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درباره ما
شركت صنايع فولاد توان آور آسيا در سال ١٣٨١ با سرمايه گذارى بخش خصوصى و با هدف تأمين نياز صنايع مختلف به ورق 

قلع اندود، ايجاد فرصت‌هاى شغلى پايدار و ارتقاى دانش فنى داخلى تأسيس كَرديد.

ايـن شـركت بـا ظرفيـت توليـد سـاليانه ١٥٠ هـزار تـن ورق قلـع انـدود، به عنـوان بزرگ‌ترين توليدكننـده اين محـصول در ايـران و 

منطقـه، علاوه بـر تأميـن نيـاز  بـازار داخـلى، بخـش قابـل توجـهى از محصولات خـود را بـه بازارهاى خـارجى عرضـه مى‌نمايد.

ماشين‌آلات وخطوط توليد شركت از معتبرترين سازندگان جهانى در اين صنعت خريدارى و راه اندازى شده‌اند و توليدات آن 

مطابـق بـا اسـتانداردهاى بين‌الملـلى عرضـه مى كَردد. توان آور آسـيا با بهره‌گيرى از تجربه و دانش متخصصـان داخلى و خـارجى، 

همـواره در تلاش اسـت محصـولاتى بـا بالاتريـن سـطح كيفيـت ارائـه دهد و پاسـخ‌كَوى تمامى نيازها وسفارشـات مشـتريان خود 

باشد.

در ادامـه مسـير توسـعه، شـركت صنايـع فـولاد تـوان آور آسـيا در  ارديبهشـت ۱۴۰۲ بـه گروه فـولاد مباركه پيوسـت. ايـن الحاق، 

ضمن تقويت جايگاه شركت صنايع فولاد توان آور آسيا در صنعت فولاد كشور، بسترى براى ارتقاى بيشتر كيفيت محصولات، 

بهره‌كَـيرى از هم‌افزايى‌هـاى كَروه فـولاد مباركـه و توسـعه بازارهـاى داخلى و صادراتى فراهم سـاخت.
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 ویژگی ها و مزایای صنایع فولاد توان آور آسیا
لات مدرن و پيشرفته همگام با تکنولوژى روز دنيا  ماشين‌آ

۱۵۰ هزار تن در سال   بزرگ‌ترين توليدكننده ورق قلع اندود با ظرفيت اسمى

  ايجاد حلقه اتصال بين مواد اوليه و محصولات نهايى در زمينه بسته‌بندى فلزى

ز و حمايت از اقتصاد داخلى   جلوگيرى از خروج بى‌رويۀ ار

  همسو كردن صنعت و دانشگاه در جهت ساخت و توليد

  توان صادرات محصولات به كشورهاى منطقه، آسيا و اروپا

  برخوردارى از زيرساخت‌هاى مناسب جهت طرح توسعه و افزايش سبد محصولات توليدى

  اخذ استاندارد ۱۵۹۹۷ در زمينه توليد ورق قلع‌اندود در ايران

  دارندۀ برترين استانداردهاى بين‌المللى و واحد منسجم كنترل كيفيت

  بالاترين سرعت تحويل به مشترى در كشور
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  خصوصیات ورق قلع اندود:
 محکم، پايدار، نشکن و كم‌وزن

 داراى شکل‌پذيرى عالى

 مقاوم در برابر خوردگى و تنش‌هاى مکانيکى

 رنگ و چاپ پذيرى فوق‌العاده

 سمى نبودن

 مقاوم به سايش و دماهاى نسبتاً زياد

 قابليت جوشکارى عالى

 قابليت بازيابى قيمت ثابت و نسبتاً ارزان و فراوان
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 مصـارف ورق قلع اندود:
بيش از ۹۰ درصد ورق قلع‌اندود توليدى در جهان در صنعت بسته‌بندى مواد غذايى به‌ويژه در ساخت 

‌به‌فـرد ايـن محـصول موجـب تحولـى بزرگ در صنعت  قوطى‌هـاى خوراكـى بـه‌كار مـى‌رود. ويژگى‌هـاى منحصر

قوطى‌سـازى شـده اسـت؛ از جملـه كاهـش وزن قوطى‌هـا بـدون افـت اسـتحکام، امـکان توليـد قوطى‌هـاى

آسان‌بازشـو و طراحـى قوطى‌هـاى زيبـا و متنوع در شـکل، رنـگ و طرح.

آلومينيـوم و مزيـت  تحـولات تکنولوژيـک در توليـد ورق‌هـاى نـازک قلع‌انـدود، همـراه بـا افزايـش قيمـت 

بازيافت‌پذيرى فولاد، سـبب شـده اسـت تا شـركت‌هاى بزرگ توليد نوشيدنى بيش از پيش به اسـتفاده 

از ورق قلع‌انـدود روى آورنـد.

علاوه بـر ايـن، شـکل‌پذيرى عالـى و مقاومـت بـالاى ايـن ورق در برابـر خوردگـى، كاربـرد آن را بـه حوزه‌هـاى

گونـاگون گسـترش داده اسـت. امروزه ورق قلع‌انـدود در بسـته‌بندى محصـولات صنايـع شيميـايى، 

آرايشـى و بهداشـتى، و همچنيـن در توليـد لـوازم تزئينـى نظيـر قوطـى سـاعت، ادكلـن و 

بسيـارى ديگـر از محصـولات مصرفـى مورد اسـتفاده قـرار مى‌گيـرد.

ـت يـت يـت  ـوم و مزيـوم و مزيـوم و مز ينين نيني آلوم آلوميمـت  يمـت  آلومي آلوميمـت  مـت  يـش قيـش ق ـش قيـش قي ـد ورق‌هـايـد ورق‌هـايـد ورق‌هـاى نـازک قلع‌انـدود، همـراه بـا افزا يـک در توليـک در تول ـک در توليـک در تولي تحـولات تکنولوژ

ش به اسـتفاده يش به اسـتفاده يش به اسـتفاده  يش از پيش از پ ش از پيش از پي ي بي ب ىدنىدنى دنيدني يد نوشيد نوش د نوشيد نوشي ي بزرگ تولي بزرگ تول ت‌هاكت‌هاكت‌هاى ك فولاد، سـبب شـده اسـت تا شـرك فولاد، سـبب شـده اسـت تا شـر ريريرى افت‌پذيافت‌پذيافت‌پذ باز

از ورق قلع‌انـدود روى آورنـد.

اربـرد آن را بـه حوزه‌هـاكاربـرد آن را بـه حوزه‌هـاكاربـرد آن را بـه حوزه‌هـاى ىـن ورق در برابـر خوردگـىـن ورق در برابـر خوردگـى،  ـن ورق در برابـر خوردگـيـن ورق در برابـر خوردگـي ى عالـى عالـى و مقاومـت بـالاى ا ريريرى ـن، شـکل‌پذيـن، شـکل‌پذيـن، شـکل‌پذ علاوه بـر ا

ـايـايـايى،  يميم ميمي يـع شيـع ش ـع شيـع شي گونـاگون گسـترش داده اسـت. امروزه ورق قلع‌انـدود در بسـته‌بندى محصـولات صنا

لـن و كلـن و كلـن و  ىـر قوطـىـر قوطـى سـاعت، اد ـر قوطـيـر قوطـي ي نظي نظ ىنـىنـى نـينـي يـد لـوازم تزئيـد لـوازم تزئ ـد لـوازم تزئيـد لـوازم تزئي يـن در توليـن در تول ـن در توليـن در تولي ي، و همچني، و همچن ى و بهداشـتى و بهداشـتى ىشـىشـى شـيشـي آرا

ـرد.يـرد.يـرد. ي‌گي‌گ ى مورد اسـتفاده قـرار مى مورد اسـتفاده قـرار مى ىگـر از محصـولات مصرفـىگـر از محصـولات مصرفـى گـر از محصـولات مصرفـيگـر از محصـولات مصرفـي ـاريـاريـارى د يبسيبس
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فرایند تولید ورق قلع اندود: 
آسيـا، فرآينـد توليـد ورق قلع‌انـدود بـه روش الکتروليتـى انجـام مى‌گيـرد. در ايـن  در شـركت صنايـع فـولاد تـوان‌آور 

يکنواخـت از قلـع بـا ضخامـت كمتـر از ۰/۴ ميکرومتـر بـا دقـت بـالا بـر سـطح ورق فـولادى پايـه اعمال مى‌شـود. روش، لايـه‌اى

بـراى افزايـش اسـتحکام و بهبـود كيفيـت پوشـش، از كوره القـايى اسـتفاده مى‌شـود كـه ضمـن جـذب مجـدد قلـع، باعـث 

افزايـش چسـبندگى لايـه و ايجـاد سـطحى درخشـان و زيبـا در محـصول نهـايى مى‌گـردد.

همچنيـن خـط توليـد قلع‌انـدود ايـن شـركت بـه دسـتگاه ماشيـن تسـطيح‌كننده ورق )Tension Leveler( مجهـز اسـت كـه 

بـه‌طور مؤثـر موج‌هـا و قوس‌هـاى احتمالـى ورق را كاهـش داده و محصولـى بـا كيفيـت سـطحى بـالا و يکنواختـى مطلـوب بـه 

بـازار عرضـه مى‌كنـد.

ىکنواختـىکنواختـى مطلـوب بـه  کنواختـيکنواختـي ى بـالا و  ي ىاهـش داده و محصولـىاهـش داده و محصولـى بـا كي ى ورق را  بـه‌طور مؤثـر موج‌هـا و قوس‌هـاى
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 ویژگی های خط 
تولید ورق قلع اندود: 

كوره ذوب سطحى مدرن

تجهيز تسطيح كننده پيشرفته

دستگاه تشخيص‌دهنده حفره‌هاى ريز 

)Pin Hole Detector)

سرعت بالا

سامانه‌هاى پيشرفته كنترل كيفى

يکنواختى پوشش قلع در سطح ورق

مشخصات فنی خط تولید ورق قلع اندود

۱5۰۰۰۰ )تن در سال(ظرفیت تولید

وجی خط ودی و خر ۳8۰ )متر بر دقیقه(سرعت ور

28۰ )متر بر دقیقه(سرعت فرایند خط

ق 55۰ الی ۱۱۰۰ میلی‌مترعرض ور

42۰ میلی‌مترقطر داخلی کلاف

(قطر خارجی کلاف ۱76۰ )میلی‌متر

(ضخامت ۰/۱5 الی ۰/5 )میلی‌متر

ن کلاف 2۰۰۰۰ )کیلوگرم(حداکثر وز

حداقل ۱/۱ 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 **
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 قسمت ورودی:
صنايـع  شـركت  قلع‌انـدود  خـط  ورودى  بخـش  در   

فـولاد تـوان‌آور آسيـا، مجموعـه‌اى از عمليـات دقيـق بـراى

شـامل  مراحـل  ايـن  مى‌شـود.  انجـام  ورق  آماده‌سـازى 

ورق،  جـوش‌دادن  ضايعـات،  بـرش  كلاف‌هـا،  بـارگيرى

اسـت. مسطح‌سـازى  و  كنـاره‌برى 

كلاف‌هـا داراى مشـکلاتى  در بسيـارى مـوارد، ابتـداى

نظير چروک، لبه‌هاى موج‌دار يا سوراخ‌هاى سـطحى اسـت 

كـه به‌وسيلـه دسـتگاه Shear بريـده و اصلاح مى‌شـوند. 

سـپس بـا اسـتفاده از دسـتگاه Welder، عمليـات جـوش 

جـوش  چـرخ  فرآينـد،  ايـن  در  مى‌گيـرد.  صورت  مقاومتـى 

فشـار  و  حـرارت  اعمـال  بـا  و  كـرده  عـبور  اتصـال  محـل  از 

همزمـان، اتصـال ورق‌هـا را تضميـن مى‌نمايـد.

 به‌منـظور جلـوگيرى از توقـف خـط در زمـان جوشـکارى، 

از لوپـر )بـرج ذخيـره ورق( اسـتفاده مى‌شـود كـه وظيفـه 

ذخيره‌سـازى ورق را برعهـده دارد. ايـن سيسـتم مى‌تواند 

تـا ۴۵۰ تـا ۴۸۰ متـر ورق ذخيـره كنـد و بديـن ترتيـب تأخير 

ناشـى از جـوش‌دادن ورق جبـران مى‌گـردد.

ماشيـن  دسـتگاه  وارد  ورق  مرحلـه،  ايـن  از  پـس   

تسطيح‌كننده )Tension Leveler( مى‌شود. اين دستگاه 

نقـش كليـدى در رفـع عيـوب احتمالـى ورق ماننـد لبه‌هـاى

ايفـا  مـركزى  و عـرض خميدگـى  مـوج‌دار، قـوس در طول 

مى‌كند و شرايط لازم براى توليد ورق قلع‌اندود با كيفيت 

يکنواخـت را فراهـم مـى‌آورد. عالـى و سـطحى
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 قسمت فرایند:

ورق  توليد  آسيا،  توان‌آور  فولاد  صنايع  شركت  در 

قلع‌اندود با بهره‌گيرى از تکنولوژى روز دنيا و كنترل كيفى

دقيق انجام مى‌شود. اين فرآيند مرحله‌به‌مرحله طراحى

شده تا محصول نهايى با بالاترين درخشندگى، استحکام 

و يکنواختى سطح در اختيار مشتريان قرار گيرد.

(Cleaning( بازشویی

در ابتدا ورق خام كه معمولاً داراى چربى، آلودگى و بقاياى

دترجنت نورد است، وارد بخش بازشويى مى‌شود. در اين 

مرحله با استفاده از مواد شيميايى، عمليات چربى‌زدايى

Cleaning آبکشى انجام مى‌گيرد. سپس ورق به بخش 

هدايت شده تا فرآيند شست‌وشو تکميل گردد.

(Pickling( اسیدشویی

براى حذف اكسيدهاى سطحى و فعال‌سازى سطح ورق 

جهت افزايش چسبندگى قلع، ورق وارد بخش اسيدشويى

مى‌شود. پس از آن در مرحله آبکشىPickling، سطح ورق 

كاملاً تميز و آماده پوشش‌دهى مى‌گردد.

(Tinning( پوشش‌دهی قلع

اين بخش از خط توليد شامل پنج مرحله است:

۱)پیش‌مرطوب‌سازی: ورق قبل از ورود به سلول‌هاى قلع 

مرطوب نگه داشته مى‌شود تا اكسيد سطحى تشکيل نشود.

۲ + آبکارى  سلول   ۵( سلول  شامل ۷  قلع:  آبکاری   )2

آبکشى(. در ۵ سلول اصلى، عمليات الکتروليز با  سلول 

استفاده از آندهاى قلع انجام مى‌شود.

مواد  باقيمانده  حذف  براى  آبکشی:  و  شست‌وشو  (۳

الکتروليتى.

تا ۳۰۰ حرارت ۲۸۰  با   :(Reflow Unit( القایی  کوره  (4

درجه سانتى‌گراد، قلع ذوب‌شده به عمق ورق نفوذ كرده 

و لايه آلياژى مستحکم ايجاد مى‌كند.

داغ  ورق  سريع  سردسازى  با   :(Quench( کوئنچ   )5

مقاوم‌تر  آلياژى  لايه  و  پايدار  قلع  ساختار  آب،  توسط 

مى‌گردد.

(Passivation( عملیات شیمیایی  

ورق  سطح  بر  كروم  پوشش‌دهى با  مرحله،  اين  در 

سولفاته  و  اكسيداسيون  برابر  در  مقاومت  قلع‌اندود، 

شدن افزايش يافته و همچنين زمينه براى چسبندگى بهتر 

لاک و پوشش‌هاى بعدى فراهم مى‌شود.

(Oiling( روغن‌زنی  

لايه‌هاى بين  اصطکاک  از  جلوگيرى  به‌منظور  پايان،  در 

روش  به  روغن   ،Black Dust پديده  حذف  و  كلاف 

الکترواستاتيک روى سطح ورق پاشش مى‌شود.

۱۳



قسمت خروجی:
لوپـر  وارد  ق  ور روغـن،  پاشـش  عمليـات  از  پـس 

خروجـى )بـرج ذخيـره( مى‌شـود. وظيفـه ايـن بخش، 

ى از توقـف خـط  ق به‌منـظور جلـوگير ى ور ذخيره‌سـاز

در زمـان اتمـام كلاف و عمليـات تعويـض آن اسـت. 

ق توسـط Shear خروجـى بريـده  ، ور در صورت نيـاز

آمـاده خروج مى‌گـردد. شـده و كلاف قلع‌انـدود 

، محـل  در ادامـه، بـا اسـتفاده از دسـتگاه آشکارسـاز

ريـز  سـطحى  عيـوب  يـا  سوراخ  هرگونـه  و  جوش‌هـا 

ايسـتگاه  در  اطلاعـات  ايـن  مى‌شـود.  شناسـايى 

اقدامـات  و  شـده  رسـى  بر و  ثبـت  نهـايى  رسـى  باز

صورت  احتمالـى  عيـوب  كنـترل  يـا  رفـع  بـراى  لازم 

مى‌پذيـرد.

۱4
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ورق های برش خورده و کنترل کیفیت:
بـرش  خـط  سـه  داراى  آسيـا  تـوان‌آور  فـولاد  صنايـع  شـركت 

۱۵۰ هزار تن در سـال اسـت.  مسـتقل با ظرفيت اسـمى مجموعاً

درخواسـت  صورت  در  قلع‌انـدود،  كلاف‌هـاى  توليـد  از  پـس 

مشـترى، ايـن كلاف‌هـا بـه‌صورت ورق‌هـاى بـرش‌خورده دقيـق 

آمـاده مى‌شـوند. به‌منـظور جلـوگيرى از آسيب‌ديدگـى، تمامـى

آمـاده  ورق‌هـا بـا روش‌هـاى اسـتاندارد و بسـته‌بندى مقـاوم 

انتقـال بـه مشـترى مى‌گردنـد. 

در راسـتاى حفـظ حـقوق مشـتريان و تضميـن كيفيـت محـصول، 

واحـد كنـترل كيفـى از هـر پالـت ورق بـرش‌خورده، نمونه‌هـايى

بـه آزمايشـگاه ارسـال مى‌كنـد تـا آزمون‌هـاى تخصصـى از جمله: 

انـدازه‌گيرى سـختى و اسـتحکام كششـى، بررسـى زبرى سـطح و 

كنـترل ميـزان پوشـش‌هاى قلع، كروم و روغـن به‌دقت صورت 

پذيرد.

علاوه بر اين، ابعاد و مشخصات هندسى ورق‌ها به‌طور كامل 

انـدازه‌گيرى و بررسـى مى‌شـوند. در صورت مشـاهده هرگونـه 

مغايرت يا عدم انطباق با اسـتانداردهاى مورد نظر، آن ورق‌ها 

از چرخـه توليـد و ارسـال خـارج شـده و تنهـا محصـولات سـالم و 

اسـتاندارد براى مشـتريان آماده مى‌گردند.

 فرایند برش ورق قلع اندود:
عمليـات بـرش ورق در خطـوط اختصاصـى بـرش، بـر اسـاس 

برنامـه‌ريزى دقيـق و متناسـب بـا سـفارش مشـتريان انجـام 

مى‌گيرد. در ابتداى فرآيند، كلاف قلع‌اندود بر روى دسـتگاه 

مجموعـه  از  عـبور  از  پـس  و  مى‌شـود  داده  قـرار   Uncoiler

غلتک‌هـاى لولـر و لوپـر ذخيـره، وارد مرحلـه بـرش مى‌گـردد.

مشـترى نظـر  مورد  ابعـاد  بـا  مطابـق  ورق‌هـا  بخـش،  ايـن  در 

بـه‌صورت دقيـق بـرش خورده و سـپس بـه واحـد اسـتکرها 

كيفيـت  از  اطمينـان  بـراى  مى‌شـوند.  منتقـل   )Stackers)

محصول، ورق‌هاى معيوب از محصولات سـالم تفکيک شـده 

و در اسـتکرهاى مجـزا قـرار مى‌گيرنـد. 

وزن‌كشـى،  از  پـس  بـرش‌خورده  ورق‌هـاى  پايـان،  در 

بسـته‌بندى اصولى و ايمن، به انبار منتقل شـده و سـپس بر 

اسـاس سـفارش و نياز مشـترى، برنامه‌ريزى لازم براى ارسـال 

انجـام مى‌گيـرد. آن‌هـا 



 مشخصات فنی خطوط برش:

۳ خط برشتعداد 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

۱7



 بسته بندی محصولات قلع اندود:
بسـته‌بندى محصـولات قلـع انـدود بـه دو شـکل ورق و 

كلاف انجـام مى‌شـود. يـک بسـته‌بندى بايـد داراى وزنـى

كيلوگـرم بوده و هر بسـته‌بندى داراى حـدود ۱۰۰۰تـا ۲۰۰۰

برچسـبى شـامل مـوارد زيـر باشـد:

۱( ورق برش خورده قلع اندود:

بسـته‌بندى بـه‌صورت ورق شـامل دو تسـمه طولـى و دو 

تسـمه عرضـى، لفافـه جـاذب رطوبـت و كارتـن پلاسـت در 

رو و زيـر، ورق‌هـاى محافظ فلزى لبه‌هـا، درپوش فلزى روى

بسـته و پالـت چـوبى اسـت.

  ۱- كد محصول بر اسـاس اسـتانداردهاى مختلفى چون 

EN 10203, JIS G3303 براى بسـته‌بندى ورق قلع اندود 

Sheet به‌صورت

كه نشانگر گروه و نوع فولاد است. ۲- حرفى

۳- تاريخ توليد

۴- شماره بازرسى

۵- ابعاد )ضخامت، عرض و طول(

6- عدد مربوط به وزن پوشش قلع

۷- مشخصه نوع تمپر

۸- تعداد ورق‌ها و وزن آن‌ها

۹-نام توليدكننده يا مارک شناسايى

۱۰- نام مشترى

۱۱- شماره سريال

۱8



2(  کلاف فولادی

هر كلاف بايد داراى برچسبى با مشخصات زير باشد:  )با توافق 

مشترى مى‌توان بعضى از موارد را حذف نمود.(

كه مشخص‌كننده گروه و نوع فولاد باشد. ۱- حرفى

۲- تاريخ توليد

۳- شماره بازرسى

۴- ابعاد )ضخامت، عرض و طول(

۵- مشخصه مربوط به ضخامت پوشش

6 - مشخصه نوع تمپر

۷- وزن

۸- نام توليدكننده يا مارک شناسايى

۹- نام مشترى

۱۰- شماره سريال

د محصولكد محصولكد محصول۱۱ - كد محصول  - ۱۱
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 خط چاپ:
خط چاپ اين مجموعه يک دستگاه دو رنگ با برند 

در  ورق   ۴۰۰۰ سرعت  با  كه  است،  اروپايى  معتبر 

ساعت فعاليت دارد.

۵۰۰۰ شيت بر ساعت سرعت اسمی خط:

طول کوره: ۲۱ متر

:) ق قابل چاپ)میلی متر ضخامت ور

max:۰.۳mm -min:۰.۱۲mm

۹۵۰mm*۱۱۵۰ حداکثرمیزان مجاز چاپ:

۵۲۸mm*۷۵۰ حداقلمیزان مجاز چاپ:

)كوره‌هاى خط لاک و چاپ با استفاده از انرژى گاز در 

حال فعاليت است(.

سيستم خط چاپ به‌صورت آب و الکل است كه به 

طور معمول با درصد زير مورد استفاده قرار مى‌گيرد:

alcohol  10-16%  

water 84-90%  

2۱



از برند  آسيا  خط لاک‌زنى شركت صنايع فولاد توان‌آور 

معتبر اروپايى تأمين شده و با ظرفيت و سرعت بالا در 

۴۰۰۰ توليد  توان  داراى  خط  اين  است.  فعاليت  حال 

۴۱۴۰ شيت در  شيت در ساعت )معادل سرعت اسمى

ساعت( بوده و مجهز به كوره‌اى به طول ۳۲ متر است 

كه شرايط بهينه براى پخت و تثبيت لاک بر سطح ورق را 

فراهم مى‌نمايد. 

لاک‌هاى مورد استفاده در اين خط به دو دسته اصلى

تقسيم مى‌شوند:

)Food Grade( لاک‌ها و ورنى‌هاى غذايى

لاک‌ها و ورنى‌هاى صنعتى

در اين فرآيند، تمامى ورق‌هاى مورد استفاده در توليد 

انواع قوطى‌ها و درب‌ها، بسته به شرايط محصول نهايى

و نياز مشترى، با انواع مختلف لاک‌هاى غذايى و صنعتى

پوشش‌دهى مى‌شوند. اين عمليات مى‌تواند بر هر دو 

از  سطح ورق اجرا گردد. همچنين، فرآيند كوتينگ قبل 

Overprint( چاپ  از  بعد  ورنى  و   )Pre-Coating( چاپ 

Varnish( نيز در همين خط قابل انجام است.

منبع  به‌عنوان  لاک‌زنى  خط  اين  خروجى  كلى،  به‌طور 

و  قوطى‌سازى  صنايع  توليد  خطوط  اصلى  تغذيه 

پوشش  يکنواختى  و  كيفيت  و  كرده  عمل  بسته‌بندى 

محصولات  زيبايى  و  دوام  تضمين‌كننده  شده،  ايجاد 

نهايى است.

 خط لاکزنی:
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 خط لاکزنی:





 خط تولید درب آسان بازشو:
خط توليد درب آسان‌بازشو شركت صنايع فولاد توان‌آور 

توسط  و  آمريکا   Minster تکنولوژى از  بهره‌گيرى  با  آسيا 

شركت Corima طراحى و مونتاژ شده است. 

اين خط داراى ظرفيت توليد ۵۰۰ عدد درب در دقيقه با 

قطر استاندارد ۸۴ ميلى‌متر مى‌باشد كه پاسخ‌گوى نيازهاى

گسترده صنايع بسته‌بندى و غذايى است.

 )Food Grade Mastic( در فرآيند توليد، از ماستيک غذايى

براى ايمن‌تر  و  تا درب‌بندى مطمئن‌تر  استفاده مى‌شود 

محصولات خوراكى فراهم گردد.

يکى ديگر از مزيت‌هاى اين خط، عبور درب‌ها از حوضچه 

الکتروكوتر است كه به‌منظور جلوگيرى از ايجاد هرگونه خط 

و خش جزئى و رفع عيوب احتمالى طراحى شده و كيفيت 

نهايى محصول را تضمين مى‌نمايد.

 )Food Grade Mastic( ک غذايک غذايک غذايى يد، از ماستيد، از ماست د، از ماستيد، از ماستي يند توليند تول ند توليند تولي يدر فرآيدر فرآ
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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

۴۳۸۴

در خـط قوطى‌سـازى شـركت صنايع فـولاد تـوان‌آور آسيـا، انواع 

محصولات شـامل:

 قوطىيک‌كيلويى با قطر ۹۹ ميلى‌متر،

ارتفاع‌هـاى در  ميلى‌متـر   ۷۳ قطـر  بـا  نيم‌كيـلويى  قوطـى   

، مختلـف

 قوطى تن ماهى با قطر ۸۴ ميلى‌متر،

ميلى‌متـر  ۷۰ و   ۹۹ سـايزهاى در  قوطى‌هـا  كـف  و  سـر   

توليد مى‌گردد.

خط یک‌کیلویی

 مجهـز بـه دسـتگاه جـوش New Dodo بـا ظرفيـت اسـمى

۸۰۰ گرمـى ۳۵۰ قوطـى در دقيقـه و قابليـت توليـد ۲۰۰ قوطـى

در دقيقـه.

خط نیم‌کیلویی

مـدل   Soudronic برنـد  جـوش  دسـتگاه  بـه  مجهـز   

سـوئيس. كـشور  سـاخت   500/FBB425

.)CAN/MIN ۱۸۰( دقيقـه  در  قوطـى   ۱۸۰ خـط:  سـرعت   

طرح توسعه

ايـن  بسـته‌بندى،  صنايـع  و  چـاپ  واحـد  توسـعه  راسـتاى  در 

شركت اقدام به خريد خطوط جديد به شرح زير نموده است:

 خـط دو مرحلـه كششـى تـن ماهـى سـايز  ۸۳ ميلى‌متـر بـا 

.ESTES ارتفاع‌هاى۳۳، ۳۷ و  ۴۳ ميلى‌متر، سـاخت شـركت

 خط توليد سر و كف ۹۹ ميلى‌متر به‌صورت شيت پرس.

 خط توليد سر و كف ۷۰ ميلى‌متر به‌صورت شيت پرس.

 خط توليد Shell سايز ۸۳ ميلى‌متر به‌صورت شيت پرس.

در خـط قوط

محصولات شـامل:

، مختلـف

تول

خط یک‌کیلویی

۳۵۰

در دق

 خط قوطی سازی:
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