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درباره ما

 ویژگی ها و مزایای صنایع فولاد توان آور آسیا

شـرکت صنایـع فـولاد تـوان آور آسیـا در قالـب بخـش خصوصـی بـا توجـه بـه احسـاس نیـاز صنایـع مختلف 

ارائـه  وابسـته بـه ورق قلـع انـدود شروع بـه فعالیـت نمـوده اسـت. ایـن شـرکت بـا توجـه بـه هـدف 

کالایی بـا برتریـن کیفیـت و متناسـب بـا صنایـع مربوطـه و مدنظـر قـرار دادن اسـتانداردهای بینالمللـی 

لات و تکنـولوژی خطـوط تولیـد خـود را بـا همـکاری معتبرتریـن سـازندگان دنیا نصـب و راهاندازی  ماشیـنآ

نمـوده اسـت. مدیریـت ایـن شـرکت بـا اسـتفاده از تجربـه و دانـش متخصصیـن خـود درصـدد آن اسـت 

تـا محـصول ارائهشـده بـا بالاتریـن کیفیـت در دسـترس مصرفکننـدگان عزیز قـرار گیرد و پاسـخگوی کلیه 

خواسـتهها و سفارشـات مشـتریان عزیـز باشـد.

لات مدرن و پیشرفته همگام با تکنولوژی روز دنیا  ماشینآ

  بزرگترین تولیدکننده ورق قلع اندود با ظرفیت اسمی ۱۵۰ هزار تن در سال

  ایجاد حلقه اتصال بین مواد اولیه و محصولات نهایی در زمینه بستهبندی فلزی

ز و حمایت از اقتصاد داخلی   جلوگیری از خروج بیرویه ار

  همسو کردن صنعت و دانشگاه در جهت ساخت و تولید

  توان صادرات محصولات به کشورهای منطقه، آسیا و اروپا

  برخورداری از زیرساختهای مناسب جهت طرح توسعه و افزایش سبد محصولات تولیدی

  اخذ استاندارد ۱۵۹۹۷ در زمینه تولید ورق قلع اندود در ایران

  دارنده برترین استانداردهای بینالمللی و واحد منسجم کنترل کیفیت

  بالاترین سرعت تحویل به مشتری در کشور
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 مصـارف ورق قلع اندود

  خصوصیات ورق قلع اندود

بیشـترین مصـرف ورق قلـع انـدود در سـاخت ظروف مـواد غـذایی اسـت، بیـش از ۹۰ درصـد قلـع انـدود 

تولیدی در جهان برای ساخت قوطیهای مواد خوراکی استفاده میشود. خواص بینظیر ورق قلع اندود 

زمینه تحول صنعتی قوطی سـازی را فراهم کرده اسـت. کاهش وزن قوطی بدون کاهش اسـتحکام، تولید 

قوطیهـای راحـت بازشـو و قوطیهـای جـذاب )با شـکل، رنـگ و طرح متنوع( از پیشـرفتهای صنعت قوطی 

سـازی است.

پیشـرفتهای تکنـولوژی در زمینـه تولیـد ورق نـازک قلع اندود و قوطی سـازی همـراه با افزایش قیمت 

لومینیـوم و مزیـت فـولاد در قابلیـت بازیـابی، تمایـل شـرکتهای تولیـد نوشیدنـی را بـه اسـتفاده از  آ

ورق قلـع انـدود افزایـش داده اسـت.

علاوه بـر ایـن شـکلپذیری عالـی و مقـاوم بـه خوردگـی ورق قلـع انـدود زمینـه اسـتفاده از ایـن 

ورق را در بسـتهبندی محصـولات سـایر صنایـع از قبیـل صنایـع شیمیـایی، محصـولات 

آرایشـی، بهداشـتی و سـاخت لـوازم تزئینـی ماننـد قوطـی سـاعت، ادکلـن و 

مـوارد بسیـار دیـگری ایجـاد کـرده اسـت.

 محکم، پایدار، نشکن و کموزن

 دارای شکلپذیری عالی

 مقاوم در برابر خوردگی و تنشهای مکانیکی

 رنگ و چاپ پذیری فوقالعاده

 سمی نبودن

 مقاوم به سایش و دماهای نسبتاً زیاد

 قابلیت جوشکاری عالی

 قابلیت بازیابی قیمت ثابت و نسبتاً ارزان و فراوان
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فرایندتولید

ورق قلع اندود
Tin-Plated Sheet 
Production Process



 ویژگی های خط فرایند تولید قلع اندود
تولید ورق قلع اندود  فراینـد تولیـد ورق قلـع انـدود در شـرکت فـولاد تـوان آور آسیـا بـه روش الکترولیتـی بـوده کـه بـا دقتـی بالاپوششـی از 

قلـع باضخامـت کمتـر اسـت ۴/۰ میکرومتـر بـا یکنواختـی مناسـب بـر روی سـطح ورق فـولادی پایـه اعمـال مینمایـد بهمنـظور 

اسـتحکام به پوشـش ورق از کوره القایی برای جذب مجدد قلع اسـتفاده میگردد که این امر علاوه بر افزایش چسـبندگی 

پوشـش، سـبب درخشـان شـدن سـطح ورق نیز میگردد.

خـط قلـع انـدوده شـرکت فـولاد تـوان آور آسیـا مجهز به ماشین تسـطیح کننـده ورق )Tension Leveller( اسـت که میتواند 

مـوج و قـوس ورق را بـهطور چشـمگیری کاهش دهد.

کوره ذوب سطحی مدرن

تجهیز تسطیح کننده پیشرفته

دستگاه تشخیصدهنده حفرههای ریز 

)Pin Hole Detector(

سرعت بالا

سامانههای پیشرفته کنترل کیفی

یکنواختی پوشش قلع در سطح ورق

مشخصات فنی خط تولید ورق قلع اندود

۱5۰۰۰۰ )تن در سال(ظرفیت تولید

وجی خط ودی و خر ۳۸۰ )متر بر دقیقه(سرعت ور

2۸۰ )متر بر دقیقه(سرعت فرایند خط

ق 55۰ الی ۱۱۰۰ میلیمترعرضه ور

42۰ میلیمترقطر داخلی کلاف

(قطر خارجی کلاف ۱76۰ )میلیمتر

(ضخامت ۰۱5/الی 5 ۰/ )میلیمتر

ن کلاف 2۰۰۰۰ )کیلوگرم(حداکثر وز

حداقل ۸/2 و حداکثر 5/6 )گرم بر میزان پوشش قلع
مترمربع(

مشخصات ورق قلع اندود

 Designation
of

 temper
grade

Rockwell superficial hardness

HR30T

 Thickness

(mm)

t ≤ 0.210  0.210 < t ≤
0.280 0.280 < t

T-1 50 ± 4 49 ± 4 48 ± 4

T-2 54 ± 4 53 ± 4 52 ± 4

T-3 58 ± 4 57 ± 4 56 ± 4

T-4 62 ± 4 61 ± 4 60 ± 4

T-5 66 ± 4 65 ± 4 64 ± 4

DR-8 72 ± 4

DR-9 75 ± 4

DR-10 79± 3

۱۰۱۱





 قسمت فرایند:

 قسمت ورودی:
کـردن  بـارگیری  انـدود،  قلـع  خـط  ورودی  قسـمت  در   

کلافهـا، بریـدن ضایعـات، کلاف جوش دادن، کنـاره بری 

و مسطح کردن ورق انجام میشود. در اکثر مواقع ابتدای 

کلافهـا وضعیـت مطلـوبی نـدارد. مـثلاً دارای چروکـی و یـا 

 ... و  ابتـدای ورق  یـا سوراخهـایی در  و  مـوجدار  لبههـای 

اسـت، کـه بایـد توسـط Shear بریـده شـوند سـپس در 

ورق  روی  مقاومتـی  جـوش   )Welder( جـوش  دسـتگاه 

انجـام میگیـرد. چـرخ جوش از روی محل جوش رد شـده تا 

جـوش مقاومتـی حرارتـی همـراه بـا فشـار صورت گیـرد.

 )بـرج ذخیـره( لوپـر وظیفه ذخیره ورق را بر عهده دارد تا 

تأخیـر ناشـی از جـوش دادن ورق در ورودی جبـران گـردد. 

حداکثـر مقـدار ورقـی کـه در لوپر ذخیره میشـود بین ۴۵۰ 

تا ۴۸۰ متر اسـت.

ورق  کننـده  تسـطیح  دسـتگاه  وارد  ورق  لوپـر  از  بعـد   

)Tension Leveler( میشـود ورقـی کـه وارد خـط میشـود 

میتوانـد دارای مشـکلاتی ماننـد لبههای مـوجدار و قوس 

در راسـتای طول و قـوس در راسـتای عـرض و گردهماهـی و 

خمیدگی در مرکز  باشد. این عیوب برای تولید هر چهبهتر 

ورق قلـع انـدود بایـد برطـرف شـوند. برطـرف شـدن ایـن 

عیـوب توسـط Tension Leveler انجـام میشـود.

 بر روی ورق سیاه چربی، کثیفی و دترجنت نورد وجود 

از  جلوگیری  برای  خام  ورق  سازنده  کارخانه  در  که  دارد 

زنگزدگی و کاهش اصطکاک روغن بر روی آن میزنند. 

از قسمتی به نام بازشویی  از بین بردن این مواد  برای 

)Cleaning( استفاده میشود که در این قسمت چربی 

 Cleaning زدایی صورت میپذیرد زمانی که ورق از قسمت

عبور نمود وارد قسمت آبکشی Cleaning میشود تا در 

این قسمت شستشو کامل گردد.

  برای از بین بردن اکسیدهای سطحی فعال کردن سطح 

ورق جهت چسبندگی بهتر ورق وارد قسمت اسید شویی 

آبکشی  قسمت  وارد  ورق  بعد  و  میشود   )Pickling(

نیز شستشو کامل  این قسمت  تا در  Pickling میشود 

گردد.

از  متشکل   Tinning قلع(  دهی  )پوشش  قسمت   

شستشو  قلع،  آبکاری  مرطوبسازی،  پیش  مرحله  پنج 

آبکشی، کوره القایی و کوئنچ است. در قسمت پیش  و 

مرطوبسازی ورق قبل از آبکاری قلع مرطوب نگه داشته 

مرحله  نشود.  تشکیل  آن  روی  بر  اکسیدی  تا  میشود 

آبکاری قلع شامل ۷ سلول است، که ۵ سلول ابتدایی 

 ۵ در  است.  آبکشی  بعدی  سلول   ۲ و  قلع  آبکاری  آن 

و  )اکسایش  الکترولیز  اول  سلول  بهجز  ابتدایی  سلول 

کاهش قلع( صورت میپذیرد که در آنها ۱۸ پل وجود 

دارد که بر روی آنها آندهای قلع سوار میشوند و جریان 

از طریق همین پلها به آندها انتقال مییابد.

 کوره القایی )Reflow Unit( با گرفتن جریان الکتریسیته 

تولید میدان قوی و درنتیجه تولید گرما و حرارت میکند. 

درجه   ۲۸۰-۳۰۰ حدود  تا  خط  در  را   Reflow Unit دمای 

بالا میبریم. زمانی که سطح ورق قلع اندود شده تا ۳۰۰ 

قلع  ذوب  دمای  چون  میبیند  حرارت  سانتیگراد  درجه 

۲۳۲ درجه سانتیگراد است قلع ذوبشده و به میزان 

۰/6 گرم بر مترمربع در داخل ورق نفوذ کرده و لایه آلیاژی 

تشکیل میدهد.

وارد  ورق  شد  خارج   Reflow Unit از  ورق  که  زمانی    

قسمت Quench میشود مکانیزم کوئنچ به این صورت 

است که نوعی عملیات سطحی روی ورق انجام میدهد 

بهاینترتیب زمانی که ورق با قلع پوشش دادهشده روی 

آن پس از گرم شدن تا دمای ۳۰۰-۲۸۰ درجه سانتیگراد 

از  دما  سریعاً  آن  سطح  آب  با  که  میشود  قسمتی  وارد 

دستداده و سرد میشود و سبب پایداری قلع و لایه 

آلیاژی محکمتر و بهتر میگردد.

 Passivaion کروماته  شیمیایی  عملیات  قسمت  در   

بالایی  اهمیت  از  شده  اندود  قلع  ورق  روی  بر  کروم 

سطح  روی  قلع  پایداری  سبب  که  چرا  است،  برخوردار 

را  شدن  سولفاته  و  اکسیداسیون  مقاومت  ورقشده، 

افزایش داده و موجب چسبندگی بهتر لاک بر روی ورق 

میشود.

 در انتها در دستگاه )روغن زنی( Oiller پاشش روغن 

ایجاد  از  جلوگیری  بهمنظور  الکترواستاتیک  بهصورت 

 Black( اصطکاک بین لایههای کلاف و حذف غبار سیاه

Dust( از روی ورق انجام میگردد.

۱4۱5



 قسمت خروجی:
بعـد از عملیـات پاشـش روغـن ورق وارد )بـرج ذخیـره( 

لوپـر میشـود کـه ذخیـره ورق در لوپـر خروجی بهمنظور 

اتمـام  هنـگام  بـه  )پروسـه(  خـط  توقـف  از  جلـوگیری 

کلاف و خـارج کـردن آن اسـت توسـط Shear خروجـی 

در مواقـع لزوم ورق بـرش خورده و کلاف قلـع انـدود 

خـارج میگـردد توسـط دسـتگاه آشکارسـاز محـل جوش 

و سوراخ ای ریـز موجـود در سـطح ورق قابلشناسـایی 

است که به همراه عیوب احتمالی در ایستگاه بازرسی 

در  لازم  اقدامـات  و  قرارگرفتـه  شناسـایی  مورد  ورق 

جهـت جلـوگیری از عیـب صورت میپذیـرد.

۱6۱7



فرایند برش

ورق قلع اندود
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Cutting Process



ورق برش خورده

 مشخصات فنی خطوط برش

ایـن شـرکت دارای دو خـط بـرش بـه ظرفیـت اسـمی هرکـدام ۳۵ هـزار تـن در سـال اسـت. پـس از تولیـد کلاف قلـع انـدود 

در صورت درخواسـت مشـتری نیـاز اسـت تـا کلاف بـهصورت ورق خورده و بهمنـظور جلـوگیری از آسیبدیدگـی بـا دقـت 

گردنـد. بسـتهبندی 

 بهمنـظور حفـظ حـقوق مشـتری و ارائـه محصـولات طـب بـا کیفیـت مناسـب واحـد کنـترل کیفـی از هـر پالـت ورق چنـد نمونـه 

جهـت بررسـی بـه آزمایشـگاه سـال میکنـد تـا آزمایشهـایی همـچون سـختی، اسـتحکام کششـی، زبری سـطح، انـدازهگیری 

میـزان پوشـشهای قلـع، کروم و روغـن بـر روی نمونـه اعمـال گـردد. همچنیـن ابعـاد ورق بـرش خورده انـدازهگیری شـده و 

در صورت وجـود هرگونـه مغایـرت، ورق از چرخـه تولیـد و ارسـال خـارج میگـردد.

۳ واحدتعداد خطوط

ق (عرض ور 55۰ الی ۱۰5۰ )میلیمتر

(قطر داخلی کلاف 42۰ )میلیمتر

(قطر خارجی کلاف ۱76۰ )میلیمتر

ق (ضخامت ور ۰۱5/الی ۰5/ )میلیمتر

ن کلاف 2۰ )تن(حداکثر وز

(طول برش 45۰ الی ۱25۰ )میلیمتر

(دقت برش ۱/ ۰ )میلیمتر

 فرایند برش ورق قلع اندود:
عملیـات بـرش ورق در خطـوط برش مطابـق برنامـهریزی صورت 

میگیـرد. کلاف در ابتـدای خـط روی Uncoiler قرارگرفتـه و بعـد 

از عـبور از غلتکهـای لولـر و لـوپ وارد مرحلـه بـرش میگـردد. 

ورقهـای بـرش خورده بـه اسـتکرها منتقـل شـده بهنحویکـه 

تجمـع  جداگانـه  اسـتکرهای  در  محـصول  و  معیـوب  ورقهـای 

مییابند. در تمامی مراحل برش نظارت کیفی صورت میگیرد و 

ورقهای برش خورده بعد از وزنکشی بستهبندی و وارد انبار 

میگردنـد و بـرای ارسـال بـه مشـتری برنامـهریزی میگردنـد.

2۰2۱



فرایند بسته بندی

ورق قلع اندود
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 بسته بندی
بسـتهبندی محصولات قلع اندود به دو شـکل ورق 

و کویل انجام میشـود.

 ۲۰۰۰-۱۰۰۰ kg یـک بسـتهبندی بایـد دارای وزنـی حـدود

باشد. هر بستهبندی باید دارای برچسبی شامل موارد 

زیر باشد:

  ۱- حرفی که نشانگر گروه و نوع فولاد است.

 ۲- تاریخ تولید

 ۳- شماره بازرسی

 ۴- ابعاد )ضخامت، عرض و طول(

 ۵- عدد مربوط به وزن پوشش قلع

 6- مشخصه نوع تمپر

 ۷- تعداد ورقها و وزن آنها

 ۸-نام تولیدکننده یا مارک شناسایی

 ۹- نام مشتری

 ۱۰- شماره سریال

  ۱۱- کد محصول

بـرای   JIS G۳۳۰۳  ,۱۰۲۰۳  EN اسـتاندارد  اسـاس  بـر 

Sheet بـهصورت  انـدود  قلـع  ورق  بسـتهبندی 

در مورد کلاف، هر کلاف باید دارای برچسـبی با مشـخصات زیر 

باشد. با توافق مشتری میتوان بعضی از موارد را حذف نمود.

 ۱- حرفی که مشخصکننده گروه و نوع فولاد باشد.

 ۲- تاریخ تولید

 ۳- شماره بازرسی

 ۴- ابعاد )ضخامت، عرض و طول(

 ۵- مشخصه مربوط به ضخامت پوشش

 6 - مشخصه نوع تمپر

 ۷- وزن

 ۸- نام تولیدکننده یا مارک شناسایی

 ۹- نام مشتری

 ۱۰- شماره سریال

 ۱۱ - کد محصول

ورق برش خورده )شیت( قلع اندود:

بسـتهبندی بـهصورت ورق شـامل دو تسـمه طولـی و دو 

تسمه عرضی، لفافه جاذب رطوبت و کارتن پلاست در رو 

و زیـر، ورقهـای محافـظ فـلزی لبههـا، درپـوش فـلزی روی 

بسـته و پالـت چوبی اسـت.
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فرایند چاپ
 Printing Process



 فرایند چاپ:
صورت  به   A122 مدل  از  مجموعه  این  چاپ  خط 

دو یونیت دو رنگ توسط برند معتبر مایلندر تولید 

شده است که  این خط با سرعت ۴۰۰۰ شیت ورق 

در ساعت فعالیت دارد.

 سرعت اسمی خط: 6۰۰۰ شیت بر ساعت

  طول کوره: ۲۱ متر

اجرای  در  ورق  ضخامت  میزان    

چاپ:  ۳-۰-۱۲-۰ میلیمتر

۹۵۰mm*۱۱۵۰ :چاپ max میزان مجاز 

۵۲۸mm*۷۵۰ :چاپ min میزان مجاز 

از  استفاده  با  چاپ  و  لاک  خط  کورههای  همچنین 

انرژی گاز در حال استفاده است.

الکل  و  آب  بهصورت  چاپ  خط  سیستم  همچنین 

است که به طور معمول

alcohol  10-16%   

water 84-90%    
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فرایند
 لاک
Lacquering 
Process



مدل  و  انگلیسی  مایلندر  معتبر  برند  از  لاک زنی  خط 

۴6۰ است که با سرعت ۴۰۰۰ شیت )ورق( در دقیقه 

مشغول به فعالیت است:

 سرعت اسمی خط لاک: ۴۱۴۰ شیت بر ساعت

 طول کوره: ۳۲ متر

خط  در  استفاده  مورد  لاکهای  میتوان  کلی  بهطور 

لاکزنی را به دو دسته کلی تقسیمبندی نمود:

۱-لاک غذایی             ۲-لاک صنعتی

کلیه ورقهای مورد استفاده در فرایند تولید قوطیها 

در  مختلف  سایزهای  در  دربها  و  مختلف  ابعاد  در 

با  نهایی  محصول  شرایط  به  وابسته  لاکزنی  فرایند 

 ،)food grade(انواع مختلف لاکهای صنعتی و غذایی

در هر دو سطح ورق لاکزنی میگردند.

بهطور کلی میتوان خروجی فرایند خط لاک را بهعنوان 

بستهبندی  و  قوطی  صنایع  خطوط  سایر  تغذیه 

بهشمار آورد.

 فرآیند لاک زنی:



فرایند 
آسان بازشو

Easy-Open 
Process



 فرایند آسان بازشو:
 metal box شرکت  توسط  آسانبازشو  درب  تولید  خط 

انگلستان ساخته شده و این خط با تولید ۵۰۰ عدد درب 

آسانبازشو در دقیقه با قطر ۸۴ میلیمتر فعالیت میکند.

درببندی  برای  غذایی  ماستیک  از  تولید  روند  در 

مناسبتر استفاده میگردد.

موضوع  این  به  میتوان  تولید  خط  مزیتهای  دیگر  از 

و  خط  هرگونه  وجود  از  جلوگیری  برای  که  نمود  اشاره 

حوضچه  در  درب  بعدی  مشکلات  ایجاد  و  جزئی  خش 

مذکور  احتمالی  عیوب  تمام  و  گرفته  قرار  الکتروکوتر 

برطرف میگردد.
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فرایند 
قوطی سازی
Can-Making 
Process



 فرایند خط قوطی سازی:

قوطی غذایی ۳ تکه

)mm( ارتفاع)mm( قطر

۸۲۷۳

۹۸۷۳

۱۰۲۷۳

۱۱۰۷۳

۸۵۹۹

۱۰۸۹۹

۱۱۱۹۹

۱۱۳۹۹

۱۱۵۹۹

۱۴۲۹۹

۱۵6۹۹

قوطی غذایی 2 تکه

۳۳۸۴

۳۷۸۴

۴۲۸۴

قوطـی  تولیـدی  محصـولات  قوطیسـازی،  خـط  در 

قطـر  بـا  نیمکیـلویی  و  میلیمتـر   ۹۹ قطـر  بـا  یککیـلویی 

۷۳میلیمتـر در ارتفاعهـای مختلـف و قوطـی تـن ماهـی بـا 

اسـت.  ۷۳ و   ۹۹ سـایزهای  درب  و  میلیمتـر   ۸۴ قطـر 

خط یککیلویی:

دسـتگاه جـوش از کـشور چین و برنـد new dodo مدل ۳۵۰ 

 ،FBS)long wen(دسـتگاه درببندی از کشور چین و برند ،

دسـتگاه پودرپـاش از کـشور تایـوان برنـد yoan rox و جـت 

پرینتـر هـم از مدل domino A122 کشور انگلسـتان اسـت.

)CAN/MIN 170( سرعت خط: 170 قوطی بر دقیقه 

خط نیمکیلویی:

دسـتگاه کاتر از برند metal box و همراه با فلنجر و درب 

بند از کشور انگلسـتان است.

مـدل  و   soudronic برنـد   جـوش  دسـتگاه 

اسـت. سـوئیس  کـشور  سـاخت  و    500/fbb425

)CAN/MIN 180 (سـرعت خط: ۱۸۰ قوطی بر دقیقه

طـرح  در  شـرکت  کـه   اسـت  ذکـر  قابـل  همچنیـن 

توسـعه ناحیـه چـاپ و صنایـع بسـتهبندی اقـدام بـه 

اسـت. نمـوده  زیـر  بهشـکل  خطـوط  خریـد 

بـا   ۸۳ سـایز  ماهـی  تـن  کششـی  مرحلـه  دو  خـط 

 ESTES شـرکت  سـاخت   ۴۳-۳۷-۳۳ ارتفاعهـای 

. سـت ا

خـط تولیـد سـر و کـف ۹۹ بـهصورت شیـت پـرس، خـط 

خـط  و  پـرس  شیـت  بـهصورت   ۷۰ کـف  و  سـر  تولیـد 

پـرس  شیـت  بـهصورت   ۸۳ سـایز  بـه   shell تولیـد 

اسـت.
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