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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 و در سال 1389 به بهره برداری رسید. 

اين شركت با ظرفيت توليد ساليانه ١٥٠ هزار تن ورق قلع اندود ویژه، به عنوان بزرگ‌ترين توليدكننده اين محصول در ايران و 

منطقه، علاوه بر تأمين نياز  بازار داخلى، بخشی از محصولات خود را به بازارهاى خارجى عرضه مى‌نمايد.

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

مطابق با استانداردهاى بين‌المللى عرضه مى كََردد. صنایع فولاد توان آور آسيا با بهره‌گيرى از تجربه و دانش متخصصان داخلى 

و خارجى، همواره در تلاش است محصولاتى با بالاترين سطح كيفيت ارائه دهد و پاسخكََوى تمامى نيازها وسفارشات مشتريان 

خود باشد.

 شركت صنايع فولاد توان آور آسيا در  ارديبهشت ۱۴۰۲ به گروه فولاد مباركه پيوست. اين الحاق، ضمن تقويت جايگاه شركت 

صنايـع فـولاد تـوان آور آسـيا در صنعـت فولاد كشور، بسـترى براى تأمین پایدار و ارتقاى بيشـتر كيفيت محصـولات، بهرهكََـيرى از 

هم‌افزايى‌هاى كََروه فولاد مباركه و توسـعه بازارهاى داخلى و صادراتى فراهم سـاخت.
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 ویژگی ها و مزایای صنایع فولاد توان آور آسیا
لات پیشرفته مطابق با تکنولوژی روز دنیا  استفاده از ماشین آ

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

  ایجاد حلقه ارزش افزوده در بسته بندی فلزات

  بهینه سازی ارزی و حمایت از اقتصاد داخلی

  توان صادراتی گسترده به بازارهای جهانی

  زیرساخت مناسب برای توسعه و افزایش سبد محصولات 

  دارای استاندارد ملی 15997 در تولید ورق قلع اندود 

  دارندۀ برترین استانداردهای بین‌المللی و واحد منسجم کنترل یکفیت

  امکان تأمین پایدار و تحویل به موقع محصول به مشتریان

  هم راستا با استراتژی فولاد مبارکه در مسیر توسعه هوشمند
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  خصوصیات ورق قلع اندود
 محکم، پایدار، نشکن و کم‌وزن

 دارای شکل‌پذیری عالی

 مقاوم در برابر خوردگی و تنش‌های مکانیکی

 رنگ و چاپ پذیری

 منطبق بر استاندارد های مواد غذایی

 مقاوم به سایش و دماهای نسبتاًً زیاد

 قابلیت جوشکاری عالی

 قابلیت بازیافت )سازگار با محیط زیست(

بـا  غـذایی  صنایـع  تأییـد  مورد  بنـدی  بسـته  تنهـا   

المللـی بیـن  اسـتاندارد‌های 
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 مصـارف ورق قلع اندود
 حـدود 70 درصـد ورق قلع‌انـدود تولیـدی در جهـان در صنعـت بسـته‌بندی مـواد غـذایی به‌ویـژه در 

‌به‌فـرد ایـن محـصول موجـب تحولـی بزرگ  سـاخت قوطیهـای خوراکـی بـهکار مـی‌رود. ویژگیهـای منحصر

در صنعـت قوطیسـازی شـده اسـت؛ از جملـه کاهـش وزن قوطیهـا بـدون افـت اسـتحکام، امـکان تولیـد 

قوطیهـای آسان‌بازشـو و طراحـی قوطیهـای زیبـا و متنـوع در شـکل، رنـگ و طـرح.

 تحـولات تکنولوژیـک در تولیـد ورق‌هـای نـازک قلع‌انـدود، همـراه بـا افزایـش قیمـت آلومینیـوم و مزیـت 

بازیافت‌پـذیری فـولاد، سـبب اسـتفاده از آن در صنایـع مختلـف شـده اسـت.

 علاوه بر این، شـکل‌پذیری عالی و مقاومت بالای این ورق در برابر خوردگی، کاربرد آن را به حوزه‌های 

گوناگون گسـترش داده اسـت. امروزه ورق قلع‌اندود در بسـته‌بندی محصولات صنایع شیمیایی، آرایشی 

و بهداشـتی، و همچنیـن در تولیـد بسـته بنـدی هـای تزئینـی و لوکـس و بسیـاری دیگـر از محصـولات 

مصرفی مورد اسـتفاده قـرار می‌گیرد.
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فرایند تولید ورق قلع اندود
در شـرکت صنایـع فـولاد تـوان‌آور آسیـا، فرآینـد تولیـد ورق قلع‌انـدود بـه روش الکترولیتـی انجـام میگیـرد. در ایـن روش، 

اعمـال میشـود. پایـه  فـولادی  بـر سـطح ورق  بـالا  بـا دقـت  میکرومتـر  از 0/4  کمتـر  بـا ضخامـت  قلـع  از  یکنواخـت   لایـه‌ای 

بـرای افزایـش اسـتحکام و بهبـود یکفیـت پوشـش، از کوره القـایی اسـتفاده میشـود کـه ضمـن جـذب مجـدد قلـع، باعـث 

افزایـش چسـبندگی لایـه و ایجـاد سـطحی درخشـان و زیبـا در محـصول نهـایی میگـردد.

همچنیـن خـط تولیـد ورق قلع‌انـدود ایـن شـرکت بـه دسـتگاه ماشیـن تسـطیحکننده ورق )Tension Leveler( مجهـز اسـت 

کـه بـه‌طور مؤثـر موج‌هـا و قوس‌هـای احتمالـی ورق را کاهـش داده و محصولـی بـا یکفیـت سـطحی بالا و یکنواختـی مطلوب به 

بـازار عرضـه مکیند.
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 ویژگی های خط 
تولید ورق قلع اندود 

کوره ذوب سطحی مدرن

تجهیز تسطیح کننده پیشرفته

دستگاه تشخیص‌دهنده حفره‌های ریز 

)Pin Hole Detector(

سرعت بالا

سامانه‌های پیشرفته کنترل یکفی

یکنواختی پوشش قلع در سطح ورق

مشخصات فنی خط تولید ورق قلع اندود

۱۵۰۰۰۰ )تن در سال(ظرفیت تولید

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

۲۸۰ )متر بر دقیقه(سرعت فرایند خط

ق ۵۵۰ الی ۱۱۰۰ میلی‌مترعرض ور

۴۲۰ میلی‌مترقطر داخلی کلاف

(قطر خارجی کلاف ۱۷۶۰ )میلی‌متر

(ضخامت 0/15 الی ۰/5 )میلی‌متر

ن کلاف ۲۰۰۰۰ )کیلوگرم(حداکثر وز

حداقل 1/1 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
صنایـع  شـرکت  قلع‌انـدود  خـط  ورودی  بخـش  در   

فـولاد تـوان‌آور آسیـا، مجموعـه‌ای از عملیـات دقیـق بـرای 

شـامل  مراحـل  ایـن  میشـود.  انجـام  ورق  آماده‌سـازی 

ورق،  جـوش‌دادن  ضایعـات،  بـرش  کلاف‌هـا،  بـارگیری 

اسـت. مسطح‌سـازی  و  کنـاره‌بری 

 در بسیـاری مـوارد، ابتـدای کلاف‌هـا دارای مشـکلاتی 

نظیر چروک، لبه‌های موج‌دار یا سوراخ‌های سـطحی اسـت 

کـه به‌وسیلـه دسـتگاه Shear بریـده و اصلاح می‌شـوند. 

سـپس بـا اسـتفاده از دسـتگاه Welder، عملیـات جـوش 

جـوش  چـرخ  فرآینـد،  ایـن  در  می‌گیـرد.  صورت  مقاومتـی 

فشـار  و  حـرارت  اعمـال  بـا  و  کـرده  عـبور  اتصـال  محـل  از 

همزمـان، اتصـال ورق‌هـا را تضمیـن مینمایـد.

 به‌منـظور جلـوگیری از توقـف خـط در زمـان جوشـکاری، 

از لوپـر )بـرج ذخیـره ورق( اسـتفاده میشـود کـه وظیفـه 

ذخیره‌سـازی ورق را برعهـده دارد. ایـن سیسـتم میتواند 

۴۵۰ تـا ۴۸۰ متـر ورق ذخیـره کنـد و بدیـن ترتیـب تأخیـر 

ناشـی از جـوش‌دادن ورق جبـران میگـردد.

ماشیـن  دسـتگاه  وارد  ورق  مرحلـه،  ایـن  از  پـس   

تسطیحکننده )Tension Leveler( میشود. این دستگاه 

نقـش کلیـدی در رفـع عیـوب احتمالـی ورق ماننـد لبه‌هـای 

مـوج‌دار، قـوس در طول و عـرض، خمیدگـی مـرکزی ایفـا 

مکیند و شرایط لازم برای تولید ورق قلع‌اندود با یکفیت 

عالـی و سـطحی یکنواخـت را فراهـم مـی‌آورد.
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 قسمت فرایند
ورق  تولید  آسیا،  توان‌آور  فولاد  صنایع  شرکت  در 

قلع‌اندود با بهره‌گیری از تکنولوژی روز دنیا و کنترل یکفی 

دقیق انجام میشود. این فرآیند مرحله‌به‌مرحله طراحی 

شده تا محصول نهایی با بالاترین درخشندگی، استحکام 

و یکنواختی سطح در اختیار مشتریان قرار گیرد.

)Cleaning( بازشویی 

در ابتدا ورق خام که معمولاً دارای چربی، آلودگی و بقایای 

دترجنت نورد است، وارد بخش بازشویی میشود. در این 

مرحله با استفاده از مواد شیمیایی، عملیات چربی‌زدایی 

 Cleaning آبکشی انجام می‌گیرد. سپس ورق به بخش 

هدایت شده تا فرآیند شست‌وشو تکمیل گردد.

)Pickling( اسیدشویی 

برای حذف اکسیدهای سطحی و فعال‌سازی سطح ورق 

جهت افزایش چسبندگی قلع، ورق وارد بخش اسیدشویی 

میشود. پس از آن در مرحله آبکشی Pickling، سطح ورق 

کاملاً تمیز و آماده پوشش‌دهی می‌گردد.

)Tinning( پوشش‌دهی قلع 

این بخش از خط تولید شامل پنج مرحله است:

ی: ورق قبل از ورود به سلول‌های  1( پیش‌مرطوب‌ساز

قلع اندود مرطوب نگه داشته‌میشود تا اکسید سطحی 

 تشکیل نشود.

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

سلول آبکشی(. در ۵ سلول اصلی، عملیات الکترولیز 

با استفاده از آندهای قلع انجام میشود.

مواد  باقیمانده  حذف  برای  آبکشی:  و  شست‌وشو   )3

الکترولیتی.

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

درجه سانتیگراد، قلع ذوب‌شده به عمق ورق نفوذ کرده 

و لایه آلیاژی مستحکم ایجاد مکیند.

داغ  ورق  سریع  سردسازی  با   :)Quench( کوئنچ   )5

مقاوم‌تر  آلیاژی  لایه  و  پایدار  قلع  ساختار  آب،  توسط 

میگردد.

)Passivation( عملیات شیمیایی  

ورق  سطح  بر  کروم  پوشش‌دهی  با  مرحله،  این  در 

سولفاته  و  اکسیداسیون  برابر  در  مقاومت  قلع‌اندود، 

شدن افزایش یافته و همچنین زمینه برای چسبندگی بهتر 

لاک و پوشش‌های بعدی فراهم میشود.

)Oiling( روغن‌زنی  

لایه‌های  بین  اصطکاک  از  جلوگیری  به‌منظور  پایان،  در 

روش  به  روغن   ،Black Dust پدیده  حذف  و  کلاف 

الکترواستاتیک روی سطح ورق پاشش میشود.

13



 قسمت خروجی
لوپـر  وارد  ق  ور روغـن،  پاشـش  عملیـات  از  پـس 

خروجـی )بـرج ذخیـره( میشـود. وظیفـه ایـن بخش، 

ی از توقـف خـط  ق به‌منـظور جلـوگیر ی ور ذخیره‌سـاز

آن اسـت.  اتمـام کلاف و عملیـات خروج  زمـان  در 

، محـل  در ادامـه، بـا اسـتفاده از دسـتگاه آشکارسـاز

ریـز  سـطحی  عیـوب  یـا  سوراخ  هرگونـه  و  جوش‌هـا 

ایسـتگاه  در  اطلاعـات  ایـن  میشـود.  شناسـایی 

اقدامـات  و  شـده  رسـی  بر و  ثبـت  نهـایی  رسـی  باز

صورت  احتمالـی  عیـوب  کنـترل  یـا  رفـع  بـرای  لازم 

میپذیـرد.

ق توسـط Shear خروجـی بریـده  ، ور در صورت نیـاز

شـده و کلاف قلع‌انـدود آمـاده خروج میگـردد.
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ورق های برش خورده و کنترل کیفیت
بـرش  خـط  سـه  دارای  آسیـا  تـوان‌آور  فـولاد  صنایـع  شـرکت 

مسـتقل با ظرفیت اسـمی مجموعاًً 150 هزار تن در سـال اسـت. 

درخواسـت  صورت  در  قلع‌انـدود،  کلاف‌هـای  تولیـد  از  پـس 

مشـتری، ایـن کلاف‌هـا بـه‌صورت ورق‌هـای بـرش‌خورده دقیـق 

آمـاده میشـوند. به‌منـظور جلـوگیری از آسیب‌دیدگـی، تمامـی 

آمـاده  ورق‌هـا بـا روش‌هـای اسـتاندارد و بسـته‌بندی مقـاوم 

انتقـال بـه مشـتری میگردنـد. 

در راسـتای حفـظ حـقوق مشـتریان و تضمیـن یکفیـت محـصول، 

واحـد کنـترل یکفـی از هـر پالـت ورق بـرش‌خورده، نمونه‌هـایی 

بـه آزمایشـگاه ارسـال مکینـد تـا آزمون‌هـای تخصصـی از جمله: 

انـدازه‌گیری سـختی و اسـتحکام کششـی، بررسـی زبری سـطح و 

کنـترل میـزان پوشـش‌های قلع، کروم و روغـن به‌دقت صورت 

پذیرد.

علاوه بر این، ابعاد و مشخصات هندسی ورق‌ها به‌طور کامل 

انـدازه‌گیری و بررسـی میشـوند. در صورت مشـاهده هرگونـه 

مغایرت یا عدم انطباق با اسـتانداردهای مورد نظر، آن ورق‌ها 

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

اسـتاندارد برای مشـتریان آماده میگردند.

 فرایند برش ورق قلع اندود
عملیـات بـرش ورق در خطـوط اختصاصـی بـرش، بـر اسـاس 

برنامـه‌ریزی دقیـق و متناسـب بـا سـفارش مشـتریان انجـام 

می‌گیرد. در ابتدای فرآیند، کلاف قلع‌اندود بر روی دسـتگاه 

مجموعـه  از  عـبور  از  پـس  و  می‌شـود  داده  قـرار   Uncoiler

غلتک‌هـای لولـر و لوپـر ذخیـره، وارد مرحلـه بـرش میگـردد.

مشـتری  نظـر  مورد  ابعـاد  بـا  مطابـق  ورق‌هـا  بخـش،  ایـن  در 

بـه‌صورت دقیـق بـرش خورده و سـپس بـه واحـد اسـتکرها 

یکفیـت  از  اطمینـان  بـرای  میشـوند.  منتقـل   )Stackers(

محصول، ورق‌های معیوب از محصولات سـالم تفکیک شـده 

و در اسـتکرهای مجـزا قـرار می‌گیرنـد. 

وزنکشـی،  از  پـس  بـرش‌خورده  ورق‌هـای  پایـان،  در 

بسـته‌بندی اصولی و ایمن، به انبار منتقل شـده و سـپس بر 

اسـاس سـفارش و نیاز مشـتری، برنامه‌ریزی لازم برای ارسـال 

انجـام می‌گیـرد. آن‌هـا 



 مشخصات فنی خطوط برش

3 خط برشتعداد خطوط

ق (عرض ور ۵۵۰ الی ۱۰۵۰ )میلی‌متر

(قطر داخلی کلاف ۴۲۰ )میلی‌متر

(قطر خارجی کلاف ۱۷۶۰ )میلی‌متر

ق (ضخامت ور 0/15 الی 0/5 )میلی‌متر

ن کلاف ۲۰ )تن(حداکثر وز

(طول برش ۴۵۰ الی ۱۲۵۰ )میلی‌متر

(دقت برش 1/ 0 )میلی‌متر
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 بسته بندی محصولات قلع اندود
ورق  شـکل  دو  بـه  انـدود  قلـع  محصـولات  بسـته‌بندی 

بـرش‌خورده  و کلاف انجـام میشـود. هـر بسـته ورق قلـع 

انـدود  بایـد دارای وزنـی حـدود 1000تـا 2000 یکلوگـرم و 

برچسـبی شـامل مـوارد زیـر اسـت.

1( ورق برش خورده قلع اندود

بسته بندی به صورت ورق شامل :

  1- دو تسمه طولی و دو تسمه عرضی در زیر و رو

 2-لفافه جاذب رطوبت و کارتن پلاست

  3-ورق های فلزی محافظ لبه ها

  4-روپوش فلزی روی بسته و پالت چوبی

  5- کـد محـصول بـر اسـاس اسـتانداردهای مختلفـی 

بسـته‌بندی  بـرای   EN 10203, JIS G3303 چون 

Sheet بـه‌صورت  ورق‌قلع‌انـدود 

 6- حرفی که نشانگر گروه و نوع فولاد است.

 7- تاریخ تولید

 8- شماره بازرسی

 9- ابعاد )ضخامت، عرض و طول(

 10- عدد مربوط به وزن پوشش قلع

 11- مشخصه نوع تمپر

 12- تعداد ورق‌ها و وزن آن‌ها

 13-نام تولیدکننده یا مارک شناسایی

14- نام مشتری

 15- شماره سریال
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2(  کلاف قلع اندود

هر کلاف باید دارای برچسبی با مشخصات زیر باشد:  )با توافق 

مشتری می‌توان بعضی از موارد را حذف نمود.(

 1- حرفی که مشخصکننده گروه و نوع فولاد باشد.

 2- تاریخ تولید

 3- شماره بازرسی

 4- ابعاد )ضخامت، عرض (

 5- مشخصه مربوط به ضخامت پوشش

 6 - مشخصه نوع تمپر

 7- وزن

 8- نام تولیدکننده یا مارک شناسایی

 9- نام مشتری

 10- شماره سریال

 11 - کد محصول
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 خط چاپ
خط چاپ این مجموعه یک دستگاه دو رنگ با برند 

در  ورق   4000 سرعت  با  که  است،  اروپایی  معتبر 

ساعت فعالیت دارد.

 سرعت اسمی خط: 5000 شیت بر ساعت

  طول کوره: 21 متر

:) ق قابل چاپ)میلی متر   ضخامت ور

  max:0.3mm -min:0.12mm

950mm*1150 :حداکثرمیزان مجاز چاپ 

528mm*750 :حداقلمیزان مجاز چاپ 

)کوره‌های خط لاک و چاپ با استفاده از انرژی گاز در 

حال فعالیت است(.

سیستم خط چاپ به‌صورت آب و الکل است که به 

طور معمول با درصد زیر مورد استفاده قرار میگیرد:

alcohol  10-16%   

water 84-90%   
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از برند  آسیا  خط لاک‌زنی شرکت صنایع فولاد توان‌آور 

معتبر اروپایی تأمین شده و با ظرفیت و سرعت بالا در 

 ۴۰۰۰ تولید  توان  دارای  خط  این  است.  فعالیت  حال 

شیت در ساعت )معادل سرعت اسمی ۴۱۴۰ شیت در 

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

که شرایط بهینه برای پخت و تثبیت لاک بر سطح ورق را 

فراهم مینماید. 

لاک‌های مورد استفاده در این خط به دو دسته اصلی 

تقسیم میشوند:

)Food Grade( لاک‌ها و ورنیهای غذایی 

لاک‌ها و ورنیهای صنعتی

در این فرآیند، تمامی ورق‌های مورد استفاده در تولید 

انواع قوطیها و درب‌ها، بسته به شرایط محصول نهایی 

و نیاز مشتری، با انواع مختلف لاک‌های غذایی و صنعتی 

پوشش‌دهی میشوند. این عملیات میتواند بر هر دو 

از  سطح ورق اجرا گردد. همچنین، فرآیند کوتینگ قبل 

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

Varnish( نیز در همین خط قابل انجام است.

منبع  به‌عنوان  لاک‌زنی  خط  این  خروجی  کلی،  به‌طور 

و  قوطیسازی  صنایع  تولید  خطوط  اصلی  تغذیه 

پوشش  یکنواختی  و  یکفیت  و  کرده  عمل  بسته‌بندی 

محصولات  زیبایی  و  دوام  تضمینکننده  شده،  ایجاد 

نهایی است.

 خط لاک‌زنی
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 خط لاک‌زنی





 خط تولید درب آسان بازشو
فولاد  صنایع  شرکت  آسان‌بازشو  درب  تولید  خط 

و  آمریکا   Minster تکنولوژی  از  بهره‌گیری  با  توان‌آور‌آسیا 

توسط شرکت Corima طراحی و مونتاژ شده است. 

این خط دارای ظرفیت تولید ۵۰۰ عدد درب در دقیقه با 

قطر استاندارد ۸۴ میلیمتر می‌باشد که پاسخ‌گوی نیازهای 

گسترده صنایع بسته‌بندی و غذایی است.

 )Food Grade Mastic( در فرآیند تولید، از ماستیک غذایی

برای  ایمن‌تر  و  تا درب‌بندی مطمئن‌تر  استفاده میشود 

محصولات خورایک فراهم گردد.

 یکی دیگر از مزیت‌های این خط، عبور درب‌ها از حوضچه 

هرگونه  ایجاد  از  جلوگیری  به‌منظور  که  است  الکتروکوتر 

خط‌و خش جزئی و رفع عیوب احتمالی طراحی شده و یکفیت 

نهایی محصول را تضمین مینماید.

25





قوطی غذایی ۳ تکه

)mm( ارتفاع)mm( قطر

8273

9873

10273

11073

8599

10899

11199

11399

11599

14299

15699

قوطی غذایی 2 تکه

3384

3784

4384

در خـط قوطیسـازی شـرکت صنایع فـولاد تـوان‌آور آسیـا، انواع 

محصولات شـامل:

 قوطی یک‌یکلویی با قطر ۹۹ میلیمتر،

ارتفاع‌هـای  در  میلیمتـر   ۷۳ قطـر  بـا  نیم‌یکـلویی  قوطـی   

، مختلـف

 قوطی تن ماهی با قطر ۸۴ میلیمتر،

میلیمتـر  ۷۰ و   ۹۹ سـایزهای  در  قوطی‌هـا  کـف  و  سـر   

تولید میگردد.

خط یک‌کیلویی

 مجهـز بـه دسـتگاه جـوش New Dodo بـا ظرفیـت اسـمی 

۳۵۰ قوطـی در دقیقـه و قابلیـت تولیـد ۲۰۰ قوطـی ۸۰۰ گرمـی 

در دقیقـه.

 

خط نیم‌کیلویی

مـدل   Soudronic برنـد  جـوش  دسـتگاه  بـه  مجهـز   

سـوئیس. کـشور  سـاخت   500/FBB425

.)CAN/MIN  180( دقیقـه  در  قوطـی   ۱۸۰ خـط:  سـرعت   

طرح توسعه

ایـن  بسـته‌بندی،  صنایـع  و  چـاپ  واحـد  توسـعه  راسـتای  در 

شرکت اقدام به خرید خطوط جدید به شرح زیر نموده است:

 خـط دو مرحلـه کششـی تـن ماهـی سـایز  ۸۳ میلیمتـر بـا 

.ESTES ارتفاع‌های ۳۳، ۳۷ و  ۴۳ میلی‌متر، سـاخت شـرکت

 خط تولید سر و کف ۹۹ میلی‌متر به‌صورت شیت پرس.

 خط تولید سر و کف ۷۰ میلیمتر به‌صورت شیت پرس.

 خط تولید Shell سایز ۸۳ میلی‌متر به‌صورت شیت پرس.

 خط قوطی سازی
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