air and remove the Co2

d. Air distillation

e. Oxygen and Nitrogen Compressors

f. Oxygen and Nitrogen buffer and storage units ( Clod Box)

g. Oxygen and Nitrogen bottle filling station

h. Auxiliary equipment

The capacity of the plant is to produce 4700 normal cubic meter per hour of Oxygen with %99.5 purity and 400 normal cubic meters per hour of Nitrogen with %99.5 purity.
b-compressed Air Plant – CAP

The Compressed Air plant of Khorasan Steel Complex with 5400 normal cubic meter per hour capacity is designed to feed the users all over the complex.

This plant is consists of:

a. 4 Screw air compressors

b. a Air dryer

c. 1 compressed air tank

d. 1 Sequence selector, which allows to coordinate the operation of 4 compressors, so that the work is distributed as desired among the compressors

e. 1 oil pre-filter, designed to remove up to 0.5 ppm. of oil

3- Natural Gas Receiving Station – NGRS

In a main natural gas reducing station with capacity of 50000 m3 located inside the fencing, the natural gas supplied by NIGC ( National Iranian Gas Co.) filters and regulates to 12 bars.

The natural gas receiving station, located near Rolling Mill area, designed and dedicated to the 1st phase of Khorasan Steel Complex receives the natural gas at 12 bar and after reducing it to 4 bar distributes it through a pipeline network of 50000 normal cubic meter, to the users such as , Reheating furnace , EAF, LRF preheating station , etc.
A main inlet pipeline of 150000 normal cubic meters is foreseen and executed till the complex entry to meet the required natural gas for expansion projects.

4- Main Receiving and Step – down Substation - MRSS

102MW electric power required for the 1st phase of Khorasan Steel Complex is supplied by Neyshabour power plant, located 13 Km. form the complex, through a  13Km. 400 KV over head line. The capacity of this over head line is 400MV.

The electric power entered the 400KV substation stepped-down to 33KV by 2 transformers, 165MVA and 62.5 MVA , and distributes through 2 separate networks using a 33 KV electrical panel equipped with Gas Insulated switch board (GIS).

High-Voltage cables of primary circuit, which supply the Melt Shop, transfer the 33KV electric current from substation to 2 transformers, 120MVA and 17 MVA. Which consequently to EAF and LRF electrodes directly.
In order to eliminate the destructive affects of electric arcs on equipment, such as oscillating  and flickering a S.V.C ( static var compensator) system foreseen and installed.

Secondary line provides the required electric power for all other plants of Khorasan Steel Complex. The high – voltage cables transmit the 33 KV electric current form substation to Melt Shop and Rolling Mill areas and in each plant a 31.5 MVA transformer steps- down it to 6.6Kv electric current distributed through medium- voltage electric panel stepped – down one more time by several transformers at destination point and also distributed through low – voltage panels.
5. Automation and Instrumentation Department
Main responsibilities of this department are maintaining and repairing the automation systems of complex, settling the malfunctions that may occur, modifying and repairing the software and hardware as well as taking care of external and internal communication systems.

They are also responsible for controlling, maintaining and calibrating the installed instruments.
a- Automation System 

Automation systems of Khorasan steel complex consist of several Simatic S5 PLC, which are located in PLC rooms. Each PLC is either in charge of controlling the process of a section (Reheating furnace) or a device (shear).

The main PLCs are connected to each other through H1 network by CP cards and transact.

A number of computers named  "Operator work station", which help the operators to select the production type and to change the relevant parameters; along with some more computers as "HMI" ( Human Machine Interface) that is used to control the situation of production lines and to see incoming alarms form equipment are installed in pulpit and are at  operator's fingertip.

These computers are connected to H1 network, so that, the input date transfers to PLC and after processing, the relevant command will be performed.

Other automation system , L2 DP ( Logic line Distribution Periphery) , collects all the logical data- analog or digital – coming form Sensors, Photocells, Limit switches, etc. and direct them to main PLCs and consequently after processing the data, the relevant command will be sent to Actuators, relays, Solenoid valves, control valves, etc.

There is another automation system installed in Khorasan Steel Complex,  VAX Server or information System , which its main duty to provide Total production report , Detail production report of each products, production halt report , Energy consumption report, and quite a lot of other useful reports for managers and responsibles.
b- Closed Circuit Tele Video – CCTV

To view the operational situation of equipment, several Closed Circuit Tele Video ( CCTV) are installed all over the plant and their monitors are placed in pulpits.
c- Tele –Communication & Telephone Station

Tele communication services in Khorasan Steel Complex is provided by a 256 line telephone center, which is also capable to give other services like , sending fax , telex and data as well as international calls.
There are also two internal communication systems, Intercom and Cordless, designed and installed to serve personnel to get in touch in pulpits, production lines and engineering departments.

6. Hygienic Sewage Refining System

Hygienic sewage removal system installed on the site collects and direct the sewage through sewers to sewage works area.

The sewage refined in this area biologically and aerobically and then sent to irrigating water thank to be used for irrigation.

7. Auxiliary Buildings

Chapel, Office building of construction period, Superintendent Building, Warehouses , First Aid and Emergency room, Fire fighting department, Restaurants, Weighbridge, Main gates , Filling station, Service station , Control rooms , Internal and external railways, Roads, Internal and external highways are all considered as auxiliary buildings.
Quality Management
Whereas successful leading of an organization necessitating a clear and systematic control and directing of ongoing activities, and also respecting quality management as one of the main managing principle among the others; Khorasan steel complex embarks on establishing an international quality management standard, ISO 9001-2000, so that beside regarding all beneficiaries demands, it can continuously improve its activities.
To meet the above mentioned goal, the following eight quality management principles, for permanent perennial and stable success, recognized and for each one an essential schedule were made:

1. Customer Orientation

Khorasan Steel Complex believes that its survival is strictly depends on its customers,

Therefore, attempts to acknowledge their present and future need and will make every effort to grant them more than what they need.

2. leader ship

Considering that leaders unify goals of their organizations with the way that these organizations move, the management of  Khorasan Steel Complex try to build up and environment in which all the personnel get encouraged to take part and involve themselves to reach the goals of their organization.

3. personnel Involvement

Whereas all the personnel of Khorasna steel complex , in any position or rank, are considered as most valuable resources of the organization; management of Khorasan Steel Complex attempt to gain their cooperation and exploiting their capabilities in order to reach the organizations goals.
4. Process Approach

Governing the activities and their relevant resources as a single process leads to ideal outcomes with better proficiency, hence, the Khorasan Steel Complex management  documented and executed its quality managements system to meet the following requirements of ISO standard as well as evaluating its effectiveness continuously:

- To detect all processes that are required for quality management system and utilize them all over 
    the organization.
- To define the processes sequence and their interactions

- To define parameters and norms to measure effectiveness and proficiency of processes relevant 
   to production achievement.

- To acquire essential sources and data in order to support and supervise the processes.

- To measure and analyze processes.

- To apply the necessary actins to gain the planned goal as well as continuous improvement of 
  processes.   
Processes , which affects on quality management system are categorized in two categories:
Main processes:
- programming process

- Customer related process ( Local and foreign supplies, goods storage and 
   consignment)

- Production process ( Melting, Casting and Rolling. Processes along with Gas supply,
  power supply and Water supply processes.)

Supporting processes:

- Human resources development and training processes

- Maintenance and repairing process

- Industrial automation process

- Auditing process

- Rejected products control process

- Preventive and corrective process

- Inspection and testing process

- Reviewing process

- Administrative and Public relation process

5. Systematic Approach to Management

Khorasan Steel complex considered the detection, perception and administration of related processes as a mechanism in order to enhance organization's effectiveness and proficiency in goal achieving.

6. Continual Improvement

Khorasan Steel Complex believes that continual improvement of its functions should be viewed as a perpetual goal.
7. Factual Approach to Decision Making

Hence effective decisions are based on correct data and information, Khorasan steel complex embarks to establish management information system (MIS).

8. Mutually Beneficial Supplier Relationship

Khorasan Steel Complex believes that an organization and its supplier are correlatively conjoined and a mutual beneficial cooperation between them enhance their capability of making surplus value.

Management Information System and Industrial Automation
Khorasan Steel Complex is using Management Information Systems ( MIS) to manage the hole complex , and Automation system to automatic control and managing the production lines.



The MIS applied in Khorasan Steel Complex consist of:

	-Financial Accounting package
	- Working – time package

	-Receive and payment package
	-Salary package

	-Financial ratio and distinctive features
 package 
	-Over production bonus package 

	-Budget package
	-Programming and production control 
 package

	-properties package
	-Programming and control of stuck material 
 package

	-Sales package
	-Quality control package 

	-Sales accounting package
	Industrial accounting-

	- Warehouse package
	-Accumulative accounting package

	-Warehouse accounting package
	-Factory management information package 

	-foreign supply package
	-Administrative managing information 
  package

	-Maintenance package
	-Local supply and order package 

	
	-Personnel package


 The main characteristic of the above mentioned systems is that they holistically support and direct the activities , and permanently provide up to date information relevant to production and production support activities for managers, responsible and personnel in charge.
Industrial automations' computers and microcomputers automatically adjust and direct the production lines of Khorasan steel Complex.

Environmental control
The following precautions have been observed by Khorasan Steel Complex for environmental control:

1. Considering and applying international environmental standards in designing the 
      complex  
2. Installing Fume Treatment Plant to treat the fume and dust of EAF & LRF, in such a 
         way that the out coming fume is devoid of any contaminating particles. 
3.Making 110 hectare green lands using raindrop irrigation system.
4. Designing and making hygienic sewage refining system in order to provide water for 
     irrigation system as well as preventing underground water of being contaminated.

5. Designing the water treatment plant to refine the used water in production lines and 
    re-circulating them in order to reduce water consumption.

Standards

All the production of Khorasan Steel Complex are according to international and national standards:

1- Rounds according to DIN 1013 and Iranian standard No.3132

2- Re- bars according to DIN 488 and Iranian standard No.3132

3- Flats according to DIN 1017

4- Equal angles according to DIN 1028

5- U-channels according to DIN 1026

6- Squares according to Din 1014

7- Hexagonal according to DIN 1015
Quality Control

Khorasan Steel Complex is equipped with a steady, methodical and systematic quality control system to ensure the customers of receiving production with international and national stands.

To reach this goal the following action are taking:

1. Performing regular and on time control during the production.

2- performing continuous visual , dimensional and laboratorial inspections of raw
   material steel making process, casting process and rolling process.     
3- Submitting quality certificate of production to customers.

4- Performing complete chemical , mechanical and technological tests within
      production process on 2 modern laboratories prepared with new equipment.

5- Research and development department is actively involved in researching for quality  
     development, production application and new products.

6- All the technical data gathered from production lines and products throughout
     production processes are continuously analyzed.   
Expansion Project for 800,000 Tons DRI plant

Using Iron ore mines as raw material resources for Melt shop of a steel making complex not only realize the macro socio-economical evolution resulting from establishing such a plant, but also will make lots of working opportunity in mines and transportation system.

Considering that the establishment of a palletizing plant in SANGAN has been approved and its construction will be started in near future, in one hand and the fact that Khorasan Steel Complex foreseen all necessary substructures for a DRI plant, in other hand, as well as following technical and economical reasons justify the erection of the DRI plant, which cost 51,000,000 Dollars and 550,000,000,000 Rials.
1- In case of not using Iron ore, Khorasan Steel Complex requires 723,000 tons of scrap per year which is not possible to be provided in Iran, and the main part of these scrapes must be imported . keeping in mind that the price of each ton of scrap is about 100 dollars, the required scrap will cost 72,000,000 dollars per year.
2- Required facilities for DRI plant are already foreseen, so it as not necessary to invest in these regard.
3- The main goal of building a palletizing plant in SANGAN is to supply Khorasan Steel Complex , and just the DRI plant will justify it.

4- The DRI plant will provide a lot of direct and indirect working opportunities.
