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مقدمه

یــــن واحـــد صنعتــــی کشــــور جمهـــــوری اســـتلامی ‌ایــــران در  عظیـــــم ‌تر
ـــدای  ـــد و از ابت ـــدازی ش ـــیس و راه‌ان ـــامی تاس ـــاب اس ـــروزی انق ـــس از پی ـــال‌های پ س

ــید.  ــرداری رسـ ــره بـ ــه بهـ ــال 1372 بـ سـ
ــده  ــورد دی ــورت کلاف و ورق گرم‌ن ــه ص ــت ب ــولادی تخ ــولات ف ــده  محص ــد کنن ــرکت  تولی ــن ش ای

و ســرد نــورد دیــده و محصــولات پوشــش دار شــامل انــواع ورق‌هــای قلع‌انــدود، گالوانیــزه و رنگــی 
می‌باشــد. شــرکت فــولاد مبارکــه در راســتای  تحقــق اهــداف جمهــوری اســامی ایــران در رســیدن بــه 

توســعه خــود را بــرای رســیدن بــه ظرفیــت 12/8  ح‌هــای  خودکفایــی و رهایــی از وابســتگی اقتصــادی، طر
ح‌هــای توســعه در کارگاه‌هــای مختلــف شــرکت فــولاد مبارکــه  میلیــون تــن در ســال بــه اجــرا گذاشــته اســت. طر

ــد. ــی را می‌گذران ــل تکمیل ــی مراح ــدازی و بخش ــا را ان ــی ازآنه ــه بخش ــده ک ــرا ش ــان اج اصفه
ــامل  ــده‌بود، ش ــه ش ــر گرفت ــه در نظ ــولاد مبارک ــرکت ف ــد در ش ح تولی ــر ــدای ط ــه از ابت ــداری ک ــولات پوشش محص

ورق‌هــای گالوانیــزه، رنگــی و قلــع انــدود می‌باشــد.  
ــف  ــع مختل ــی ورق در صنای ــت از خوردگ ــادی حفاظ ــر و اقتص ــای موث ــتفاده از روش‌ه ــا اس ــزه ب ــول گالوانی محص

همچــون صنایــع ماشــین ســازی، خــودرو ســازی، لــوازم خانگــی، ســاختمانی و صنایــع فلــزی بــه طــور گســترده 
اســتفاده می‌شــود.

یبایــی ســطح ورق عمــر کاری  ورق رنگــی بــه عنــوان یکــی از روشــهای موثــر واقتصــادی، ضمــن افزایــش ز
یســت محیطــی بــه عنــوان  گالوانیــزه را حداقــل 1/۵ برابــر بهبــود می‌بخشــد و از مشــکلات ز ورق 

ــای  ــی  کاربرده ــوازم خانگ ــاختمانی و ل ــع س ــد و در صنای ــدت می‌کاه ــه ش ــبز ب ــول س ــک محص ی
ــادی دارد. ی ــد ز ــیل رش ــا پتانس ــراوان ب ف

در  نگهــداری  و  حفــظ  مهــم  خاصیــت  علــت  بــه  انــدود  قلــع   ورق  همچنیــن 
روغــن،  فیلتــر  قبیــل  از  مصنوعــات  ســایر  و  غذایــی  مــواد  صنعــت 

اســباب  صنایــع  نقــل،  و  حمــل  آلات  ماشــین  گازوئیــل، 
ــی‌رود.  ــه کار‌م ــازی و ... ب ــری س ــازی، بات ب

شرکت فولاد مبارکه
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گندلــه پختــه شــده پــس از جداســازی ریزدانــه وارد 
گاز  و  شــده  میدرکــس  نــوع  از  احیــائ  کوره‌هــای 
احیــائ کننــده نیــز بــه داخــل کــوره دمیده می‌شــود 
این گاز احیائ کننده از شکســتن گاز متان در گاز 
ــامل  ــد و ش ــت می‌آی ــه دس ــا( ب ــکن‌ها )رفورمره ش
اســت   )H2( هیــدروژن  و   )  CO( منوکســید‌کربن 
آهــن ترکیــب  کــه بــا اکســیژن موجــود در ســنگ 
شــده و تبدیــل بــه دی اکســید کربــن و بخــار آب 
مــی گــردد و بدیــن طریــق گندلــه احیــائ شــده بــه 
صــورت آهــن اســفنجی از کوره‌هــا خــارج میشــود و 
پــس از ســرند شــدن بــه ناحیــه فولادســازی ارســال 
می‌گــردد. ضمنــا ریزدانــه آهــن اســفنجی بــه واحــد 
بــه بریکــت  آنجــا  بریکــت ســازی ارســال شــده و 
ــولاد  ــه ف ــه ناحی ــفنجی ب ــن اس ــراه آه ــل و هم تبدی

ســازی ارســال می‌گــردد.

 واحد احیای مستقیم
Direct Reduction Plant
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 ۱ .....واحد حمل مواد
 ‌۲..... واحد کوره‌های قوس الکتریکی 

 ۳..... واحد متالوژی ثانویه و آماده سازی پاتیل 
 4.....واحد ریخته گری مداوم تختال 

5.....واحد آماده سازی شمش

ــدی  ــه تولی ــی از ۵ ناحی ــازی یک ــولاد س ــه ف ناحی
ــت. ــه اس ــولاد مبارک ــرکت ف ش

وظیفــــه اصلــــی ایــن ناحیــــه تولیــــد شــــمش 
ــاز  ــورد نی ــه م ــاده اولی ــن م ــت تامی ــولادی جه ف
ناحیــه نــورد گــرم بــه مقــدار و کیفیــت توافــق 

 شده با آن ناحیه تولیدی می‌باشد‌.	
واحد‌هـــــــای  شــــــامل  ســازی  فــــــولاد  ناحیــــه 

می‌باشــد‌: ذیــل  شــرح  بــه  تولیــدی 

 Steel making & continues
casting plant

 واحــــد فولاد سازی و
یختــــه گـــری مـداوم ر
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تــــــولیـــــد محصــــــول تختــال بــه منظــور فــروش و یــا 
مصــرف توســط خــط نورد‌گــرم در ناحیــه فــــــولاد ســازی 

انجــام می‌شــود.  ریختــــــه‌گری مــداوم  و 
ناحیه ‌فولاد سازی و ریخته گری مداوم از قسمت‌های 
مختلفـــــی ماننـــــــد حوضچــه قراضــه, شــارژ مــواد, کــوره 
ــی ــاز زدای ــانویه, گـــ ــوژی ثــ ــی, متال ــوس الکتریک ــای ق ه
)DS(,  ریخته‌گــری  (, ســـــولفور زدایــی   RH TOP-DH  (
مــداوم, آمــاده ســازی و خنــک ســازی تختــال و نســوز 
 7.2 تولیــد  امــکان  ناحیــه  ایــن  می‌شــود.  تشــکیل 
میلیــون تــن تختــال را در ســال دارد که بخش عمده‌ای 
از آن در خــط نــورد گــرم مصــرف شــده و بخشــی از آن 

قابــل عرضــه بــه بــازار می‌باشــد.

آشـنایی با فراینـد تولید تختال
  شرکت فولاد مبارکه 
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طول 

ضخامت

عرض

فولادهای کربن _ منگنز

فولادهای کربن _ سیلیسیم _ منگنز 

لیاژ   فولادهای کم آ

هیدروژن

گوگرد

۴/۵ الی 11/8 متر

 2۰۰ ،  2۵۰ ، 3۰۰ میلیمتــر 

 ۶۵۰ الــی 197۵ میلیمتر

کربن ۵/ ۰ و حداکثــر منگنز 1/۵ درصد   حداکثــر 

ماننــد فولادهــای کربن _ منگنز و حداکثر ۰/7 درصد سیلیســیم 

 حــاوی عناصــری مانند کروم , نیــکل , وانادیم , نیوبیوم

 RH TOP 3 با اســتفاده از تجهیزppm امــکان تقلیــل هیدروژن تا 

DS ۵  با اســتفاده از تجهیزPPMامــکان تقلیــل گوگرد تا

مشخصات تختال های قابل عرضه به بازار 



14

طریــق  از  گــرم  کلاف  محصــول  تولیــد 
منظــور  بــه  مکانیــکال  ترمــو  فراینــد 
فــروش و یــا مصــرف توســط دیگــر خطــوط 
انجــام  گــرم  نــورد  ناحیــه  در  شــرکت 
می‌شــود. ایــن ناحیــه شــامل چهــار واحــد 

 آشنایی با فرایند تولید کلاف
 و ورق های گرم نورد شده

شرکت فولاد مبارکه
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خطــوط دیگــر شــرکت ادامــه فراینــد خواهــد یافــت. 
ماموریــت اصلــی ایــن ناحیــه تبدیــل تختال‌هــای 
دریافتــی از ناحیــه فــولاد ســازی بــه کلاف گــرم نــورد 
شــده طبــق مشــخصات مورد درخواســت مشــتری 

بعــدی می‌باشــد. یــا خطــوط 
خــط تولیــد نــورد گــرم کــه قلــب ایــن ناحیه می‌باشــد 
شـــامل قســـمت‌های پوستــه‌شــــکن عمــــــودی، 
نــــــورد مقدمـــــاتی، نـــــورد نهایــــی، خنــک‌کاری ورق و 

کلاف پیــچ می‌باشــد. 
پــس  و  منتقــل  گــرم  نــورد  واحــد  بــه  تختال‌هــا 
ســانتی  درجــه   ۱۲۵۰ حــدود  تــا  شــدن  گــرم  از 
زدایــی  پوســته  و  گــرم  پیــش  کوره‌هــای  در  گــراد 
در  و  شــده  نـــورد  نهــــایی  و  اولیـــه  نورد‌هــای  در 
متــر  میلــی   ۱۶ تــا   1/۵ بــه  آن  ضخــــامت  نهایــت 
 می‌رســند کــه بــه صــورت کلاف تولیــد می‌گردنــد.
،  عرض  کلاف گــرم بــا ضخامــت از 1/۵ تــا ۱۶ میلیمتر
بســــته‌بنــــــدی  وزن  و  میلیمتــر   ۱۸۵۰ تــا   ۶۵۰ از 

محصــــــولات از ۵ تـــــا ۳۰ تــن می‌باشــد.
درصورتــی کــه کلاف تولیــد شــده نیــاز بــه عملیــات 
تکمیلــی ماننــد بــرش، اســکین و یــا ســبک ســازی 
ــورد گــرم ارســال  ــه واحــد تکمیــل ن داشــته باشــد ب

می‌شــود.

اصلــی کوره‌هــای پیشــگرم، خطــوط تولیــد نــورد 
گــرم، کارگاه غلتــک نــورد گــرم و واحــد تکمیــل 
ــورد گــرم می‌باشــد. ظرفیــت تولیــد ایــن ناحیــه  ن
 ۶۰ حــدود  کــه  اســت  تــن  میلیــون   ۵/2 حــدود 
درصــد آن بــه بــازار عرضــه می‌شــود و مابقــی در 
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API5L2004لوله های انتقال سیالات GRB, X42, X46, X52, X60, X52MS API

یایی RINAكشتی سازی، سازه های در GR.ARINA

 كاربردهای كشش و فرم دهی

 كاربردهای عمومی، پل، سازه

 كاربردلوله، تیوپ

 كاربردهای كششی و فرم دهی

 قطعات خودرو

ینگ خودرو  ر

JIS 3131-90 

JIS 3101-87 

JIS 3132-90 

JIS 3113-90 

JIS 4103 

JIS 3134 

SPHC, SPHD, SPHE, SPHC-B 

SS 400, SS 330, SS 400 B 

SPHT1, SPHT2, SPHT3, SPHT4 

SAPH 310, SAPH 370, SAPH 400, SAPH 440 

SNCM 220 

SNCM 220 

JI
S

 استانداردمورد مصرف

كاربردهای عمومی و ساختمانی، سازه ای 

 كاربرد ساختمانی مقاوم به خوردگی

 نورد مجدد

 كاربردهای كششی و فرم دهی

 مخازن تحت فشار

 شاسی خودرو

 مخازن تحت فشار

DIN 17100/80 

DIN 17100/80 

DIN 1614/86 

DIN 1614/86 

DIN 17155/83 

DIN 17102/83 

DIN 1614

St 33, St 37-2, St 37-3, St 44-2, St 44-3, St 52-3 

St 52-3 cu3, St37 - 2 Cu3 

St 24, PRSt 23, St 22 

Stw 24, PRStw 23, Stw 22 

17Mn4 , 19Mn6 

STE 380 TM, QSTE 380 TM, STE 420 TM 

9cr Ni cuP 324 

D
IN

كیفیت ها

مبارکـــه   فـــولاد  شـــرکت  در  تولیـــد  قابـــل  هـــای  کیفیـــت 

)محصولات گرم نورد شده(

 كاربرد سازه ای، كشش، نورد مجدد

 كاربرد عمومی ساختمانی

SAE/AISI 

SAE/A/SI 

1006 - 1008 

1030 ,1020 ,1018 ,1017 ,1016 ,1015 ,1012 ,1010 
1050 ,1022 S

A
E
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 كشش، ساختمانی

 كاربردهای عمومی، ساختمانی

 ظروف و مخازن تحت فشار

ASTM

ASTM

ASTM

A 569, A 621, A 622 

(A 572 GR.42,50),(A283 GR.A,B,C,D),(A573 
GR.58,65,70) 

(A285 GR. C),A 414, A 515, A 516, A 204 GRA A
S

T
M

 كاربرد عمومی، ساختمانی، سازه ای

 كشش و كشش عمیق

 مخازن تحت فشار

BS 4360-86 

 BS 1449
PART 1/83 

BS 1501 

40, 43, 50 (A,B,C,D,EE) 

HR 1, HR2, HR 3, HR 4 

161 (360 A, 400 A, 430 A) 

B
S

 كاربرد عمومی - كششی

 كاربرد عمومی، ساختمانی، سازه ای

یلر  كاربردهای سازه ای و شاسی تر

 مخازن نگهداری گاز مایع

 كاربرد ساختمانی مقاوم به خوردگی

مخازن تحت فشار

EN 10111/96 

EN 10025/93 

EN 10149 - 96 

EN 10028 - 3 

EN 10025 - 5 

EN 10028 - 2 

DD11 , DD12 , DD13 , DD 14 

(S235, S275, S355) (JR, JO, J2, K2) 

S315 MC, S355 MC, S420 MC, S500 MC, S460 MC, S550 MC

P275NL2, P355NL2, P460NL2, P460NJ2 

S355J2W, S355JOWP 

P235 GH, P265GH

E
N

 كاربردهای عمومی، ساختمانی

 كاربردهای عمومی، پروفیل ساختمانی

كشش  پروفیل ساختمانی، 

كشش عمیق

3694 

3693 

3693

3693

 ٣-٣۵۵ ك / ٣-٢٧۵ ك / ٣-٢٣۵ ك

 ورق گرم ١

 ورق گرم ٢

ان ورق گرم ٢
یر

ی ا
 مل

رد
دا

تان
اس

مبارکـــه   فـــولاد  شـــرکت  در  تولیـــد  قابـــل  هـــای  کیفیـــت 

)محصولات گرم نورد شده(

كیفیت ها استانداردمورد مصرف
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موارد مصرف
محصولات گرم

 کاربرد‌های عمومی و ساختمانی، سازه‌ای 
کاربرد ساختمانی مقاوم به خوردگی 

 کاربرد نورد مجدد
 کشش و کشش عمیق

 مخازن تحت فشار
 شاسی خودرو 

 پل سازی
 کاربرد در لوله سازی

 شاسی، چرخ خودرو با قابلیت کشش
 لوله‌های نفت و گاز

کشتی سازی، سازه‌های دریایی

18
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مبارکـــه   فـــولاد  شـــرکت  در  تولیـــد  قابـــل  هـــای  کیفیـــت 

)محصولات گرم نورد شده(

B53 3316قسمت های تقویتی خودرو HE275, HE335D, HE390DPSA

مقاوم در برابر خوردگی اتمسفری

شاسی و قطعات داخلی اتومبیل

شاسی و قطعات داخلی اتومبیل

شاسی و قطعات داخلی اتومبیل

شاسی و قطعات داخلی اتومبیل

شاسی و قطعات داخلی اتومبیل

MSC - STD

MSC - STD

MSC - STD

MSC - STD

MSC - STD

MSC - STD

IRACOR - 1, IRACORTEN A-HOT 

IRAFORM - 275 

IRAFORM - 330 

IRAFORM - 360 

IRAFORM - 420 

IRAFORM - 490 

که
ار

 مب
لاد

فو
ت 

رک
ش

كیفیت ها استانداردمورد مصرف

کلاف گرم نورد شده حداقل و حداکثر وزن تولیدات شرکت فولاد مبارکه اصفهان

) دو برش )تن(یک برش )تن(سنگین )تن(عرض )میلی‌ متر

 ۶۰۰ - 7۴۰3/-123 - ۶1/ ۵-۴

71-8۴۰۴/۵-13/۵۴- ۶/۵2-۴/۵

8۴1-9۴۰۵-1۵۴/۵-7/۵۵ - ۵/۲

9۴1-1۰۴۰ ۶- 1۶/۵۵-83-۵/۵

1۰۴1-11۴۰ ۶/۵-18۴-93/۵- ۶

11۴1-12۴۰7-19/۵ ۶-9۴- ۶/۵

12۴1-133۵7/۵-21 ۶/۵-9/۵۴/۵-7

 133۶-1۴3۵8-22/۵8-11۴/۵-7/۵

 1۴3۶-1۵3۵8/۵-2۴8/۵-12۵-8

 1۵3۶-1۶ 3۰9/۵-2۵/۵9-12/۵۵/۵-8/۵

1۶31-173۰1۰-271۰-13/۵ ۶-9

1731-18۵۰1۰/۵-29/۵1۰/۵-1۴/۵ ۶/۵-1۰
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آشنایی با فرایند تولید کلاف اسید شویی
  شرکت فولاد مبارکه 
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 دســتی ) تانــدم میــل یــا نــورد دو قفســه ای(
 در خــط اســیدی شــماره ۱ و ۲ انجــام می‌شــود.
ــه  محصــول تولیــد شــده  در خــط نــورد گــرم ب
دلیــل دمــای بــالای فراینــد دارای پوســته‌های 
اکســیدی ســطحی اســت کــه در کاربرد‌هــای 
ــردد. ــذف گ ــد ح ــن  پوســته‌ها بای ــاس ای حس
 )feo,fe2o3  ( اکســید‌ها  ایــن  حــذف  روش 
اســتفاده از اســید کلریدریــک بــه عنوان حلال 
کلاف‌هــا  شــویی  اســید  خــط  در  می‌باشـــد. 
توســط  پیــچ  کلاف  در  شــدن  بــاز  از  پــس 
غلتک‌هایــی بــه حوضچه‌هــای اســید هدایــت 
پوســته‌های  مرحلــه  چنــد  در  و  می‌شــوند 
اکســیدی از روی ســطح حــذف مــی شــوند. 
ایــن کلاف‌هــا پــس از خــروج از حوضچه‌هــای 
ــور از  ــا عب ــده و ب ــته ش ــط آب شس ــید توس اس
و  می‌شــوند  خشــک  گــرم  هــوای  تونل‌هــای 
پــس از روغــن کاری مجــددأ  بــه شــکل کلاف 

انبــار نگهــداری می‌شــوند‌. در می‌آینــد و در 
تولیــد محصــول کلاف اسید‌شــویی به منظور 
پاییــن  خطــوط  توســط  مصــرف  یــا  فــروش 

آشنایی با فرایند تولید کلاف اسید شویی
  شرکت فولاد مبارکه 
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كاربردهای عمومی و ساختمانی، سازه ای 

کشش

 شاسی خودرو، سازه‌های خودرو)سنگین(

نورد مجدد

DIN 17100 

DIN 1614 

DIN 2395 

DIN 1614

St 33, St 37-2, St 37-3, St 44-2, St 44-3 

Stw 22, RRs‌tw 23, Stw 24 

M 22 

St 22, St 23, St 24

D
IN

 کشش، کششی لعاب پذیر

 کاربرد عمومی

 کپسول گاز

 کاربرد عمومی، لوله

ینگ خودرو شاسی خودرو، ر

JIS G 3131 

JIS G 3101 

JIS G 3116

JIS G 3132

JIS G 3113

SPHC, SPHD, SPHE 

SS 330, SS 400 

SG 255 

SPHT 1, SPHT 2, SPHT 3, SPHT 4 

SAPH 310, SAPH 370, SAPH 400, SAPH 440

JI
S

SAE/AISI 

SAE/AISI 

1008 ,1006 

1010 - 1012 - 1015 - 1010 - 1017 
SAE/AISI  کاربرد عمومی، کشش، نورد مجدد

کاربرد عمومی، ساختمانی

MSC/STD INS 343MSC مخازن گاز مایع

B 53 3316 HE275, HE335D, HE390D, HE420PSA قطعات تقویتی خودرو

ینگ خودرو BS 1449شاسی خودرو، ر HR 37/23, HR1, HR2, HR3, HR4B
S

 کاربرد عمومی

کششی

، مخازن تحت فشار کپسول گاز

ASTM 

ASTM 

ASTM 

A 283 Grade (A,B,C,D) 

A 621, A 622 

A 414 Grade (D,E)A
S

T
M

 کاربرد عمومی، مناسب برای پوشش دهی گالوانیزه

کاربرد عمومی کششی

EN 10025/93 

EN 1011/96

S 235 JR, S 275 JR, S355 JR 

DD11, DD12, DD13E
N

كیفیت ها استانداردمورد مصرف

مبارکـــه   فـــولاد  شـــرکت  در  تولیـــد  قابـــل  هـــای  کیفیـــت 

محصولات اسیدشویی شده
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کلاف اسید شوییحداقـــل و حداکثـــر وزن تولیـــدات شـــرکت فـــولاد مبارکـــه  

) دو برش )تن(یک برش )تن(سنگین )تن(عرض )میلی‌ متر

 ۶۰۰ - ۶9۰۶/7-13/13/3-8/12/2-۴/۴

۶91-79۰8/1-1۴/۶۴/1-7/32/7-۴/9

791-89۰9/۶-1۶۴/8-83/2-۵/۴

891-99۰11-17/۵۵/۵-8/83/7-۵/8

991-1۰9۰12/۵-19۶/3-9/۵۴/1-۶/3

1۰91-119۰1۴-2۰/۵7-1۰/3۴/7-۶/8

1191-1129۰1۵/۵-21/97/7-1۰/9۵/2-7/3

1291-139۰17-23/۴8/۵-7/11۵/۶-7/8

1391-1۴9۰18/۴-2۵9/2-12/۵۶/1-8/۴

1۴91-1۵9۰2۰-2۶/71۰-13/۴۶/۶-8/9

1۵91-1۶8۰21/۴-281۰/7-1۴7/1-9/۵
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واحد نورد سرد
Cold rolling mill 
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شــده،  شــویی  اســید  محصــولات  تولیــد  و 
بــه ناحیــه  محصــولات ســرد و پوشــش دار 
نــورد ســرد منتقــل می‌شــود و در ایــن ناحیــه 
کلاف‌ها با عبور دادن از خطوط اســید شــویی 
جهــت زدودن پوســته‌های اکســیدی، تانــدم 
مــداوم و نــورد دو قفســه‌ای جهــت کاهــش 
بازیابــی  جهــت  انیلینــگ  و  ورق  ضخامــت 
ســاختار متالورژیکــی ورق و نــورد پوســته‌ای 
ســختی  ایجــاد  و  ورق  گیــری  مــوج  جهــت 
ســطحی روی آن و نهایتــا بــا عبــور از خطــوط 
نهایــی بــه محصــولات ســرد بــه شــکل ورق 
و  می‌شــود  تبدیــل  فــروش  قابــل  کلاف  و 
بخشــی از محصــولات حاصــل از نــورد تانــدم و 
دوقفســه‌ای نیــز بــا عبــور از خطــوط گالوانیــزه 
و رنگــی و قلــع انــدود بــه محصــولات پوشــش 
تبدیــل  انــدود  قلــع  و  رنگــی  گالوانیــزه،  دار 

ارســال می‌گــردد. بــرای مشــتری  شــده و 
جهــت  گــرم  نــورد  کلاف‌هــای  از  بخشــی 
عملیــات اسید‌شــویی و کاهــش ضخامــت 
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آشنایی با فرایندتولید کلاف و
ورق های سرد نورد شده 

  شرکت فولاد مبارکه 
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آشنایی با فرایندتولید کلاف و
ورق های سرد نورد شده 

  شرکت فولاد مبارکه 

یکبــار دیگــر از طریــق فراینــد نــورد ســرد )تانــدم پنــج 
قفســه ای یــا نــورد دو قفســه ای ( کاهــش ضخامــت 
یابــد. کلاف یــا ورق‌هایــی کــه بــه عنــوان  محصــول ســرد 
نــورد شــده بــه بــازار عرضــه  می‌شــوند دارای ضخامتــی 
بیــن ۳۵٪ تــا ۳ میلیمتــر می‌باشــند. محصــول تولیــد 
شــده در تانــدم پنــچ قفســه‌ای دارای ســختی بالایــی 
می‌باشــد کــه امــکان مصــرف مســتقیم ندارد.لــذا بــرای 
کاهــش ناهمگونــی  کــردن ورق‌هــای فــولادی و  نــرم 
ســاختار کریســتالی و تنش‌هــای داخلــی آنهــا از فراینــد 
پخــت  بــاز  فراینــد  در  می‌شــود.  اســتفاده  پخــت  بــاز 
کلاف‌هــا متناســب بــا گریــد در خواســتی در کوره‌هــای 
در  و  لازم  زمــان  مــدت  بــه  و  گرفتــه  قــرار  ای  جعبــه 
دمــای مناســب حــرارت میبیننــد. پــس از ایــن مرحلــه 
واحــد  وارد  کلاف‌هــا  محیــط  دمــای  تــا  کاری  خنــک  و 
ــا انجــام نــورد پوســته‌ای  ــا ب اســکین پــاس می‌شــوند ت
ــاز در  ــورد نی ــری م ، زب ــر ــطح بهت ــی س ــاد صاف ــن ایج ضم
ســطح ورق ایجــاد شــده و پروفیــل تنــش_ کرنــش در 
ورق یکنواخــت تــر شــود. کلاف‌هــای خروجــی از واحــد 
اســکین پــاس بــرای انجــام عملیــات تکمیلــی و عرضــه  
ــوند‌.  ــرش وارد می‌ش ــا ب ــاح و ی ــوط اص ــه خط ــازار ب ــه ب ب
در خطــوط اصــاح ضمــن بازرســی ســطح ورق امــکان 
در  دارد.  وجــود  ورق  موج‌هــای  حــذف  و  بــری  کنــاره 
مشــتری  خواســت  در  بــا  متناســب  بــرش  خطــوط 
کلاف‌هــا بازرســی شــده و عملیــات کنــاره بــری و بــرش 

ــود. ــی ش ــام م ــا انج ــی ورق‌ه عرض

ضخامــت کــم یــا دقــت تلرانس‌هــای ابعــادی 
و شــکلی برخــی ورق‌هــای مــورد نیــاز مشــتری 
ایجـــــاب  تولیـــــد  بعــــــدی  فرایند‌هــای  یــــــا  و 
می‌نمایــد کــه ورق‌هــای اســید شــویی شــده 
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کلاف سردحداقـــل و حداکثـــر وزن تولیـــدات شـــرکت فـــولاد مبارکـــه  

) دو برش )تن(یک برش )تن(سنگین )تن(عرض )میلی‌ متر

 ۶۰۰ - ۶9۰۴-11/۵3/۵-۵/۶2/3-۴/8

۶91-79۰۴/۶-12/8۴-۶/۵2/7-۵/۵

791-89۰۵/3-1۴/۵۴/۶-7/33-۵/8

891-99۰۵/9-1۶۵/1-83/3-۶/1

991-1۰9۰۶/۶-17/۵۵/۶-8/73/۵-۶/3

1۰91-119۰7/3-19۶/2-9/۶3/۶-۶/۴

1191-129۰7/9-2۰/۶۶/7-1۰/۴۴-۶/9

1291-139۰8/۶-22/۴7/2-11/2۴/3-7/۴

1391-1۴9۰9/3-2۴7/8-12۴/۶-8

1۴91-1۵3۰9/9-2۴/88/3-12/۴۵-8/2

1۵31-1۶2۰1۴-2۵8/8-13۵/9-9/1
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 کاربردهای عمومی، کشش معمولی

 کشش عمیق

 کشش فوق عمیق

یکی کاربردهای الکتر

مناسب بدنه خودرو

EN 10130/96 

EN 10130/96 

EN 10130/96 

EN 10126-95

EN 10268 

DC01 

DC03 

DC04, DC05, DC06 

M800-65D, M1000-65D, M1200-65D

HC180B-HC220B

E
N

 کاربردهای عمومی، کشش معمولی

 کاربردهای عمومی، کشش عمیق

کاربردهای عمومی، کشش فوق عمیق

JIS G 3141/90 

JIS G 3141/90 

JIS G 3141/90 

SPCC

SPCD 

SPCE

JI
S

 کاربردهای عمومی، کشش فوق عمیق

 کاربردهای عمومی، کشش عمیق

کاربردهای عمومی، کشش معمولی

BS 1449-1 

BS 1449-1 

 

CRSP 1

CRSP 3

CRSP 4B
S

 1
44

9-
1

 کاربردهای عمومی، کشش معمولی

 کشش عمیق

 کشش فوق عمیق

 کاربردهای عمومی، ساختمانی

مناسب برای لعاب کاری

1623.1/72 

1623.2/86 

1623.1/72 

1623.2/86 

1623.3/87

St 12 

RRST 13 

St 14 

St 37-3 G, St 44 3-G 

EK 2, EK 4

D
IN

B53 - 3312 E275D, E335D, E390DB53 قطعات تقویتی خودرو

SAE/AISI 1008 ,1006SAE کشش معمولی

مبارکـــه   فـــولاد  شـــرکت  در  تولیـــد  قابـــل  هـــای  کیفیـــت 

)محصولات سرد نورد شده(

كیفیت ها استانداردمورد مصرف

MSC/STD

MSC/STD

TASMEH 650, TASMEH 850 

DC04-K01
MSC-STD  تسمه بسته بندی

کشش عمیق 
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خــط تولیــد ورق قلــع انــدود فــولاد مبارکــه بــر 
اســاس روش الکترولیــت اســیدی بــا محلــول 
فرواســتان طراحــی گردیــده کــه در ایــن روش 
ورق پــس از عبــور از حوضچه‌های شستشــوی 
الکترولیتــی و شســته شــدن بــا آب و عبــور از 
حوضچه اســید شویی الکترولیتی و دو مرحله 
آب وارد حوضچه‌هــای محتــوی  شستشــو بــا 
ــه  ــچ مرحل ــی پن ــده و ط ــت ش ــول الکترولی محل
در حالــی کــه شــمش خالــص قلــع، آنــد و ورق، 
کاتــد را تشــکیل می‌دهــد بــه روش الکترولیتــی 

 هر دو سطح ورق قلع‌اندود میگردد.	
بــا  قلــع  پوشــش‌دهی  امــکان  خــط  ایــن  در 
ورق  ســــــطح  دو  در  متفــاوت  ضخـــــامت‌های 
نیـــــز وجـــــود دارد. پــس از انجـــــام عملیــــــات 

آشنایی با
خط تولید ورق قلع اندود 
    شرکت فولاد مبارکه 

پوشش دهی قلع ذوب سطحی ذخیره ساز خروجی ایستگاه بازرسی عملیات شیمیاییکلاف پیچ
(کروماته کردن)
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ــالای  ــرارت ب ــه ح ــا درج ــل ت ــوره ماف ــام ک ــه ن ــوره‌ای ب ــور از ک ــا عب ــع، ورق ب ــش‌دهی قل پوش
نقطــه ذوب قلــع ) ۲۳۲ درجــه ســانتیگراد ( داغ می‌شــود و ســپس در حوضچــه‌ای ســریعا 
ســرد میگــردد کــه عــاوه بــر افزایــش چســبندگی قلــع باعــث درخشــندگی ســطح ورق قلــع 

انــدود نیــز می‌شــود.
ــر  روی آن،   ــرم ) cr( ب ــه‌ای از ک ــوب دادن لای ــور رس ــه منظ ــپس ب ــده س ــدود ش ــع ان ورق قل
از یــک حوضچــه عملیــات شــیمیایی عبــور داده می‌شــود . ایــن عمــل بــرای جلوگیــری 
از اکسیداســیون بیشــتر و تغییــر  رنــگ ســطح ورق در طــول نگهــداری در انبــار انجــام 
ــد. ــش می‌ده ــم کاری را افزای ــگ و لحی ــبندگی رن ــت چس ــه قابلی ــن ک ــن ای ــردد. ضم  می‌گ
در پایان این مرحله و پس از شستشــوی ورق با آب و خشــک شــدن با هوای گرم، عمل 
روغن زنی به روش الکترواستاتیک به منظور محافظت ورق از آسیب‌های هنگام بسته 
 بنــدی و حمــل و نقــل در حــد لایــه بســیار نازکــی بر روی هر دو ســطح ورق صــورت میگیرد.
بــرای تــداوم عملیــات قلــع انــدود در هــر دو قســمت ورودی و خروجــی خــط، بــرج ذخیــره 
کننــده ورق در نظــر گرفتــه شــده اســت. محصــولات ایــن خــط بــه صــورت کلاف یــا شــیت 

) ورق( بــه بــازار مصــرف عرضــه می‌گــردد.

کلاف بازد کن ذخیره ساز  ورودی عملیات شستشو  و آماده سازی
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ظرفیت

 ضخامت ورق

کلاف(  عرض ورق )

 عرض ورق )بسته(

 قطر داخلی کلاف

 قطر خارجی کلاف

 وزن کلاف

 وزن بسته

 وزن پوشش قلع )یک سطح ورق(

 لایه روغن

Passivation رویین کاری یا

 ۱۰۳۰۰۰ تن در سال

 ۰/۱۶  تا  ۰/۴ میلی متر

 ۶۰۰  تا  ۱۰۵۰ میلی متر

 ۶۰۰  تا  ۱۰۰۰ میلی متر

 ۴۲۰ میلی متر

 حداکثر ۲۰۰۰ میلی متر

 متناسب با عرض کلاف ۷/۲ تا ۸ تن

 ۱ تا ۲ تن

 ۱۵/2 تا 8 گرم بر متر مربع

 3/9 تا 2/۵ میلی گرم بر متر مربع

۱ تا ۳ میلی گرم بر متر مربع ــه  
رکـ

مبا
لاد 

ـــو
ت ف

رک
شـــ

ود 
ــد

 انـ
ــع

قلـ
ط 

خـــ
ت 

صا
ـخ

شــ
م

مبارکـــه   فـــولاد  شـــرکت  در  تولیـــد  قابـــل  هـــای  کیفیـــت 

)محصولات قلع اندود(

JIS G 3303/87 

JIS G 3303/87 

JIS G 3303/87 

 فیلتر روغن کاربردهای عمومی، جلد باتری

 بدنه قوطی، سروته قوطی، ظروف رنگ، قوطی روغن، قوطی اسپری، کاربردهای عمومی

بدنه قوطی، سروته قوطی، قوطی اسپری، کاربردای عمومی

SPTE(T2) 

SPTE(T3) 

SPTE(T4), T5, DR8, DR9

JI
S

 فیلتر روغن کاربردهای عمومی

 فیلتر روغن کاربردهای عمومی

 بدنه قوطی، سروته قوطی، ظروف رنگ، قوطی روغن، قوطی اسپری، کاربردهای عمومی

EN 10203/91 

EN 10203/91 

EN 10203/91 

T52

T57

T61, T65, DR550, DR620

E
N

 جلد باتری، فیلتر روغن، کاربردهای عمومی 

 بدنه قوطی، سروته قوطی، ظروف رنگ، قوطی روغن، قوطی اسپری، کاربردهای عمومی

بدنه قوطی، سروته قوطی، قوطی اسپری، کاربردهای عمومی

ASTM A 623 M/92 

ASTM A 623 M/92 

ASTM A 623 M/92 

T2

T3

T4, T5, DR8, DR9A
S

T
M

كیفیت ها استانداردمورد مصرف
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جدول کیفیت های مشابه و قابل تولید در استانداردهای مختلف ورق قلع اندود

)SR( یک بار نورد شده

EN 10203/91JIS G 3303/87ASTM A 623 M/92استاندارد/کیفیت
T52SPTE(T2)T2بدنه باتری، سر قوطی اسپری

T57SPTE(T3)T3انواع قوطی حلب، بدنه قوطی دو تکه
T61SPTE(T4)T4بدنه و سر و ته قوطی سه تکه

T65SPTE(T5)T5بدنه و سر و ته قوطی سه تکه، در قوطی آسان باز شو
)DR( دو بار نورد شده

DR550DR8DR8بدنه و سر و ته قوطی سه تکه، در قوطی آسان باز شو
DR620DR9DR9بدنه و سر و ته قوطی سه تکه، در قوطی آسان باز شو

کلاف قلع اندودحداقـــل و حداکثـــر وزن تولیـــدات شـــرکت فـــولاد مبارکـــه

) دو برش )تن(یک برش )تن(عرض )میلی‌ متر

۶9۰-۶۰۰2/7-۵1/8-3/۶

۶91-79۰3/2-۶2/1-۴

791-89۰3/۵-۶/72/۴-۴/۶

891-99۰۴-7/۵2/7-۵/1

991-11۰۰۴/۵-8/۴3-۵/۶
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تولیــد ورق گالوانیــزه مجتمــع فــولاد مبارکــه بــه 
روش غوطــه وری گــرم می‌باشــد. مــــزیت ایــن 
, مقــرون  روش گالوانیــزه بــر روش‌‌‌هــای دیگــر
بــه صرفــه بــودن, امــکان ایجــاد ضخامت‌هــای 
بــالای پوشــش, اســتحکام بــالا و چســبندگی 
فــــــولادی  ورق  بــه  روی  پوشــــــش  منـــــاسب 
نــورد  خــط  از  ورودی  کلاف‌هــای  می‌باشــد. 
ــزه  ــط گالوانی ــدای خ ــل ( در ابت ــدم می ــرد )تان س
ــک  ــورت ی ــه ص ــورده و ب ــوش خ ــر ج ــه یکدیگ ب
نــوار پیوســته شــارژ خــط می‌شــود. در قســمت 
زدایــی  چربــی  توســط  ورق  ســطح  شستشــو 
بــا  شستشــو  و  برس‌زنــی  قلیایــی,  مــواد  بــا 
بــا هــوای داغ  گــرم تمیــز شــده و ســپس  آب 
خشــک می‌شــود. ســپس کلاف تمیــز شــده 
محافــظ  اتمســفر  بــا  آنیــل  کوره‌هــای  وارد 
پیشــگرم,  مرحلــه  ســه  طــی  ورق  می‌شــود. 

آشنایی با
 خط تولید ورق گالوانیزه
    شرکت فولاد مبارکه

انبار خروجیقیچیکلاف پیچ

روغنکاری الکترواستاتیک

خشک کنخشک کنبازرسی ورق

خنک کاری در آبکروماته کردن ورق

 اندازه گیری
ضخامت پوشش

اسکین پاس

صاف کننده ورق
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ــط  ــده و توس ــل ش ــول آنی ــرد محص ــا کارب ــب ب ــی ) Soaking ( متناس ــردن, همدمای ــرم ک گ
سیســتم خنــک کننــده دمــای آن بــرای ورود بــه حمــام مــذاب روی تنظیــم مــی گــردد. 
ــا خــروج از حمــام مــذاب روی, لایــه نازکــی از فلــز روی بــر هــر دو ســطح ورق می‌نشــیند.  ب
بلافاصلــه پــس از خــروج از مــذاب, جــت هــوا بــه ســطح ورق برخــورد و ضخامــت پوشــش 
گل  انــدازه  کاری,  خنــک  ســیکل  تنظیــم  بــا  بعــدی,  قســمت  در  می‌نمایــد.  تنظیــم  را 
و  کاهــش  را  ورق  دمــای  هــوا,  دمــش  می‌گــردد.  کنتــرل  گالوانیــزه  پوشــش  بوته‌هــای 
پــس از پاشــش آب, ورق وارد تانــک آب ســرد شــده, ســپس دمــش هــوا ورق را خشــک 
می‌نمایــد. شــایان ذکــر اســت ضخامــت پوشــش ورق توســط دســتگاه ضخامــت ســنج 
کنتــرل شــده, صافــی ســطح و زبــری دلخــواه توســط نــورد پوســته‌ای و تجهیــز اصــاح روی 
ورق اعمــال می‌گــردد. بــه منظــور جلوگیــری از شــوره زدن ورق گالوانیــزه, حیــن نگهــداری 
, عملیــات کروماتــه روی آن انجــام می‌شــود یعنــی لایــه نازکــی از محلولهــای حــاوی  در انبــار
کــروم )CR(, روی ســطج ورق نشــانده شــده و خشــک می‌گــردد. پــس از بازرســی ورق, در 
صــورت نیــاز مشــتری روغــن محافــظ توســط دســتگاه روغنــکاری الکترواســتاتیک بــر 
ســطح ورق پاشــیده می‌شــود. بــرای تــداوم عملیــات پوشــش بــرروی ســطح ورق, در هــر 
دو قســمت ورودی و خروجــی خــط, بــرج ذخیــره کننــده ورق در نظــر گرفتــه شــده اســت. 

کلاف گالوانیــزه تولیــدی پــس از بســته بنــدی بــه بــازار مصــرف عرضــه می‌گــردد.

ج خنک کننده بر
ضخامت سنج ورق  ناحیه گرما دهیناحیه خنک کننده

کلاف بازکن

یکنواخت کننده دما

انباره ورودیحوضچه روی مذاب

تنظیم ضخامت پوشش

واحد شستشو و خشک کن چربی زدایی

تثبیت دما

کوره آنیلینگ

موج گیریدستگاه جوشناحیه پیش گرم قیچی
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ــه   ــولاد مبارکـ ــرکت فـ ــدات شـ ــر وزن تولیـ ــل و حداکثـ کلاف گالوانیزهحداقـ

) دو برش )تن(یک برش )تن(عرض )میلی‌ متر

7۵۰-79۰۴-۶/22/7-۴/1

791-89۰۴/۶-73-۴/۶

891-99۰۵/1-7/73/۴-۵/1

991-1۰9۰۵/۶-8/۴3/7-۵/۶

1۰91-119۰۶/2-9/2۴/1-۶/1

1191-129۰۶/7-1۰۴/۴-۶/۶

1291-13۵۰7/2-1۰/7۴/8-7/1

 کاربردهای عمومی

 کششی

ساختمانی

JIS G 3303/94 

JIS G 3303/94 

JIS G 3302

SGCC

SGCDPTE

SGC 4001

JI
S

 کاربردهای عمومی

 شکل دهی قفلی

کششی

ASTM

ASTM

ASTM

A 526 

A 527 

A 528A
S

T
M

 EN 10142/91 

 EN 10142/91 

EN 10346(09) 

EN 10346(09) 

 EN 10147

Fe P02 G 

Fe P03 G 

DX 51 D 

DX 52 D 

S 280 GD

E
N  کاربردهای عمومی

 کششی

 کاربردهای عمومی

 کششی

ساختمانی

مبارکـــه   فـــولاد  شـــرکت  در  تولیـــد  قابـــل  هـــای  کیفیـــت 

)محصولات گالوانیزه(

كیفیت ها استانداردمورد مصرف
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 روش تولید

ع ورق ورودی  نو

 ضخامت ورق

 عرض ورق

 قطر داخلی کلاف خروجی

 قطر خارجی کلاف خروجی

 وزن کلاف خروجی

 وزن پوشش گالوانیزه

 لایه روغن

 محصول خروجی

 ظرفیت

کیفیت ظاهری سطح

 غوطی وری گرم به صورت مداوم

)Full hard کلاف خام )تمام سخت 

 2 - ۰/3 میلی متر

 ۷۵۰ تا ۱۳۵۰ میلی متر

 ۵۰۸ و ۶۱۰ میلی متر

 ۹۰۰ تا ۲۰۰۰ میلی متر

 ۳ تا ۸/۲۳ تن

ع وزن پوشش برای هر دو سطح ۱۰۰ تا ۳۵۰ گرم بر متر مربع  مجمو

 ۲ - ۰/۵ گرم بر متر مربع

)DQ( و کششی )CQ( کلاف گالوانیزه با کیفیت تجاری 

 ۲۰۰ هزار تن در سال

معمولی، بهبود یافته

مشخصات خط تولید ورق گالوانیزه شرکت فولاد مبارکه  

استاندارد و کیفیت محصولات ورق گالوانیزه

ASTMJIS-G3302EN10147EN10142استاندارد/کیفیت

)CQ( تجاریA526(90)SGCC-DX51D

)LFQ( شکل دهی قفلیA527(90)---

)DQ( کششیA528(90)SGCD-DX52D

ساختمانی
--S280GD-

-SGC400--
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خــط تولیــد ورق رنگــی شــرکت فــولاد مبارکــه در 
امتداد خط گالوانیزه واقع می‌باشــد و به صورت 
گردیــده  طراحــی  غلتکــی  دهــی  پوشــش  خــط 
اســت. از مزایــای ایــن خــط، ســرعت بــالا، مصرف 
 رنــگ کــم و ســازگاری با محیط زیســت می‌باشــد.
در این روش کلاف گالوانیزه یا کلاف نورد ســرد 
اســکین شــده بــه صــورت پیوســته وارد بخــش 
آمــاده ســازی ورق می‌شــود‌. در ایــن قســمت، 
ابتــدا محلــول چربــی زدایــی بــا دمای مناســب به 
 ســطح رویــی و زیریــن ورق، پاشــیده می‌شــود.
را  ورق  ســطح  دو  ویــژه،  غلتک‌هــای  ســپس 
می‌دهــد. شستشــو  گــرم،  آب  بــا  و  زده  بــرس 
ورق  و  شــده  تکــرار  دیگــر  یکبــار  فراینــد  ایــن 
خشــک  کامــا  گــرم،  هــوای  دمــش  توســط 

. د می‌شــو
در انتهــــــــای ایــــــــن مرحلــــــه بــــــــــرای بــــهبــــــــود

آشنایی با
 خط تولید ورق رنگی
    شرکت فولاد مبارکه

ماشین رنگ نهایی

کوره خشک کن مادون قرمز

یع خنک کننده سر

پوشش شیمیایی

خشک کن

شست و شو با آب کلاف بازکن ماشین دوخت انباره ورودی

چربی زدایی چربی زدایی قیچی

برس زنی
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مناســـبی  شـــیمیایی  مـــاده  ورق،  ســـطح  بــه  رنــگ  چســـبندگی  افزایـــش  و  خوردگــی  مقاومـــت 
 روی دو سطح ورق، اعمال شده و در دمای مناسب خشک می‌شود.	

انجــام ایــن مرحلــه باعــث می‌شــود کــه پوشــش رنگــی حیــن فرایند‌های شــکل دهــی بعدی از ســطح 
ورق پوسته نشود. سپس ورق جهت اعمال رنگ وارد قسمت پوشش دهی می‌شود. 	

( از جنــس پلــی اســتر یــا اپوکســی توســط غلتــک، روی دو  در ایــن قســمت ابتــدا رنــگ اولیــه ) پرایمــر
 ، ســطح ورق زده می‌شــود. پــس از پخــت کامــل، ورق ســرد شــده، رنــگ نهایــی از جنــس پلــی اســتر
پلــی وینیــل ایدیــن فلوئورایــد، اپوکســی، پلــی وینیــل کلرایــد و پلــی یورتــان توســط غلتــک روی ورق 

اعمــال و عملیــات پخــت انجــام می‌گــردد.
بــرای  و  شــده  بررســی  دقیــق  صــورت  بــه  کیفــی  کنتــرل  توســط  محصــول  بعــد،  مرحلــه  در 
روی  پروپیلــن  پلــی  یــا  اتیلــن  پلــی  جنــس  از  لایــه‌ای  رنــگ،  دیــدن  آســیب  از  جلوگیــری 
می‌گــردد. عرضــه  مصــرف  بــازار  بــه  بســته‌بندی  از  پــس  ورق  و  چســبانیده  ورق   ســطح 
بــا اســتفاده از تجهیــزی بــه نــام laminator  امــکان اعمــال فیلــم از جنــس pet و pvc بــر ســطح ورق 
بــه عنــوان ســطح نهایــی محصــول) بــه جــای لایــه رنــگ نهایــی( وجــود دارد. همچنیــن بــا اســتفاده 
از تجهیــز دیگــری بــه نــام stripable امــکان اعمــال لایــه‌ای محافــظ بــر روی ســطح محصــولات رنگــی 

وجــود دارد.  لایــه مذکــور در حیــن مصــرف ورق قابــل جــدا شــدن می‌باشــد.

کلاف پیچ اعمال فیلم محافظ انباره خروجی

خشک کن

خشک کن

خنک کاری با آب

پوشش لمینت / ایجاد نقش

پخت رنگ نهایی

بازرسی ورق قیچی

خنک کاری با آب

پخت رنگ اولیه

ماشین رنگ اولیه
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ورق رنگیحداقل و حداکثر وزن تولیدات شرکت فولاد مبارکه  

) دو برش )تن(یک برش )تن(سنگین )تن(عرض )میلی‌ متر

 7۵۰ - 79۰3/3-۶/22/2-۴/11/7-3/2

79۰-89۰3/8-72/۵-۴/۶1/8-3/۵

891-99۰۴/1-7/72/7-۵/12/2-3/8

991-1۰9۰۴/7-8/۴3/1-۵/۶2/۵-۴/1

1۰91-119۰۵/1-9/23/۴-۶/12/8-۴/۵

1191-129۰۵/۵-1۰3/7-۶/۶3/2-۴/8

1291-13۰۰۶-1۰/7۴-۶/73/۵-۵/1

کیفیـــت هـــای قابـــل تولیـــد در شـــرکت فـــولاد مبارکـــه  

کلاف رنگی( (

JIS G 3312/94 

JIS G 3312/94 

CGCC 

CGCD
JIS  کاربردهای ساختمانی در شرایط معمولی و مرطوب

کاربردهای کششی در شرایط معمولی و مرطوب

)EN 10346(09 

)EN 10346(09

DX51D 

DX52D

 کاربردهای ساختمانی در شرایط معمولی و مرطوب

کاربردهای کششی در شرایط معمولی و مرطوب
EN

كیفیت ها استانداردمورد مصرف

مشخصات خط تولید ورق رنگی شرکت فولاد مبارکه  

ظرفیت

روش تولید

ع ورق ورودی  نو

 ضخامت ورق

 عرض ورق

 قطر داخلی کلاف خروجی

 قطر خارجی کلاف خروجی

 وزن کلاف 

 یکصد هزار تن در سال

کلاف گالوانیزه، کلاف نورد سرداسکین شده

 ۰/۳۵ تا 1/۵ میلی متر

 ۷۵۰ تا ۱۳۰۰ میلی متر

 ۵۰۸ یا ۶۱۰ میلی متر

 ۹۰۰ تا ۲۰۰۰ میلی متر

 ۹۱۵ تا ۱۹۰۰ میلی متر

 ۳ تا ۱۰ تن

 ضخامت آستر

 ضخامت رنگ نهایی

 جنس آستر

 جنس رنگ نهایی

 ۵ میکرون

 ۲۰ میکرون

 پلی استر

پلی استر )معمولی-با دوام بالا(،
 پلی وینیل ایدین فلوئوراید، اپوکسی، 

 پلی وینیل کلراید، پلی یورتان

الف-ورق رنگی

 جنس فیلم

PET ضخامت فیلم

 فیلم PET یا PVC نقش دار

۳۰ میکرون

)Laminated( ب-لمینیت
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EN10142 کیفیت محصولات ورق رنگی بر اساس استاندارد

یر لایه )فولاد گالوانیزه غوطه وری گرمکاربردکیفیت ورق (کیفیت ورق ز

DX51DتجاریDX51D

DX51DکششیDX52D

JIS G3312 کیفیت محصولات ورق رنگی بر اساس استاندارد

یر لایه )فولاد گالوانیزه غوطه وری گرمکاربردکیفیت ورق (کیفیت ورق ز

CGCCتجاریSGCC

CGCDکششیSGCD

ابعاد قابل تولید در شرکت فولاد مبارکه  

طول )mm(عرض )mm(ضخامت )mm(محصول

-18۵۰-1۶۶۰۰- 1/۵کلاف گرم
12۰۰۰-18۵۰1۰۰۰-1۶۶۰۰- 1/۵ورق گرم

-1۶8۰-۶۰۰ ۵/3- 1/۵کلاف اسیدشویی
-1۶۵۰-3۶۰۰- ۰/3۵کلاف سرد

۴۰۰۰-1۵۴۰7۵۰-3۶۰۰- ۰/3۵ورق سرد
-1۰۵۰-۶۰۰ ۰/۴- ۰/1۶کلاف قلع اندود

12۰۶-1۰۰۰۴۵7-۶۰۰ ۰/۴- ۰/1۶ورق قلع اندود
-13۵۰-27۵۰- ۰/3کلاف گالوانیزه

-13۰۰-7۵۰  1/۵-۰/3۵کلاف رنگی
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