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پیشگـام در صنعت سبـز

اولین تولید کنندة کاتد با روش تانک بیولیچینگ در جهان
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جدیدترین و پیشرفته ترین خط لولۀ مس در جهان

ISO18001 , ISO14001 , ISO9001

معرفى شرکت بابک مس ایرانیان:
شرکت بابک مس ایرانیان از زیر مجموعه هاى شرکت مادر تخصصى (هلدینگ) توسعۀ معادن 
و صنایع معدنى خاورمیانه میدکو (سهامى عام) بوده که جهت سرمایه گذارى در صنعت مس در 
سـال 1389 تـاسیس گـردید. سرمایۀ ثبت شده فعلى شرکت بـالغ بر3000 میلیارد ریال مى باشد.

موضوع فعالیت شرکت:
زمینۀ فعالیت شرکت با محوریت معدن و صنایع مس بوده که عمدة آن به شرح ذیل مى باشد:

1- پى جویى، اکتشافات، طراحى، تجهیز و استخراج از معادن مس.
2- ایجاد، راه اندازى و بهره بردارى کارخانجات فرآورى مس و واحدهاى مربوطه.

3- انجام عملیات فرآورى مس با روش هاى مختلف.
4- احداث واحدهاى مربوطه و صنایع وابسته و توسعۀ هر چه بیشتر و بهینۀ صنعت مس.

5- انجام هرگونه عملیات پیمانکارى مشتمل بر مشاوره، پیمان مدیریت، ارائۀ خدمات مهندسى 
در داخل و خارج از کشور که مرتبط با معدن و صنایع باشد.

6- انجام کلیه فعالیت هاى بازرگانى اعم از خرید و فروش کالاهاى وارداتى و صادراتى مجاز، 
تجهیزات، محصولات، مواد و مصالح مربوط به معدن و صنایع معدنى.

7- مشارکت و سرمایه گذارى درسایر شرکتها و مؤسسات مرتبط از طریق خرید ویا به عنوان سهامدار.  
    

پروژة در دست احداث:
کارخانۀ تغلیظ معدن چاه فیروزه

کارخانه هاى راه اندازى شده:
1- کارخانۀ تولید لولۀ مسى با ظرفیت 12000 تن در سال

2- کارخانۀ تولیدکاتد مس (تانک بیولیچینگ) با ظرفیت تولید 50000 تن در سال کاتد مس 
LME ، A بـا گرید

شرکت بابک مس ایرانیان مفتخر است که از جدیدترین تکنولوژى روز دنیا در تولید لولۀ مسى به روش
CAST & DRAW (چهارمین خط راه اندازى شده در دنیا ) و پیشرفته ترین تکنولوژى تولید کاتد در 
دنیا به روش تانک بیولیچینگ ( اولین خط راه اندازى شده به این روش در دنیا ) در تولید محصولات 

خود استفاده نموده تا گامى بلند در راستاى استقلال و آبادانى کشور عزیزمان "  ایران " بر دارد.
این شرکت با به کارگیرى امکانات فوق، توانسته است محصولات لولۀ مسى خود را با بالاترین کیفیت 
روز دنیا تولید نموده و در همین راستا موفق به اخذ گواهى CE از موسسه TUV NORD آلمان و 
علامت استاندارد از سازمان استاندارد ایران شده است. همچنین با رعایت کلیه استانداردهاى مدیریت 
کیفى، ایمنى و محیط زیستى موفق به ا خذ گواهى هاى                                                                           و 

استاندارد HSE-MS ازموسسۀ SGS ایران شده است.
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کارخانۀ تولید کاتد مس

مزایاى استفاده از فرایند تانک بیولیچینگ کنستانترة مس در مقایسه با روش پیرومتالورژى:
قابلیت به کارگیرى کنستانتره هاى مس با ترکیبات عنصرى مختلف و بدون محدودیت در عیار ورودى.

فرآیندى سازگارتر با محیط زیست و با میزان آلایندگى پایین، در فرآیند پیرومتالورژى مقادیر قابل توجهى 
گاز SO2 تولید مى شود که باعث آلودگى محیط اطراف مى گردد. براى رفع این آلودگى، ساخت کارخانۀ تولید 
اسید سولفوریک الزامى است. در صورتیکه در این روش اسید سولفوریک به عنوان مادة اولیه مصرف مى شود.

درمقایسه با پروژه هاى پیرومتالورژى، هزینۀ سرمایه گذارى در این روش پایین تر مى باشد (درحـال حـاضر 
احداث واحدهاى ذوب و پالایش با ظرفیت کمتر از 200,000 تن در سال اقتصادى نمى باشد).

سادگى شرایط کنترلى عملیات و پایین تر بودن ریسک عملیاتى. 
مصرف کل انرژى شامل الکتریسیته و سوخت هاى فسیلى در این روش به شدت کاهش خواهد یافت.

راندمان عملیات پیرومتالورژى در شرایط بهینه 92 درصد است، در حالیکه در این روش طراحى بر اساس 
راندمان97درصد انجام پذیرفته است.

امکان بازیابى طلا (حدود 150 کیلوگرم در سال) و نقره از باطلۀ تولیدى.

فرآیند واحد SX شامل 2 بخش مى باشد:  
بخشExtraction : جدایش یون مس از فاز آبى (PLS) به فاز آلى  

بخش Stripping :  انتقال یون مس از فاز آلى به محلول الکترولیت و ارسال به واحد الکترووینینگ 
.A رسوب یون مس روى صفحات فولاد ضد زنگ با جریان برق مستقیم و تولیدکاتد با خلوص 99/99 درصد با گرید

بزرگترین واحد تولید مس جهان بـه روش تانـک بیولیچینـگ در ایـران توسـط شرکـت بابک مس ایرانیان با 
ظرفیت اسمى 50 هزار تن مس کاتدى در 23 کیلومترى شمال شهرستان شهر بابک در استان کرمان در حال 
بهره بردارى مى باشد. مطالعات آزمایشگاهى، پایلوت و طراحى بخش فراینـدى این مجموعه توسط شرکت هاى 
ارگانیسم هاى گرمادوست و از  کانادایى صورت گرفته است. در این روش تولید کاتد مـس بـا استفاده از میکرو
طریق انحلال کنستانترة مس سولفیـدى در محلـول اسیـدى صـورت مى پذیـرد. در ادامـه بـا استفاده از روش 
مرسوم استخراج حـلالى و الکترووینینـگ، مـس بـا کیفیـت گریـد A بـورس فلـزات لنـدن (LME) (با خلوص 

99/99 درصد) تحت استاندارد ASTM B115 (2016) تولید مى شود.

فـرآیند تولید در این کـارخـانه شامل بخش اصلـى آسیاب، انحلال و پسماند، خنثى سازى، SX و EW  مى بـاشد.
آسیـاب نمودن: کنستانتره تـوسط دو دستگاه آسیاب عمـودى آسیاب مى شود و باعث کاهش ســـایز ابعـادى

کنستانتره از قطر um 40 به um 10 - 15 مى گردد.
انحلال کنستانتره: کنستانترة مس سولفیدى توسط باکترى ها در محیط اسیـدى بـا دمـاى حـدود50 درجۀ 
سانتیگراد حل مى شود و وظیفۀ اصلى باکترى ها اکسایش آهـن وگوگـرد و انحلال اسیدى کانیهاى اکسید شدة 

مس مى باشد و درنهایت منجربه تولید محلول سولفات مس PLS مى شود.
سپس پس از ته نشینى پسماند فلزات با ارزش طلا و نقره و... توسط 2 دستگاه تیکنر و فیلترهاى اولیه جداسازى مى شود.

واحد خنثى سازى: در این واحد PLS اولیه تولید شـده توسـط آهـک بـا هـدف تامیـن PH مناسـب و حـذف 
ناخالصى هاى آهن توسط تانکهاى خنثى سازى جهت فرآیند SX به تیکنرها و فیلترهاى ثانویه ارسال مى گردد.  

فرآیند تولید کاتد مسى
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آنالیز شیمیایى (عنصرى) کاتد:

بسته بندى کاتد:
40 برگه کاتد توسط2 تسمۀ فولادى به صورت موازى و یک تسمه به صورت متقاطع بسته بندى مى شود.

COPPER CATHODEکارخانۀ تولید کاتد مس
استاندارد

ASTM B115-10 
(2016) 99.99 2 2 1 4 5 5 10 10 5 15 25

Cu
(%)

Se
(ppm)

Te
(ppm)

Bi
(ppm)

Sb
(ppm)

Pb
(ppm)

As
(ppm)

Fe
(ppm)

Ni
(ppm)

Sn
(ppm)

S
(ppm)

Ag
(ppm)

BS EN 
1978:1998

IBCCO

99.95

99.995

2 2 2 4 5 5 10 - - 15 25

˂0.95 ˂1/1 ˂0.9 ˂2/7 ˂4/5 ˂4/2 ˂8 ˂5/2 ˂4/2 ˂12 ˂5

ابعاد کاتد:
تعداد برگه
درهر بندل

 وزن هر بندل
(kg)

وزن هر برگه
(kg)

 ضخامت
(mm)

عـرض
(mm)

طـول
(mm)

40 1800 تا 2200 45 تا 55 5 تا 6 102 106

w w w . i b c c o . m i d h c o . c o m



CAST & DRAW (UP CAST) شرکت بابک مس ایرانیان در سال 1390 پروژة احداث خط تولید لولۀ مسى به روش
را شروع و در سال 1394 راه اندازى اولیۀ آن را آغاز نمود. این روش جدیدترین و پیشرفته ترین روش تولید لولۀ مسى 
در دنیاست که با تغییرات تکنولوژى ایجاد شده، فرآیند تولید لوله را کوتاه تر نموده و در نتیجه قیمت تمام شده کالا 

را کاهش مى دهد. این کارخانه در زمینى به مساحت 6 هکتار و زیربناى 10000 متر ساخته شـده است.
تکنولوژى ریخته گرى آن جزو پیشرفته ترین تکنولوژى هاى روز دنیا بوده که از شرکت UP CAST فنلاند و تجهیزات 
کشش لوله از ASMAG اتریش خریدارى شده است. با توجـه بـه تکنـولـوژى پیشرفتـه، ایـن کارخـانـه تـوان تـولید 
لـولـۀ مسـى بــا بهتـریـن کیفیت و مطـابـق استـانـداردهـاى روز دنـیـا، بــه خصــوص استـانـدارد بیـن المللـى

جهت تأمین نیاز کامل صنایع داخلى و منطقۀ خاورمیانه را دارا مى باشد.

فرایند تولید لولۀ مسى:
فرایند تولید در این کارخانه شامل 3 بخش اصلى: تولید شاه لوله به روش ریخته گرى UP CAST، تولید لوله با قطر 

دلخواه توسط دستگاه هاى کشش و شکل دهى و نهایتاً آنیل محصول توسط کوره آنیلینگ براق مى باشد.

کورة القائى 9 تنى ذوب شده و پس از آلیاژسازى مناسب با آمیژان مس- فسفرِ مذاب به کورة القائى 7 تنى نگهداره منتقل 
مى شود. پس از این مرحله، با روش ریخته گرى سر بالا (UP CAST) لوله هاى مادر ( اولیه)، با ابعاد

 و                             مستقیماً ریخته گرى شده و به سبدهاى مخصوص منتقل مى گردند.

:(Drawing) کشش اولیه
قطر و ضخامت محصول لوله هاى اولیۀ تولیدى در مرحلۀ قبل بر اساس طراحى فرآیند محصول، توسط دو 

دستگاه کشش 120 کیلو نیوتنى ساخت شرکت ASMAG اتریش کاهش مى یابد.

:(Annealing) آنیل میانى 
به دلیل اینکـه فرآینـد کشش لولـه در حالـت سـرد انجام مى گیرد، تنش هاى پسماند در لوله ایجـاد مى شود. 
بنابراین جهـت آزادسازى این تنش ها، لوله هاى کشیده شده از داخل کورة آنیل عبـور نمـوده تـا تنش هاى آن 

آزاد و ساختار متالورژیکى لوله اصلاح گردد. این کوره نیز ساخت شرکت ASMAG اتریش مى باشد.

ذوب و ریخته گرى:
تولید لولۀ مسى در این روش با ریخته گرى توسط کـورة UP CAST آغـاز مى گردد. در این مرحله کاتد درجه A  در 
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:(Spinner Block - اسپینر بلاك) کشش دورانى
جهت سایز نمودن نهایى، لوله هاى کشیده شده در مرحلۀ قبل به دو دستگاه اسپینر بلاك منتقل مى شوند. 
تفاوت این دستگاه با دستگاه کشش اولیه در تعداد دفعات کشش بوده و توانایى تولید لوله هایى با قطر 4 تا 30 
میلى متر با سرعت1200متر بردقیقه را دارا مى باشد. این دستگاه ها نیز ساخت شرکت ASMAG اتریش مى باشند.

کارخانۀ تولید لولۀ مسى

JIS H 3300 , EN1075 , EN12735 , ASTM B743 , ASTM B68 , ASTM B75 , ASTM B280 

OD38 / ID33

OD52 / ID47
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:(Level Winder) تراز پیچ
پس از سایز نمودن لوله، لوله هایى که بایستى به بازار عرضه شوند به این ماشین منتقل مى شوند. در این مرحله 
کل سطح لوله ها از دستگاه Eddy Current عبور کرده و بازرسى مى شود. محل هایى که احتمال وجود عیب 
ظاهرى وجود دارد توسط دستگاه با رنگ علامت گذارى شده و در صورت نیاز توسط مشترى جدا مى شود. 
تجهیزات خریدارى شده براى این تست از شرکت FOERSTER آلمان که شهرت جهانى در زمینۀ ساخت 
 Defectomat تجهیزات تست غیر مخرب دارد خریدارى شده است. تست لوله در این دستگاه توسط دو دستگاه
(این دستگاه عیوب نقطه اى را شناسایى مى کند) و Rotating (این دستگاه عیوب خطى را شناسایى مى کند) 
انجام مى گیرد. تعداد این عیوب طبق استاندارد کنترل مى گردد. سپس لوله به صورت کویل هاى 100-250 

کیلوگرمى پیچیده مى شود. کلیۀ تجهیزات این دستگاه نیز ساخت شرکت ASMAG اتریش مى باشند.

:(Finishing)  دستگاه تولید شاخه و پن کیک
در این دستگاه لوله ها با توجه به سفارش مشترى، به شاخه و یا پن کیک تبدیل مى گردند. در این دستگاه 
بازرسى لوله توسط تجهیزات شرکت FOERSTER بررسى شده و در صورت شناسایى محصول معیوب، آن 
محصول به کلى از چرخۀ تولید خارج مى گردد. این دستگاه قابلیت تولید لولۀ شاخه تا طول 6 متر و لولۀ پن کیک 

از طول 15 تا 50 متر را دارا مى باشد. این دستگاه نیز ساخت شرکت ASMAG اتریش مى باشد.

بخش آنیل نهایى:
بازیابى خواص فیزیکى و مکانیکى محصولات مانند قابلیت  در این مرحله لوله هاى کویل و پن کیک جهت 
ماشین کارى، خواص الکتریکى، قابلیت سرد کارى و ایجاد سطحى براق، در کورة آنیلینگ نهایى تا دماى مناسب 
گرم شده و سپس در آن دما نگهدارى شده و سرانجام با سرعت مناسب تا دماى محیط سرد مى شود. در این 
کوره با خارج کردن گاز اکسیژن و دمیدن گاز نیتروژن و هیدروژن از اکسید شدن سطح مس جلوگیرى مى شود.

محصولات نهایى:
در نهـایـت لـولـه ها بـا توجـه بـه سفـارش مشتریان به 3 شکـل لولـه LWC (کویـل)، Pancake (کـلاف) و 

Straight (شاخه) تولید و به بازار مصرف عرضه مى گردد.

صنایع مصرف کنندة عمده:
صنایع برودتى و حرارتى

صنایع لوازم خانگى
لوله کشى آب و گاز

رادیاتورسازى

صنایع برق
پانل هاى خورشیدى

صنعت خودرو

کارخانۀ تولید لولۀ مسى
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کارخانۀ تولید لولۀ مسى
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ه اب

باز
 و 

ول
ص

مح
ع 

شکلنو
طول (متر)ضخامتقطر خارجى

اینچ

میلیمتر

اینچ

میلیمتر

اینچ

میلیمتر

شاخه

پن کیک 
(کلاف)

کویل

3/8

9/52

1/4

6/35

3/16

4/76

تاتاتااز ازاز

1- 1/8

28/57

7/8

22/22

3/4

19/05

0/013

0/33

0/016

0/4

0/013

0/33

0/059

1/5

0/056

1/42

0/056

1/42

2/56

153050

بازه ابعادى تولیدات لولۀ مسى:

آلیـاژ DHP حـاوى ppm 400-150 فسفـر (0,040 - 0,015 درصد وزنـى) بـوده که داراى قـابلیت خمکـارى، کشش، 
جوشکارى، هدایت حرارتى بالا، مقاومت بالا در برابر خوردگى و تردى هیدروژنى مى باشد.

- فشار قابل تحمل لولۀ مسى
P: فشار هیدرواستاتیکى برحسب بار

S (Annealed): تنش فیبرى معادل 414 بار در دماى 37,7 درجۀ سانتیگراد براى حالت آنیل

S (Drawn): تنش فیبرى معادل 710 بار در دماى 37,7 درجۀ سانتیگراد براى حالت کشیده شده

t: مینیمم ضخامت             
D: ماکزیمم قطر خارجى واقعى

2St
D- 0,8t

P =

Soft Anneal

Light Anneal

Hard (drawn) 

Anneal

Hard

Soft Anneal

Light Anneal

Soft Anneal

Light Anneal

Hard

O60

O50

H58

R220

R290

Y035

Y040

O

OL

H

C12200
(Cu-DHP)

CW024A
(Cu-DHP)

C1220
(Cu-DHP)

ASTM

EN

 

JIS 

استاندارد نامگذارى (Temper) حالت آنیل
مینیمم 

استحکام کششى،
MPa

مینیمم ازدیاد 
طول نسبى، 

٪

اندازة دانه،
µm

سختى،
Vickers

-

-

-

(40to70)(HV5)

(Min100)(HV5)

 -

 -

Max69

Max73

Min100

Min40

Max40

-

-

-

30 to 60

15 to 40

25 to 60

Max40

-

40

40

-

40

3

40

40

40

40

-

205 

205 

250 

220 

290 

210 

220 

205 

205

315 

مشخصات فنى:
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LWC
w w w . i b c c o . m i d h c o . c o m
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I R A N I A N  B A B A K  C O P P E R  C O M P A N Y

شرکت بابک مس ایرانیان علاوه بر ابعاد فوق آمادگى دارد تا هرگونه درخواست لولۀ مسى را در حداقل زمان تولید نماید. 

    W.T

O.D

mm

4,8

6,35

7,93

9,52

12,00

12,70

14,00

15,87

16,00

18,00

19,05

mm

in

3/ 16

1/ 4

5/ 16

3/ 8

1/ 2

5/ 8

3/ 4

0,33

0,013

0,35

0,014

0,40

0,016

0,45

0,018

0,50

0,020

0,60

0,024

0,63

0,025

0,70

0,028

0,75

0,030

0,80

0,031

0,90

0,035

1,0

0,039

1,14

0,045

1,24

0,049

1,42

0,055

:LWC (Level Wound Coil) ابعاد لوله هاى تولیدى کویل

 لوله هاى کویل
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STRAIGHT
w w w . i b c c o . m i d h c o . c o m

کارخانۀ تولید لولۀ مسى

شرکت بابک مس ایرانیان علاوه بر ابعاد فوق آمادگى دارد تا هرگونه درخواست لولۀ مسى را در حداقل زمان تولید نماید. 

    W.T

O.D

mm

9,52

12,00

12,70

14,00

15,87

16,00

18,00

19,05

22,22

28,57

0,33

0,013

0,35

0,014

0,40

0,016

0,45

0,018

0,50

0,020

0,60

0,024

0,63

0,025

0,70

0,028

0,75

0,030

0,80

0,031

0,90

0,035

1,0

0,039

1,14

0,045

1,24

0,049

1,42

0,055

mm

in

3/ 8

1/ 2

5/ 8

3/ 4

7/ 8

11/ 8

:(Straight) ابعاد لوله هاى تولید شاخه اى

لوله هاى شاخه اى
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PANCAKE
w w w . i b c c o . m i d h c o . c o m

کارخانۀ تولید لولۀ مسى

شرکت بابک مس ایرانیان علاوه بر ابعاد فوق آمادگى دارد تا هرگونه درخواست لولۀ مسى را در حداقل زمان تولید نماید.

     W.T
O.D

mm

6,35

9,52

12,00

12,70

14,00

15,87

16,00

18,00

19,05

22,22

mm

in

1 /4

3 /8

1/ 2

5/ 8

3/ 4

7 /8

0,40

0,016

0,45

0,018

0,50

0,020

0,60

0,024

0,63

0,025

0,70

0,028

0,75

0,030

0,80

0,031

0,90

0,035

1,0

0,039

1,24

0,049

1,42

0,055

1,14

0,045

 :(Pancake) ابعاد لوله هاى تولیدى کلاف

لوله هاى کلاف
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آزمایشگاه کنترل کیفیت شرکت بابک مس ایرانیان به منظور حفظ، ارتقاء و بهبود مستمر کیفیت محصولات 
خود به صورت یک واحد مستقل در این شرکت فعالیت دارد و با در اختیار داشتن تجهیزات دقیق آزمایشگاهى 
افزایش  با هدف  انجام آزمون خاص و دقیق، به تولید محصولات استاندارد  با  و حضور متخصصین برجسته 

ضریب کیفیت محصولات مى پردازد.
محدودة فعالیت هاى واحد کنترل کیفیت، هم راستا با واحد تولید از ابتدایى ترین مرحله، یعنى خرید مواد اولیه، 
تا آخرین مرحله، ارائۀ محصول به مشترى مى باشد. بنابراین بازرسى ها و کنترل فرایند براساس کنترل هـاى 

زیر صورت مى گیرد:
کنترل فرآیند تولید محصول 

نمونه گیرى از محصولات 
بازرسى نمونه ها 

کنترل مواد ورودى 
کنترل حین تولید به منظور اقدامات پیشگیرانه

Row

آماده سازى
نمونه

گارگاه فنى البرز

  آزمایشگاه تجزیۀ
دستگاهى

  آزمایشگاه تجزیۀ
شیمیایى

   آزمایشگاه
مینرالوژى

لوازم تیتراسیون

Balance

Particle Size Analyzer

Atomic Adsorption

Balance 

Filtration Set

Hot Plate 

Shaker

Oven

Turbidity Meter

EC Meter

Density Determination Kit

Titrator 

Pulverizer

Sartorious

Retsch

Agilent-Tech

Sartorious

Value

Harry

IKA

Memmert

WTW

WTW

Sartorious

Milwaukee

Room nameEquipment &Tools NameCompanyComment
توضیحاتشرکتلوازم و تجهیزاتآزمایشگاهردیف

با دقت 0/001گرم، ظرفیت 120گرم: توزین نمونۀ کنستانتره براى آنالیز نمونه 

جهت دانه بندى نمونه با رسم نمودار  

جهت پودر کردن نمونۀ زیر سایز 75 میکرون متر

جهت ساخت محلول با هم زنى

جهت اندازه گیرى عناصر مس و آهن

جهت صیقل دادن قرص براى خوانش زیر میکروسکوپ

جهت شناسایى کانى ها

تهیۀ قرص مینرالوژى

کدورت سنج

هدایت سنج

اندازه گیرى دانسیته

کلرسنج

پویش صنعت

30 لیترى

ppm جهت اندازه گیرى عناصر موجود در محلول در حد

سایزصفحه حرارتى 40cm x 50 cm، قابل کنترل تا دماى600 درجه سانتى گراد

جهت جداسازى نمونۀ جامد پالپ و آنالیز محلول و جامد

با دقت 0/001 گرم، ظرفیت 320 گرم: جهت توزین نمونه براى بسته بندى و ارسال جهت آنالیز و تهیۀ قرص نمونه  
1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

Mineralogy Microscope

Mounting Press

Polisher

JENUS

BAINMOUNT

تجهیزات اصلى آزمایشگاه:

این شرکت داراى دو آزمایشگاه مى باشد:
1- آزمایشگاه مرکزى:

این آزمایشگاه جهت کنترل مواد ورودى، کنترل کیفیت محصولات و مواد کارخانۀ تولیدِ کاتد راه اندازى شده است.

کنترل کیفیت و آزمایشگاه ها: 

Q u a l i t y  C o n t r o l  a n d  L a b o r a t o r i e s
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آزمون جریان گردابى (Eddy Current): به منظـور عـدم عبـور محصـول غیـر یکنـواخـت و معیـوب 
(لوله هاى سوراخ دار یا خراش دار) و حصول اطمینان صد درصدى از سالم بودن لوله ها، این آزمون مطابق  
استاندارد  ASTM E243 با عبـور لوله (حیـن فراینـد تولیـد) از داخـل دستگـاه آزمـون جـریـان گردابـى 

(Rotating و Defectomat) روى 100درصد محصولات انجام مى شود.
آنالیز شیمیایى (عنصرى): آنالیز عنصرى مطابق استانداردهاى ASTM B75  و ASTM E255  و به 
منظور تعیین ترکیب شیمیایى به وسیلۀ دستگاه کوانتومتر Belec انجام مى گیرد. همچنین مقدار اکسیژن 

و هیدروژن نیز توسط دستگاه Eltra OH اندازه گیرى مى گردد.
آزمون کشش: این آزمون به منظور تعیین قابلیت ازدیاد طول و همچنین استحکام محصولات مطابق 

استاندارد ASTM E8M  انجام مى شود.
آزمون سختى سنجى: مطابق استانداردهاى ASTM E18 و EN 6507- 1 و به منظور تعیین سختى 

محصولات انجام مى شود.
و توسط   ASTM E112 اندازة  دانه مطابق استاندارد  آزمون متالوگرافى: بررسى متالوگرافى و تعیین 

میکروسکوپ نورى انجام مى پذیرد.

روى  مشترى  نیاز  برآوردن  بررسى  و  خـم کارى  قابلیت  بررسى  به منظور   :(Bend) خم کـارى  آزمون 
محصول انجام مى پذیرد.

آزمون انبساط (Expand): به منظور بررسى قابلیت منبسط شدن و بررسى برآوردن نیاز مشترى روى 
محصول انجام مى شود.

آزمون فشار هیدرواستاتیکى و پنوماتیکى: این آزمون ها به منظور بررسى فشارهاى هیدرواستاتیکى و 
پنوماتیکى قابل تحمل لوله مطابق استاندارد ASTM B75 روى محصول انجام مى شوند.

کنترل ابعادى: اندازه گیرى ابعادى (قطر و ضخامت) به وسیلۀ میکرومتر به منظور کنترل دقت ابعادى و 
مطابقت داشتن با تلرانس هاى ذکر شده در استانداردهاى:

انجام مى شود. INSO 16927، ASTM B280، ASTM B251، ASTM B75، EN1057، EN12735

سازندهدستگاهردیف

4

5

سازندهدستگاهردیف

میکرومترقطـرسنج و 
ژاپنمیکرومترضخامت سنج

ایران 

6

7
8

سازندهدستگاهردیف
 Dwinter میکروسکوپ

تست فشار هیدرواستاتیک و پنوماتیک 
دستگاه تست اکسپند و خمکارى

هند
ایران 
ایران 

1

2

3

اسپکترومترى
دستگاه OH آنالیزور

سختى سنج

آلمان

آلمان

تست  کششهلند

تجهیزات اصلى آزمایشگاه:

احتـرام بـه زندگـى، تعهد بـه آیندگـان
 Respect For Life Commitment to

Future Generations

HSEC

:HSE
خط مشى شرکت بابک مس ایرانیان در حوزة ایمنى، بهداشت و محیط زیست براساس سطح آسیب صفر تعریف 
گردیده و این شرکت با توجه به در نظر گرفتن استانداردهاى روز جهان و استفاده از کمترین میزان مصرف 
انرژى و به دلیل جلوگیرى از آلودگیهاى آب، خاك و هوا در فرایند تولیدات خود، یکى از پیشگامان صنایع سبز 

دنیا به شمار مى رود.  

2- آزمایشگاه کارخانۀ لولۀ مسى:
این آزمایشگاه جهت کنترل محصولات و فرآیند تولید کارخانۀ لولۀ مسى طراحى شده اسـت و تستهاى زیـر 

بـر اسـاس استانداردهاى بین المللى در این آزمایشگاه انجام مى شود:


