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فصل اول

پيشگفتار 
ورق هاي فلزي را معمولا به خاطر محافظت يا زيبايي آنها يا هر دو عامل پوشش مي دهند و از آنجائيکه يک سطح صاف راحتتر از سطح شکل دارپوشش داده مي شود  بر اين اساس  پوشش دادن آنها به صورت ورق يا کلاف قبل از استفاده در هر شاخه از صنعت متداول گرديده است که به نام ورق هاي پيش رنگ شده ( Pre – coated  ) معروف مي باشند . 

ورق هاي پيش رنگ شده عبارت از ورق هاي فولادي يا آلومينيومي هستند که به وسيله رنگهايي بر پايه رزين يا مواد پلاستيکي روکش شده باشند . 

اين ورق ها به طور کلي در صنعت ساختمان در ساخت در و شيرواني و نماي بيروني و دروني بنا و پارتيشن ها ي داخلي آن ، در صنعت لوازم خانگي از قبيل : يخچال ، فريزر ، اجاق گاز ، ماشين لباسشوئي ، ماکروويو  ، و غيره و در صنعت حمل و نقل و ساير موارد مشابه مورد استفاده قرار مي گيرند . 
 (1انگيزه اجراي طرح 
در کشورهاي پيشرفته صنعتي در حال حاضر به دلائل مختلفي که اهم آن به شرح زير مي باشد : 

· آلودگي محيط زيست حاصل از رنگ کردن محصول اتفاق نمي افتد . 

· در فضاي مورد نياز جهت نصب دستگاه هاي مختلف رنگ زني صرفه جوئي مي شود . 
· در نيروي انساني و انرژي جهت رنگ کردن محصول صرفه جوئي مي شود . 
· هزينه بارگيري و حمل کاهش مي يابد . 
· از نظر ايمني نيازي به نگهداري مواد خطرناک وقابل اشتعال نمي باشد . 
· سرعت عمل در توليد با توجه به حذف مرحله رنگ کاري افزايش يافته در نتيجه قدرت توليد بالا مي رود . 
· قيمت شده محصول به دليل صرفه جوئي در هزينه هاي سرمايه اي و توليدي قسمت رنگ کاهش مي يابد . 
واحدهاي مختلف جهت توليد محصولات خود از ورق هاي پيش رنگ شده( Pre – coated  )  استفاده مي نمايند که هم از نظر اقتصادي و هم از نظر فني و هم از نظر زيست محيطي داراي امتيازات فراوان براي آنها مي باشد . 
توجه به نکات بالا اهميت احداث يک  واحد صنعتي جهت توليد ورق هاي پيش رنگ شده با پوششي از موارد گوناگون با رنگهاي متنوع در ابعاد و ضخامتهاي مختلف به صورت کلاف ( کويل ) را در داخل کشور با استفاده از تکنولوژي جديد نمايان مي سازد .
1- 1- تعريف محصول 
از آنجائيکه پوشش دادن يک سطح صاف راحتتر از سطح شکل دار مي باشد بر اين اساس صنعت رنگ کردن فولاد يا آلومينيوم به صورت کلاف Coil coating  قبل از مصرف آنها در هر بخش از صنعت متداول گرديده است . 
بنابر اين ورق پيش رنگ شده ( Coil  Pre – coated  ) عبارت از کلافهاي فولادي يا آلومينيومي هستند که به وسيله رنگهاي بر پايه رزين قبل از تبديل به محصول ديگري پوشش داده شده باشند . 
توليد محصول به صورت پيوسته و اتوماتيک انجام شده و پوشش دادن آن توسط يک يا چند لايه رنگ و با لاخره پخت ( Curing   ) رنگ پوشش داده شد ، مي باشد . 
-2 1- مزاياي استفاده از ورق پيش رنگ شده 

استفاده از ورق فلز پيش رنگ شده در صنعت از نقطه نظر هاي مختلف به شرح زير داراي امتيازاتي مي باشد : 

1 -2 – 1 – امتيازات توليد 

در توليد ، استفاده از ورق هاي از پيش رنگ شده داراي مزيتهاي زير مي باشد : 

· توليد محصول فقط شامل مراحل طراحي ، برش و سوار کرن قطعات خواهد بود . 
· هزينه بارگيري و حمل کاهش مي يابد . 
· ميزان آلودگي محيط بع حداقل مي رسد . 
· توان توليد افزايش مي يابد . 
· ضايعات ماده افزايش مي يابد . 
· ضايعات ماده اوليه مصرفي کم مي شود . 
· گلوگاههاي اساسي کاهش مي يابد و يا به طور کلي از بين مي رود . 
· مقرارت محيط زيست با توجه به اينکه خط توليد روکش نمودن فلزات مجهز به دستگاههائي جهت خنثي سازي پس از آب و گازهاي خروجي مي باشد رعايت مي گردد . 
2 -2- 1- مزاياي اقتصادي 

با توجه به اينکه با استفاده از ورق پيش رنگ شده ، نيازي به رنگ کردن محصول ساخته شده نمي باشد از نظر اقتصادي موارد زير صرفه جوئي خواهد شد . 

· فضاي مورد  نياز بريا انبار کردن محصولاتيمه ساخته شده 
· صرفه جوئي در انرژي 
· صرفه جوئي در نيروي انساني 
· صرفه جوئي در هزينه لازم براي خنثي سازي و از بين بردن آلودگيهاي ايجاد شده 
· نيازي به انبار جهت نگهداري مواد خطرناک و قابل احتراق نمي باشد . 

2-3- 1- مزاياي فني 

مزاياي فني مصرف  ورق هاي پيش رنگ شده به شرح زير مي باشد : 

· ويژگيهاي مطلوب در محصول 

· تضمين يکنواختي سطح رنگ شده 
· تنوع مواد قابل مصرف در موارد متعدد مورد نظر 
· ايجاد سطح رنگ شده با دوام که در حمل و نقل کمتر صدمه پذير مي باشد 
· دسترسي به مواردي که به طور يکنواخت مشخصات مورد نياز ورق روکش شده را از نظر ضخامت و ظاهر دارا مي باشد . 
4- 2- 1- مزاياي زيست محيطي 

محيط کار به دلائل زير داراي شرايط بهداشتي و سلامتي بهتري خواهد بود 
· آلودگي پس از آب کارخانه با توجه به عدم وجود رنگ و مواد شيميايي سمي در آنها کاهش مي يابد 

· خطرات حمل مواد خطرناک وجود ندارد 
· مضرات ناشي از وجود حلال در کارگاه و محيط از بين مي رود 

با توجه به مزاياي ياد شده مصرف کنندگان ورقها ي پيش رنگ شده تمام هم خود را معطوف طراحي بهينه و توليد آنچه مي خواهند مي نمايند ،  بدون  اينکه مشکل رنگ مرحله بعد را داشته باشند . 

3 -1 – کار برد محصول 

واحدهائي که در توليد محصول خود نياز به رنگ کردن ورق مصرفي دارند با استفاده از ورق هاي پيش رنگ شده هيچگونه نگراني براي رنگ کردن آنها نداشته و به آساني مي توانند ورق مورد نياز را از کلافهاي رنگ شده آماده جدا کرده و مطابق نياز خود به آن شکل داه و محصول مورد نياز را تهيه کنند . 
در حال حاضر ورق هاي پيش رنگ شده در صنايع مختلف به شرح زير کاربرد پيدا کرده اند : 

· در صنايع لوازم خانگي از قبيل يخچال ، فريزر ، ماشين لباسشوئي ، بخاري، آب گرم کن ، ماکروويو و ......

· در صنعت ساختمان در پوشش نماي خارجي و داخلي ساختمانها ، درب ، پارتيشن ، قفسه بندي و مشابه 

· در صنايع الکتريک از قبيل تلويزيون ، ضبط صوت و کامپيوتر 

· در ساخت لوازم اداري از قبيل ماشين کپي ، جاسيگاري و غيره 

· در صنعت حمل و نقل مانند بدنه اتومبيلها ،  پوشش داخلي اتوبوس و قطار ، ساخت کانتينر و غيره 

· در صنعت بسته بندي مثل بشکه ها و موارد مشابه 

4 -1- استاندارها  و ويزگيهاي محصول 
ازآنجائيکه ورق پيش رنگ شده جهت تبديل در صنايع مختاف تحت عملياتي نظير برش ( Cuting  ) ،  پانچ ( Punching   ) ، لبه گيري ( Edging  ) ، خمش (  Bending  ) ، يا کشش عمقي ( Deep – Drawing  ) قرار مي گيرد در جريان عمل ، رنگ بايد کاملا سالم باقي بماند و هيچگونه ترک خوردگي حتي وقتي ورق 180 درجه خم مي شود از خود نشانندهد ، بنابراين  چسبندگي ، انعطاف پذيري ، مقاومت به خراش ( Serach  ) و مقاومت به خوردگي ، مهمترين ويزگيهاي ورق  هاي پيش رنگ شده مي باشند و البته دوام اني ورقها نيز حائز اهميت است . 

در صنعت پوشش رنگ ورق ، جهت ارائه محصول با کيفيت مطلوب ، کنترل کيفيت در مرحله قبل از توليد بر روي مواد اوليه شامل ورق و همچنين رنگ مصرفي و پس از انجام عمل پوشش دادن ورق ، بر روي محصول نهائي انجام مي شود . 
لازم به يادآوري است در مرحله توليد نيز کنترلهاي لازم براي مطلوب بودن ضخامت ، براقيت رنگ و صافي سطح محصول به عمل مي آيد . 
استاندارهائي که در اين صنعت مي بايستي مد نظر قرار گيرند ، به شرح زيرمي باشند :
1- 4- 1- استاندارد مواد اوليه مصرفي 

ويژگيهاي مواد اوليه مصرفي و کاربرد مواد اوليه مصرفي و کاربرد آنها و همچنين استانداردهائي که مشخصات مواد بايد با آن مطابقت داشته باشند عبارتند از : 
1- ورق فولاد با نورد سرد Cold – Rolled Stteel  Sheet
مشخصات :             برابر استاندارد هاي KS D 3512 , J 1S G 3141 , ASTM 366                                
ويژگيها :                دارا بودن سطح صاف خيلي خوب 

کاربرد :                 در صنايع لوازم خانگي ،  لوازم برقي و مبلمان فلزي 
2- ورق گالوانيزه Galvanized steel sheet  

مشخصات :        برابر استاندارد هاي 526 KS D 3506 , J 1S G 3302 , ASTM
ويژگيها :           دوام زياد و قابليت بالاي کار پذيري    

کاربرد :             بام و ديوارها ، پوشش داخلي وخارجي ساختمانها ، درب ، تابلوهاي علائم و  بويلر 
3- ورق گالوانيزه شده به طريق الکتروليتي Electrolytic Galvanized Steel Sheet 
مشخصات :         برابر استاندارد هاي 591 KS D 3528 , J 1S G 3313 , ASTM
ويژگيها :            قابليت کار کردن خيلي بالا ، دوام ، صاف بودن سطح آن 

کار برد :                      لوازم خانگي ، Audio  ، Show cace   ، بويلر ، پوشش داخلي و خارجي                                                      ساختمان ها 
4- ورقهاي گالوالوم   Steel Sheet   Galvalume 

مشخصات :                برابر استاندارد هاي A 792  KS D 3770  , ASTM 

ويژگيها :                   دوام فوق العاده ، قابليت کار کردن 

کار برد : 

      بام ها و ديوار ها و پوشش داخل و خارج ساختمانها 
5 – ورق آلومينيوم 

مشخصات :          براساس استاندارد K S D 6701 
ويژگيها:              دوام خوب ، قابليت کار کردن ، براق بودن سطح 

کار برد :              پوشش داخل و خارج ساختمان ، لوازم خانگي برقي ، مواد ساختماني با کيفيت 

                                               بالا ، کانتينر 

2 -4 -1 – ويژگيها و کاربرد محصول براساس مواد پوشش داده شد آنها :
1- ورق با پوشش پلي استر ( R M P ) 

ويژگيها : 

· مقاوم در برابر خوردگي 

· مقاوم در برابر هوا 
· مقاوم در برابر مواد شيميائي 
· تنوع و زيبائي رنگها 
کار برد اصلي : 

بام وديوار کارخانه ها ، انبار ها و خانه هاي پيش ساخته ، پارتيشن  ،ديوار داخلي و درب ها ، قسمت خارجي جعبه تلويزيون و يا ساير لوازم خانگي برقي و غيره . 

ضخامت فيلم :
روي ورق : آستري 5 ميکرون ، پوشش نهائي 20 – 10 ميکرون 

پشت ورق : آستري 5 ميکرون 
2 – سيليکون پلي استر 

ويژگيها : 

· مقاوم بالا در مقابل خوردگي 

· مقاوم در مقابل هوا 
· مقاوم در برابر حرارت 
· تنوع و زيبائي در رنگ 

کاربرد اصلي : 

بامها و ديوارها ، پارتيشن ، درب ، پوشش خارجي و غيره به خصوص در جاهائي که مقاوت در برابر هوا و خوردگي مورد توجه مي باشد . 

ضخامت فيلم : 

روي ورق : آستر 5 ميکرون ، رنگ نهائي 20 – 10 ميکرون 

پشت ورق : آستر 5 ميکرون 

3- ورق با پوشش پلي وينليد ين فلورايد 

ويژگيها : 

· مقاومت  بالا در مقابل خوردگي 

· مقاومت بالا در مقابل هوا 
· مقاومت در برابرگرما 
· تنوع و زيبائي در رنگ 
کاربرد اصلي : 

بامها ، ديوارها و ساير پوششهاي خارجي ، در جاهائي که مقاومت به خوردگي ، هوا و گرما به خصوص مورد نظر است . 

ضخامت فيلم : 

يک طرف پوشش داده شده : 

                                                      روي ورق آستري 5 ميکرون ، نهائي 25 – 20 ميکرون 

                                                    پشت ورق آستري 10 – 5 ميکرون 

دو طرف پوشش داده شده :

                                                    روي ورق آستري 5 ميکرون ، نهائي 25 – 20 ميکرون                                                                        

                                                    پشت ورق آستري 5 ميکرون ، نهائي 25 – 20 ميکرون
4- ورق با پوشش رزين هاي پليمر 

ويزگيها : 

· مقاومت در برابر خوردگي 

· قابليت کار کردن بالا 
· ظاهر خيلي خوب 
· تنوع و زيبائي در رنگ
کار برد اصلي : 

بخچال و ماکروويو ، ماشين لباسشوئي و ظرفشوئي ، جعبه لوازم صوتي و ساير لوازم خانگي ، درب و قسمتهاي داخلي و غيره . 

ضخامت فيلم : 

  آستري 5 ميکرون ، نهائي 25 – 20 ميکرون

  آستري 5 ميکرون 
در ميان مواد مصرفي جهت پوشش دادن ورقهاي فلزي بيشترين سهم را رزينهاي پل ياستر دارند که حدود 60 درصد را در بر مي گيرند . 

رزينهاي پلي وينيل کلرايد 30 درصد مصرف رزين را به خود اختصاص داده و مقام دوم را دارد . 

رزينهاي پلي وينيليدن فلورايد در سيستمهاي با تکنولوژي بالا مصرف شده و حدود 5 درصد بازار مصرف رزين را در بر مي گيرد و 5 درصد بقيه بازار مصرف رزين به رزين اکريليک و سيليکن پلي استر و رزينهاي اکليدي و غيره اختصاص دارد .
3 -4 -1 – استاندارد هاي ويژگيهاي محصول وروش آزمون 
استاندارهاي زير جهت ويژگيها يمحصول و روش آزمون توسط امجمن توليد گنندگان ورقهاي پشي رنگ شده در اروپا ( ECCA  ) مورد استفاده قرار م يگيرد . 

1- استاندارد شماره E – 10169 – 1 – 1996  

اين استاندارد در مورد محصولات فولادي تحت پوشش داده شده توسط مواد آلي به طور پيوسته  (  Coil Coated   ) مي باشد که شامل اطلاعات کلي ، مشخصات ، مواد اوليه  ،دامنه نوسانات و روش هاي آزمون مي باشد . 

2- استاندارد Pr En 10169 – 2- 1995   

اين استاندارد نيز در مورد محصولات فولادي تخت پوشش داده شده توسط مواد آلي به طور پيوسته (  Coil Coated   ) بوده و شامل محصولات توليدي براي کاربرد خارجي ساختمان مي باشد .
3- استاندارد EN 1396 – 1996  

 اين استاندارد در مورد مشخصات محصولات روکش شده آلومينيوم و آلياژهاي آن به صورت کلاف ، ورق و نوار  مي باشد که داراي کاربرد عمومي هستند . 

همچنين ECCA  روشها يآزمون زير را براي آزمايش پوشش ورقهاي ( Coil Coating   ) تدوين نموده است . 
1- استاندارد : - T 1 ( 1995 )  ECCA
اين استاندارد دستور کار اندازه گيري ضخامت يک روکش آلي بر روي سطح فلزي را که در وسائل اندازه گيري الکتريکي کاربرد دارند ارائه مي دهند . 
موارد زير در روش اين استاندارد ديده شده است :
الف – اندازه گيري ضخامت مواد مغناطيس 

ب – اندازه گيري ضخامت مواد غير مغناطيسي 

2- استاندارد  - T 2 ( 1995 )  ECCA
در اين استاندارد دستور کار روش اندازه گيري ميزان براقي و جلاي يک روکش ماده آلي داده شده است . 
اين مشخصات براي خواص ظاهري يک محصول دارا ياهميت اساسي مي باشد . 

3- استاندارد  - T3  ( 1995 )  ECCA
اين استاندارد در بر گيرنده روشي است که به طريقه وسائل آزمايشگاهي اختلاف رنگ را در موارد پوشش دهنده تعيين مي کند . 

در اين استاندارد معياري براي اختلاف رنگ قابل قبول ارائه نشده است . 

4- استاندارد  -T 4  ( 1995 )  ECCA
در اين استاندارد روش آزمايش سختي نسبي پوشش رنگ به وسيله مدادهايئ با سختي معين بيان شده است . 
5 - استاندارد  -  T5   ( 1995 )  ECCA
در اين استاندارد دستور کارآزمايش اندازه گيري مقاومت به ترک خوردگي ( Gracking   )  يا پوسته شدن

 ( Pickoff  ) رنگ مصرفي به ضخامت حداکثر 60 ميکرون که روي ورق فلزي پوشش داده شده در مقابل تغيير سريع آن بيان شده است . 

6- استاندارد  - T6   ( 1995 )  ECCA
در اين استاندارد روش اندازه گيري ميزان چسبندگي ( adhesion  ) پوشش رنگ آلي به ورقي که روي آن کشيده شدهرا بعد از کنگره دار کردن از طريق شکل دادن به طور آهسته ، بيان مي کند . 

7- استاندارد  - T7   ( 1996 )  ECCA
در اين استاندارد دستور کار آزمايش مقاومت به ترک خوردگي پوشش روي ورق را در حالت خمش بين 180 –  130  درجه داده شده است ، همچنين مقاومت و ميزان چسبندگي رنگ را نيز مي توان با استفاده از اين استاندارد آزمايش کرد . 

8- استاندارد  - T8  ( 1997 )  ECCA
اين استاندارد روش کار اندازه گيري مقاومت ورق پيش رنگ شده به پاشش نمک را بيان م يکند و نتيجه آن مقاومت به خوردگي را نشان مي دهد . 

9- استاندارد  - T9  ( 1996 )  ECCA
اين استاندارد بيان کننده روش آزمون اندازه گيري مقاومت يک ورق پيش رنگ شده غوطه ور در آب مي باشد . نتيجه اين آزمايش مشخص کننده مقاومت آن در مقابل رطوبت مي باشد . 

10 – استاندارد  - T10  ( 1996 )  ECCA
اين استاندارد اساس و دستور کار ارزيابي مقاومت ورق پيش رنگ شده را در حالتهاي مختلف اشعه UV   ( ماوراء بنفش  ) و رطوبت بيان مي کند که تعيين کننده مقاومت محصول در مقابل شرايط جوي م يباشد . 

11- استاندارد  - T 14  ( 1996 )  ECCA
اين استاندارد مشخص کننده رو ش اندازه گيري خدشه ( Chalking  ) حاصل از تاثير شرايط جوي به طور طبيعي يا مصنوعي بر روي رنگ مصرفي مي باشد . 

12 – استاندارد  - T15   ECCA
اين استاندارد تعيين کننده درجه هم آهنگي براي جور بودن رنگ پوشش شده مي باشد . 

13 – استاندارد  - T17  ( 1995 )  ECCA
اين استاندارد دو روش براي ارزيابي چسبندگي فيلم بر روي سطح ورقهاي پيش رنگ شده را که به صورت نوار در مي آيند ارائه مي دهد . 

14 - استاندارد  - T18  ( 1995 )  ECCA
افزايش مصرف ورقهاي پيش رنگ شده در ساخت لوازم خانگي ايجاب نموده است که استانداردي جهت روش کار تععن اثر مواد شيميائي بر روي خصوصيات سطح محصولات حاصل از ورق پيش رنگ شده تهيه شود . 

اين استاندارد در بر گيرنده دستور کار آزمايش مواد شيميائي مختلف و تغييرات حاصل در خصوصيات سطح مورد آزمايش از قبيل رنگ رفتگي ، تغيير در شفافيت ، متورم شدن رنگ و از دست دادن چسبندگي ياهر مورد ديگري که بين خريدار و فروشنده توافق شده باشد ، مي باشد . 

15 - استاندارد  - T19  ( 1996 )  ECCA
اين استاندارد در بر گيرنده توصيه هائي براي طرح و ساخت پانلهائي که براي نماي خارجي هستند و آزمايش ورق پيش رنگ شده با کاربرد در صنعت ساختمان مي باشد . 

16 - استاندارد  - T21  ( 1997 )  ECCA
اين استاندارد روش ارزيابي تغيير خصوصيات پانلها را پس از مدت يکه در معرض هوا قرار دارند ارائه مي دهد .. 

17 - استاندارد  - T22  ( 1995 )  ECCA
اين استاندارد روش آزمون مقايسه چشمي يک نمونه را از نظر رنگ در قياس با يک نمونه شاهد با تابش نور روز يا نور مصنوعيب در يک شرايط استاندارد بيان م يکند . 

18 - استاندارد  - T23   ( 1995 )  ECCA
اين استاندارد روش آزمون ثبات رنگ ورق پيش رنگ شده اي را که در معرض هوا و رطدبت حاوي انيدريد سولفور قرار دارد ، بيان مي کند . 
5- 1- تعرفه گمرکي و شرايط ورود 
ورقهاي پيش رنگ شده تحت زير فصلهاي تعرفه 10 /72 مقررات گمرکي ايران با عنوان محصولات تخت نورد شده از اهن يا فولاد هاي غير ممزوج با پهناي 600  ميليمتر يا بيشتر روکش شده ، آبکاري شده و اندود شده با زير تعرفه 70 / 10/ 72 رنگ شده يا ورني شده اي اندود شده با مواد پلاستيک و همچنين تعرفه 12 / 72 با عنوان محصولات تخت نورد شده از آهن يا فولاد هاي غير ممزوج به پهناي کمتر از 600 ميليمتر روکش شده آبکاري شده يا اندودشده با زير تعرفه 40 / 12/ 72 رنگ شده ، ورني شده يا اندود شده با مواد پلاستيک وارد و صادر مي شود . 

شرايط ورود آن داشتن اجازه از وزارت بازرگاني و وزارت صنايع معادن پرداخت 2 درصدي حقو ق گمرکي و 5 درصد سود بازرگاني مي باشد . 

فصل دوم
 مطالعه بازار
 بازار خارجي 
عرضه ورقهاي پيش رنگ شده آلومينيومي و فولادي به بازار از اوايل دهه 1960 آغاز و با افزايش ميزان تقاضا توايد آن رو به توسعه گذاشته است . 

در سالهاي اوليه اين ورقها فقط براي پوشش داخلي و خارجي ساختمانها استفاده مي گرديد که هنوز هم اين بخش از صنعت مصرف کننده عمده اين محصول مي باشد . 

در سالهاي آخر دهه 1980 و اوايل دهه 1990 ، سازندگان لوازم خانگي به مصرف ورقهاي پيش رنگ شده رغبت نشان دادند که اين امر سبب بالا رفتن ميزان مصرف و در نتيجه احداث واحدهاي متعدد صنعتي در اين زمينه گرديده است . 

انجمن توليد کنندگان ورق پيش رنگ شده اروپا که داراي حدود 200 عضو شامل توليد کندگان 18 کشور اروپائي و همچنين ساير کشودهاي جهان مي باشد ، ميزان توليد ورق هاي پيش رنگ شده فولادي را 5/3 ميليون تن و  ورق پيش رنگ شده آلومينومي را 350 هزار تن ، جمعا معادل 941 ميليون متر مربع در سال 1997 توسط اعضاء توليد کننده اين انجمن اظهار داشته است که اين ورقها عمدتا در صنايع ساختمان و لوازم و حمل و نقل مصرف شده اند . 

ميزان توليد ورقهاي پيش رنگ شده از آغاز فعاليت اين صنعت که اوايل دهه 1960 بوده تا سال 1997 حدود 8 ميليارد متر مربع گزارش شده است . انجمن توليد کنند گان ورقهاي پيش رنگ شده آمريکاي شمالي به نام  National Coil Coaters Association (NCCA)نيز حدود 169 عضو دارد که عمدتا شامل توليد کنندگان ورق پيش رنگ شده و مواد شيميائي رزيني مورد مصرف آنها مي باشد . براساس آمار ارائه شده توسط European Color Coating Association ( ECCA )   انجمن توليد کنندگان ورق پيش رنگ شده اروپا ، نسبت مصرف ورق پيش رنگ شده فولادي و آلومينيومي در صنايع مختلف به شرح جدول شماره ( 1- 1- 4 ) پيوست مي باشد . 

براساس اين جدول ، بيشترين مصرف ورقهاي پيش رنگ شده فولادي و آلومينيومي در صنعت ساختمان م يباشد که بريا نوع فولادي 64 درصد و نوع آلومينيومي 71 درصد گزارش شده است . 

ورقهاي پيش رنگ شده آلومينيومي بعد از صنعت ساختمان در صنعت حمل و نقل کاربرد بيشتري دارند که ميزان مصرف آن حدود 13% مي باشد حال آنکه مصرف ورقهاي پيش رنگ شده فولادي در صنعت حمل و نقل 4 % است . 

براساس اين آمار صنعت لوازم خانگي حدود 8 % بازار مصرف ورقهاي پيش رنگ شده فولادي را به خود اختصاص مي دهد ، حال آنکه از ورق پيش رنگ شده آلومينيومي 4 % در اين صنعت استفاده مي شود . 

با توجه به مراتب بالا ملاحظه مي شود که بيش از 76% عرضه ورقهاي پيش رنگ شده فولادي و 87% ورقهاي پيش رنگ شده آلومينيومي در سه بخش از صنعت يعني ساختمان ، لوازم خانگي و حمل و نقل مورد استفاده قرار مي گيرند . 

براساس اظهارات ذکر شده در مجله لوازم خانگي ، ميزان مصرف ورقهاي پيش رنگ شده در صنايع خانگي حدود 10 % کل اين محصول توليدي بوده و طي 5 سال گذشته روند مصرف آن از رشدي برابر 20 % در هر سال بر خوردار بوده است . 
عرضه پيش رنگ شده در همه جاي دنيا توسط واحدهاي توليد کننده ورق فلزي آنها انجام مي شود مگر در آمريکا که واحدهاي مستقل براي رنگ کردن ورقهاي فلزي به فعاليت مشغول هستند . 

از جمله واحدهاي معتبر توليد کننده ورق پيش رنگ شده واحدهائي به شرح زير را مي توان بر شمرد . 

از جمله واحدهاي معتبر توليد کننده ورق پيش رنگ شده واحدهائي به شرح زير را مي توان برشمرد . 
نام واحد 



محصول توليدي 


     ميزان توليد                                                                                                           به تن 


1- Union Steel                              نورد سرد 


          000/150 / 1
            ( کره )                              ورق گالوانيزه 


               000/555



                    ورق الکترو گالوانيزه                              000/300 

                                                ورقهاي رنگ شده                                  200000
2- Kouman Steel Co                       نورد سرد 
        ( تايوان )                                    نورد گرم 

                                                      ورق گالوانيزه 


                                                      ورقهاي رنگ شده             

                                                       استتل استيل 

                                                       لوله   
   صادرات به کشورهاي چين ، خاورميانه ، پاکستان ، نيوزلند ، ويتنام 

3-   (HAW Cow  )                              ورق رنگ شده با روش پودري              

Hardcasle and waud mfg Co               رنگ پودري             

                                                          رزين 

                                                          رنگها بر پايه حلال 

4 – Shree Precoated Steel Co           ورقهاي گالوانيزه                                  000/125
 ( AJ mera group of companie )        نورد سرد                                          000/125
              هند                                    ورقهاي رنگي                                      000/ 65

5- Yich phui Enteprice                     ورق نورد سرد                                   000/600
                    تايوان                            ورق گالوانيزه                                  000/750    
                                                      ورق پيش رنگ شده                           000/210

                                                       چدن                                          000/750
6- Sheng yu Steel                                 ورق گالوانيزه                             000/220 

                                                           ورق پيش رنگ شده فولادي             000/80

7- (Arvin ) Roll Coater 
بزرگترين واحد توليد کننده ورق پيش رنگ شده با شش خط توليد Coil  Coating   با سرعت 
Ft / min   700 – 500 

8- Hylsamex Alfa                             ورق نورد سرد 
                                                        ورق گالوانيزه 

                                                        ورق پيش رنگ شده 

                                                        لوله فولادي
با توجه به فعاليت  اين واحد ها مشاهده مي شود به جز واحد  که در شرکت مادر آنها در آمريکائي مي باشد ، فعاليت ساير واحدها در زمينه گالوانيزه و فولاد نيز مي باشد .   
 نسبت مصرف ورقهاي پيش رنگ شده فولادي و آلو مينيومي در صنايع مختلف 
جدول شماره ( 1- 1- 2 )

	نوع صنعت 
	درصد مصرف ورق پيش رنگ شده فولادي 
	درصد مصرف ورق پيش رنگ شده آلومينيومي 

	ساختمان 

لوازم خانگي 

حمل و نقل 

مبلمان 

نمايندگيها 

متفرقه 

بسته بندي 

صادرات 
	                                 64

                                 8

                                  4

                                   2 

                                  11

                                 2 

                                 1

                                 8 
	                                       71

                                       4

                                        13

                                        1

                                        6

                                         1

                                         1

                                         3

	جمع 
	                                100
	                                          100


2-2- بازار مصرف داخلي                           
1- 2- 2- ميزان تقاضا 

از آنجائيکه ورق هاي پيش رنگ شده جنبه جايگزيني داشته و در حال حاضر صنايع مصرف کننده ، ورق محصول توليدي را پس از تبديل در محل رنگ مي کنند يا بر حسب نياز به واحدهاي دارنده تشکيلات رنگ سفارش مي دهند ، بنابراين محصول با عرضه به بازار ارزش خود را پيدا کرده و به خصوص واحدهاي توليدي با ظرفيت پايين که داشتن تشکيلات رنگ براي آنها از نظر سرماهي گذاري مقرون به صرفه نمي باشد  از اين محصول توليدي استقبال خواهند نمود .
صنايعي که ورق پيش رنگ شده در توليد محصولات آنها کاربرد دارد به شرح زير مي باشند : 
الف – صنايع لوازم خانگي 

از عمده مصرف کندگان ورق پيش رنگ شده صنايع لوازم خانگي هستند 

آمار ارائه شده از طرف شرکت فولاد مبارکه به شرح جدول ( 1- 2 – 2 – 4 ) پيوست نشانگر آنست که در سال 78 حدود 133994 تن و شش ماهه اول سال 79 نزديک به 55000 تن ورق به سازندگان لوازم خانگي تحويل شده است و اين امر نشانگر آنست که حداقل نياز اين واحدها کمتر از اين ميزان نمي باشد . 

براساس اطلاعات کسب شده از مصرف کنندگان ورق در لوازم خانگي تقاضا براي ورق مصرفي عمدتا با مشخصات 6/0 تا 9/0 ميليمتر ضخامت و عرض کمتر از 1000 ميليمتر مي باشد که اين مشخصات ويژگيهاي محصول توليدي طرح مورد بحث ،  مطابقت دارند . 

براساس آمار کسب شده از اداره کل صنايع فلزي وزارت صنايع تعداد واحدهاي توليدي لوازم خانگي و ظرفيت آنها به شرح زير مي باشد . 
1- يخچال خانگي
حدود 39 درصد واحد در سطح کشور در زمينه ساخت يخچال خانگي از وزارت صنايع مجوز توليد گرفته اند که جمع ظرفيت توليد آنها 206 ، 341 ، 1 دستگاه در سال گزارش شده است . 
2- فريزر خانگي 
جهت توليد فريزر خانگي حدود 30 واحد با جمع ظرفيت 578 ، 419 دستگاه در سال از وزارت صنايع مجوز توليد دارند . از بين اين واحدها 13 واحد با ظرفيت 36860 دستگاه در سال داراي ظرفيت توليد تا 10000 دستگاه در سال هستند که استفاده از ورق پيش رنگ شده براي آنها با توجه به صرفه جوئي در امر سرمايه گذاري بخش رنگ و افزايش توان توليد مقرون به صرفه مي باشد . 
3- يخچال و فريزر خانگي 
تعداد واحدهائي که جهت توليد فريزر از وزارت صنايع مجوز توليد دارند 40 واحد با جمع ظرفيت سالانه حدود 360 ، 009 ، 1 دستگاه گزارش شده است که تعداد 18 واحد از آنها با جمع ظرفيت 860 ، 155 دستگاه در سال داراي ظرفيت کمتر از 000 ، 10 دستگاه در سال مي باشند که به نظر مي رسد از نظر اقتصادي گرايش به مصرف ورقهاي پيش رنگ شده خواهند داشت . 
4- اجاق گاز 
ازجمله صنايع لوازم خانگي علاقمند به مصرف ورق پيش رنگ شده صنعت اجاق گاز مي باشد . 

براساس آمار ارائه شده از سوي اداره کل صنايع فلزي وزارت صنايع حدود 38 واحد توليد کننده اجاق گاز مبله فردار با جمع ظرفيت 630 ، 830 دستگاه در سال از وزارت صنايع مجوز توليد دارند که 15 واحد از آنها با جمع ظرفيت 680 ، 52 دستگاه در سال داراي ظرفيت سالانه تا 000 ، 10 دستگاه مي باشند که استفاده از ورق هاي پيش رنگ شده براي آنها مطلوبيت اقتصادي خواهند داشت . 
5- ماشين لباسشوئي 
براساس مجوزهاي صادر شده ازسوي وزارت صنايع حدود 45 واحد در زمينه توليد ماشين لباسشوئي با جمع ظرفيت742  ،037 ، 1 دستگاه در سال به فعاليت مشغول هستند که از بين آنها 19 واحد با جمع ظرفيت سالانه 354  ،84 دستگاه واحدهائي هستند که ظرفيت توليد آنها تا 10000 دستگاه در سال مي باشند که استفاده از ورقهاي پيش رنگ شده برا يآنها انگيزه اقتصادي خواهد داشت . 
6- آب گرمکن گازي 
حدود 114 واحد با جمع ظرفيت 700 ، 623  ،1 دستگاه در سال از وزارت صنايع مجوز توليد دارند که عمدتا داراي ظرفيت زير 000 ، 10 دستگاه درسال مي باشند . به طوري که از 114 واحد توليدي 38 واحد با ظرفيت بالاي 000 ،10 دستگاه در سال جمعا توان توليد                       800 ، 242 ، 1 دستگاه در سال را داشته و جمع ظرفيت توليد 76 واحد بقيه 900 ، 380 دستگاه آبگرمکن در سال مي باشد . 
7- کولر گازي 
جهت توليد کولر گازي به اسنتاد آمار اداره کل صنايع فلزي و وزارت صنايع حدود 7 واحد با جمع ظرفيت 500 ، 154 دستگاه در سال داراي پروانه بهره برداري و تاسيس مي باشند که ظرفيت يک واحد از آنها زير 000 ، 10 دستگاه در سال و معادل 3500 دستگاه مي باشد . 
8- کولر آبي 
حدود 31 واحد با جمع ظرفيت 000 ، 269 ، 1 دستگاه در سال داراي مجوز توليد از وزارت صنايع مي باشند که فقط 6 واحد با جمع ظرفيت 43000 دستگاه در اسل داراي ظرفيت توليد تا  000 ،10   دستگاه در سال مي باشند . 
9- جارو برقي خانگي 
جهت توليد جارو برقي خانگ ي20 واحد باجمع ظرفيت 000 ، 612 دستگاه در سال داراي مجوز از وزارت صنايع مي باشد که 11 واحد از آنها با جمع ظرفيت 000 ، 134 دستگاه در سال داراي ظرفيت کمتر از 000 ، 20 دستگاه در سال هستند . 
10-آب ميوه گيري
حدود 9 واحد با جمع ظرفيت 750 ، 312 دستگاه در سال مجوز توليد دستگاه آب ميوه گيري از وزارت صنايع دارند که 5 واحد از آنها با جمع ظرفيت 720  ،50 دستگاه در سال داراي ظرفيت زير 000 ، 20 دستگاه در سال مي باشند . 
11- چرخ گوشت 
جهت توليد چرخ گوشت 14 واحد با جمع ظرفيت 900، 369 دستگاه در سال با مجوز توليد از وزارت صنايع به فعاليت مشغول هستند که 8  واحد از آنها با جمع ظرفيت 900 ، 64 دستگاه در سال واحد کوچک با ظرفيت توليد تا 000  ،20 دستگاه در سال مي باشند . 

12- پنکه روميزي 
به اسنتاد آمار ارائه شده حدود 7 واحد با جمع ظرفيت توليد 500 ، 017 ، 1 دستگاه در سال از وزارت صنايع اجازه فعاليت دارند که فقط يک واحد از آنها داراي ظرفيت زير 000 ، 20 دستگاه در سال مي باشد . 

لازم به ياداوري است که مبناي انتخاب 000 ،10 دستگاه در سال براي لوازم خانگي با ابعاد بزرگ و 000 ، 20 دستگاه در سال براي لوازم خانگي با ابعاد کوچک  به دليل ظرفيت اقتصادي يک خط رنگ مي باشد که براي واحدهاي بزرگ 4 دستگاه و واحدهاي بزرگ 4 دستگاه و واحدهاي کوچک تا 10 قطعه در ساعت را مي توانند رنگ کنند ، مي باشد . 
لازم به ياد آوري است که ورقهاي مورد مصرف در صنايع لوازم خانگي عمدتا از نوع نورد سرد مي باشند . 
جدول شماره ( 1 – 2 – 2- 2 )
تعداد و ظرفيت توليد انواع محصولات لوازم خانگي
	رديف 
	شرح 
	                                ظرفيت توليد سالانه 

	
	
	تعداد 
	کل واحدها 
	تعداد 
	واحدهائي تا 10000 دستگاه در سال *

	1
	يخچال خانگي
	39
	206/341/1
	20
	700/186

	2
	فريزر خانگي 
	30
	578/419
	13
	860/36

	3
	يخچال و فريزر خانگي 
	40
	360/009/1
	18
	860/155

	4
	اجاق گاز 
	38
	630/830
	15
	680/52

	5
	ماشين لباسشوئي 
	45
	424/037/1
	19
	354/84

	6
	آب گرمکن گازي مخزني 
	114
	700/623/1
	76
	900/380

	7
	بخاري گازي  مبله 
	74
	026/ 536 / 2
	20
	326/96

	8
	کولر گازي 
	7
	500/154
	1
	3500

	9
	کولر آبي 
	31
	000/269/1
	6
	000/43

	10
	جارو برقي خانگي 
	20
	000/612
	11
	000/134

	11
	آب ميوه گيري 
	9
	750/312
	5
	720/50

	12
	چرخ گوشت 
	14
	900/369
	8
	900/64

	13
	پنکه روميزي 
	7
	500/017/1
	1
	500/12


  براي رديف 10 تا 13 واحدهاي با ظرفيت تا 20000 دستگاه درسال مي باشد.

جدول شماره ( 2 -2-2-2 )

ظرفيت اهم واحدهاي کوچک صنايع لوازم خانگي و

بر آورد ميزان ورق مصرفي آنها

	رديف 
	نام محصول 
	ظرفيت توليد سالانه به دستگاه 
	برآورد ورق مورد نياز به تن 

	1
	يخچال خانگي
	700/186 
	7095 

	2
	فريزر خانگي 
	840/36
	1400

	3
	يخچال و فريزر خانگي 
	860/155
	5923

	4
	ماشين لباسشوئي
	680/52
	843

	5
	اجاق گاز
	354/84
	1012

	6
	آب گرمکن گازي 
	900/380
	15236

	7
	بخاري گازي  
	326/96
	1541

	         جمع
	33050


ب – صنايع توليد کنندگان کابينت فلزي 

آمار ارائه شده توسط اداره کل آمار وزارت صنايع تعداد واحدهاي سازنده کابينت با تعداد اشتغال بيش از 10 نفر را حدود 88 واحد با جمع ظرفيت حدود 14870 تن در سال برابر است .
استفاده از ورق پيش رنگ شده در صنعت کابينت سازي سبب صرفه جوئي در سرمايه گذاري و افزايش ميزان توليد واحدها خواهد شد . 

ج – صنايع درب و پنجره فلزي 

به اسنتاد آمار ارائه شده از سوي اداره کل آمار وزارت صنايع حدود 157 واحد داراي مجوز ، جهت توليد درب و پنجره پيش ساخته فولادي و آلومينيومي در سطح کشور به فعاليت مشغول هستند که جمع ظرفيت توليد سالانه آنها حدود 21455 تن در سال مي باشد . 

از بين واحدهاي ذکر شده در اين جدول حدود 60 واحد با جممع ظرفيت 6000 تن در سال سازنده درب و پنجره آلومينيومي بوده و 97 واحد بقيه با جمع ظرفيت حدود 15455 تن در سال سازنده درب و پنجره  پيش ساخته فولادي مي باشند . اين واحدها جهت توليد محصول خود از ورقهاي پيش رنگ شده گالوانيزه بايد استفاده نمايند . 
د – صنايع سازنده کانتينر 

آمار ارائه شده از طرف اداره کل آمار وزارت صنايع حاکي از آنست 32 واحد با جمع ظرفيت توليد سالانه حدود 24160 دستگاه در سال با مجوز از وزارت صنايع به فعاليت مشغول هستند ( وزن هر دستگاه 3 تن منظور شده  

براساس اطلاعات کسب شده از اداره کل ماشين سازي وزارت صنايع ، از جمله واحدهاي فعال در زمينه ساخت کانتينر ، شرکتهاي ايران نيک ساز ، ايران خود کفا ، شرکت ماموت ، شرکت صنايع فلزي ايران ، کاروان ، FM  ، فابيس و شرکت شاب صنعت اصفهان مي باشند که جمع ظرفيت توليد آنها حدود 4000 دستگاه در سال اضهار شده است . 
 براساس گزارشهاي واصله به وزارت به صنايع بر آورد نياز سازمان بنادر و کشتيراني به کانتينر حدود 10000 دستگاه در سال و نياز وزارت بازرگاني 12000 دستگاه در سال مي باشد که با احتساب وزن هر دستگاه 3 تن  ،نياز به ورق آنها نزديک به 660000 تن در سال خواهد بود . 

در زمينه توليد کانتينر طرحي به ظرفيت 10000 دستگاه در سال با مشارکت کشتيراني جمهوري اسلامي ايران و شرکت سرمايه گذاري صنعت اصفهان در دست اجرا مي باشد . 

واحدهاي توليد کننده کانتينر بسته به سفارش ، از ورقهاي پيش رنگ شده آلومينيومي يا فولادي استفاده مي کنند . 
ح –  ساير مصارف ورقهاي پيش رنگ شده 

ورقهاي پيش رنگ شده علاوه بر صنايع ياد شده در پوشش نماي خارجي و داخلي ساختمانها ، پوشش سقف جايگاه هاي پمپ بنزين ، ايستگاه هاي اتوبوس ، شيرواني ساختمانها ، تابلوي علائم ، پوشش داخلي اتوبوس ، قطار ، هواپيما ، آسانسور ، ديوار و سقف ساختمانهاي صنعتي ، سقف کاذب ساختمانها ، ديوارهاي تقسيم داخل ساختمانها ، ساخت اطاق هاي اداري در کارخانه ، ايزو لاسيون سرد خانه ها و ساختمانها ، تهويه مطبوع ، لوازم برقي مانند Case  کامپيوتر ، دستگاههاي صوتي و .... کاربرد دارند . 
در حال حاضر اين نياز از طريق سفارش و رنگ کردن ورق مورد نياز توسط واحدهائي که امکان رنگ ورق را دارا مي باشند ، انجام مي شود . 

بنابراين با عرصه ورقهاي پيش رنگ شده به بازار ، اين محصول توليدي جايگاههاي متعددي در بازار مصرف پيدا خواهد نمود و به دليل سهولت در استفاده مورد واقع مي گردد . 
فروش : 

با احتساب هر کيلو گرم ورق رنگ شده به قيمت 6400 تومان و همچنين ميزان توليد سالانه 000/50 تن در آمد حاصل از فروش  ساليانه اين چنين بر آورد مي شود : 

	
	سال اول 
	سال دوم 
	سال سوم 
	سال چهارم 
	سال پنجم

	در آمد حاصل از فروش 
	000/320
	200/371
	656/430
	712/499
	904/579


    واحد ميليون ريال 
فصل سوم

 مطالعه فني 

 3-1 ظرفيت توليد 

مطالعه و بررسي ظرفيت واحدهاي متعدد موجود و همچنين مطالعه اقتصادي طرح مويد آنست که ظرفيت توليدي واحد نبايد از 000/50 تن ورق رنگ شده در سال کمتر باشد تا بتواند از  نظر قيمت تمام شده امکان رقابت با محصولات مشابه را داشته و توجيه اقتصادي داشته باشد . 

 بر اين اساس ظرفيت توليد ساليانه محصول با 3 نوبت کار 8 ساعته در روز و 315 روز کار در حدود 000/ 50 تن انتخاب شده است . 
2 – 3- مطالعه روشهاي موجود توليد 

رنگ کاري ورق هاي گالوانيزه 

آماده سازي سطوح گالوانيزه 

بطور کلي سطوح گالوانيزه نياز به يک آماده سازي دقيق جهت رنگ کاري دارند که عمليات آماده سازي آنها مشابه فولاد و بدون در نظر گرفتن لايه رو ي انجام مي شود که همين عمل سبب تخريب و جدايش رنگ اعمالي مي گردد .  اکسيد شدن روي سبب رويين  شدن سطح فولاد گالوانيزه شده که تشکيل اين لايه مشتمل بر سه مرحله مي باشد . 
هنگامي که فولاد گالوانيزه در آخرين مرحله توليد از حمام آب مي شود ، داراي سطحي حاوي روي خالص مي باشد که عناصر اضافه شونده به اين آب نيز به پايداري روي خالص مي باشد که عناصر اضافه شونده به اين نيزبه پايداري روي خالص کمک خواهند کرد . و سپس از گذشت مدتي لايه هاي  اکسيدي و هيدروکسيدي سبب ايجاد فاز دوم بر روي سطح گالوانيزه مي شوند که بسته به شرايط محيطي اين عمل مي تواند از 48 ساعت تا 2 سال بطول انجامد . 

اين اکسيدها عموما پودري شکل بوده و داراي چسبندگي اندکي مي باشند . فاز سوم ، کربنات روي مي باشد که فازي خنثي بوده و کمي در اب حل مي شود . اين لايه از چسبندگي بسيار بالايي بر خوردار مي باشد . 

هر کدام از اين فازها نياز به آماده سازي جدايي داشته بطوري که در مراحل اوليه و آخر ، آماده سازي اندکي مورد نياز مي باشد و مراحل مياني بسيار بحراني بوده و مي تواند سبب مشکلاتي در رنگ کاري گردد . با توجه به اينکه تعيين مرحله موجود در رنگ کاري قطعه گالوانيزه کار ساده اي نيست ، لذا بهتر است تمام قطعات با در نظر گرفتن مرحله دوم تحت رنگ کاري قرار گيرند . 

معمولا از نوع سيستم مختلف به منظور رنگ کاري ورق هاي گالوانيزه استفاده مي شود ؛ 

الف – اعمال رنگ بر روي پوشش تازه قبل از اينکه بيش از 24 ساعت از اعمال پوشش گذشته باشد که براي اين کار بايستي اولا محصولات گالوانيزه در اين مدت شرايط رطوبت و دماي کنترل شده قرار گرفته و ثانيا سطوح قبل از رنگ کاري از روانساز و خاکستر عار ي باشند . 

ب – اعمال رنگ بر روي سطوحي که تحت پوشش اجسام ساينده ، فسفاته کاري ، کروماته کاري واقع شده باشد . 

در سيستم گالوانيزه گرم مداوم مساله عاري بودن سطح از روانساز و خاکستر اهميت خاصي دارد و بايد سطح وان گالوانيزه در نقطه خروج عاري از اين مواد گردد و نيز غلطک ها بتوانند اضافات روي و اين مواد را از سطح به خوبي پاک کنند و سطح پس از آماده سازي با فسفات و يا کرومات رنگ گردد . 

فسفاته کاري به عنوان بهترين روش براي آماده سازي و ايجاد چسبندگي بر روي سطح پوشش داده شده با روي محسوب مي شود و استفاده از حمام ها يفسفاته کاري در دماي محيط بهعنوان روشي مناسب و اقتصادي جهت کاربردهاي صنعتي در اين زمينه محسوب مي شود . فسفاته کاري پيش از اعمال رنگ به چسبندگي اوليه و بلند مدت بسيار کمک مي کند . 

حمام فسفاته براي فولاد هاي گالوانيزه 

حمام هاي فسفاته بريا فولادهاي گالوانيزه و روي مشابه فولاد بوده و در آنها از يک سري مواد افزودني ديگري نيز استفاده مي شود . 

سطوح فولادهاي الکترو گالوانيزه شده در مقايسه با فولادهاي گالوانيزه شده بهطريق غوطه وري گرم راحت تر فسفاته مي شوند . 

بريا فسفاته کردن فولادهاي گالوانيزه اي که داراي آلومينيوم مي باشند ، نيکل به همره فلورايد به حمام اضافه مي شود . نيکل فلزي در اولين ثانيه ها سرعت تشکيل پوششي را بالا مي برد . 

همچنين نيکل باعث بالا رفتن سختي پوشش نيز مي گردد . از طرفي بريا خارج ساختن آلومينيوم از ورق هاي گالوانيزه و از حمام ، اضافه کردن يون هاي فلورايد و سديم واکنش داده و به صورت لجن Na3 ALF 6 خارج مي گردد . 
اضافه کردن مقداري آهن در حمام آهن درحمام فسفاته توليد يک فسفاته روي چسبنده روي فولاد گالوانيزه مي نمايد.آهن باعث پر شدن تخلخل موجود در پوشش فسفاته شده و مقاومت به خوردگي آن را افزايش مي دهد .

 مراحل انجام شده جهت تهيه نمونه گالوانيزه رنگ شده  :

                               























  توليد و ويزگي هاي ورق رنگي 
پوشش هاي  آلي مورد استفاده براي  توليد ورق رنگي 

پوشش آلي ترکيب پيچيده اي است که از چسب ( Binder  ) ،  حامل ( Carriers  )  ،   رنگدانه  ( Pigment   ) و مواد افزودني ( Additive  ) تشکيل شده است . 

چسب خواص اصلي پوشش را فراهم مي کند در حالي که حامل ( حلال شيميايي يا آب ) ويسکوزيته پوش را تنظيم مي نمايد.  

رنگدانه خواص ويژه اي مانند مقاومت خوردگي و رنگ پوشش را تعيين مي کند .  در زمان فرمولاسيون پوشش نيز نوع رنگدانه و حجم آن جهت بهينه سازي خواصي مانند چسبندگي ، نفوذ پذيري و مقاومت در برابر تاول زدن و تاثير کليدي دارد . 

مواد افزودني شامل غليظ کننده ها ، کاتاليست ها و ممانعت کننده ها مي باشد . براي ورق رنگي پوشش هاي مايع ، پودري يا فيلم پيوسته استفاده مي شود. 
پوشش هاي مايع 

بطور کلي بر روي لايه فولادي سيستم دو پوششي رايج است . پوشش آستر ( Primer    ) ، چسبندگي ، انعطاف پذيري و مقاومت خوردگي را تامين مي کند و پوشش رويه ( Top  Coat  ) دوام پذيري مورد نياز براي کاربرد در ساختمان يا مقاومت سايش وکيفيت ظاهري مورد نياز براي کاربرد هاي خودرو سازي ، لوازم خانگي و تزيينات داخلي ساختمان را فراهم مي سازد . ضمن اينکه براي عملکرد موفق پوشش علاوه بر فرمولاسيون پوشش رويي ، آماده سازي صحيح ورق نيز از اهميت حياتي بر خوردار است. 
رزين هاي پلي استر در ترکيب با آمين ها يا به صورت رزين هاي پايه پلي اورتان 60 درصد رزين ها ي مورد استفاده براي  کلاف پوشاني را تشکيل مي دهد و. مشخصات اين رزين ها عبارتند از: 

  ( قيمت مناسب  
(  طيف متنوع رنگي 
(  مقاومت زياد در برابر اشعه ماوراي بنفش
پلاستي سول هاي P V C  در جايگاه دوم قرار دارد . پوششهاي  P V D F   سيستم هايي با عملکرد بالا هستند و سهم آنها 5 درصد مي باشد . 5 درصد باقي مانده بين رزين هاي اپوکسي ، اکريليک ،  پلي استر هاي اصلاح شده با سيليسيم ( S M P   ) و الکيد تقسيم مي گردد . 
پوشش هاي فيلم ( F ilm Coating  ) 

براي اعمال فيلم پليمري ، ابتدا چسب توسط غلتک به سطح ورق انتقال مي يابد . ورق آغشته به چسب در کوره اي با دمايC  220 – 180 فعال مي شود . کلاف فيلم باز شده و به يک يا دو طرف خروجي از کوره چسبانده مي شود . فيلم هاي مورد استفاده براي پوشش ورق به يکي ازسه گروه ترکيبات آلي ذيل تعلق دارد . 

(   پلي وينيل کلرايد
(   پلي وينيل فلورايد 

(   اکرايليک  ترموپلاستيک 
ويژگي هاي اساسي فيلم ها عبارتند از : 

 ( چسبندگي 

( خمش پذيري 

(  قابليت لقمه زني  ( Stampability  ) 
(  پايداري تحت شرايط مصرف 

علاوه بر پوشش هاي فوق  ،  نوعي پوشش قابل برداشت ( Strippable  )  بريا محافظت از ورق رنگي بکار م يرود . اين پوشش ها که از جنس PVC   يا پلي اتيلن هستند با استفاده  از چسب يا بدون آن بر سطح ورق اعمال مي شود . 
کار بردها  ورق رنگي 
ورق رنگي داراي چهار کاربرد اصلي مي باشد ( جدول شماره 1 ) 
شستشوي ويژه 

در اغلب پروسه هاي فسفاته کاري که هدف ايجاد پوشش به عنوان پايه اي براي رنگ مي باشد ،  يک عمليات شتشوي  ويژه بعد از عمليات فسفاته کاري و قبل از خشک کردن پوشش وجود دارد که ساده ترين روش انجام اين مرحله شستشو در محلول اسيد کروميک و پيچيده ترين آن شستشو در محول هاي عاري از کروم مي باشد 
شستشو با اسيد کروميک بعد از عمليات فسفاته در بهبود خواص محافظتي پوشش هاي فسفاته مفيد مي باشد . غلظت مناسب اسيد کروميک با توجه به نوع پروسه و معمولا بين 2/0 – 1/0 درصد CrO3   انتخاب م يگردد و غلظت کم اين اسيد نيز ( مثلا حدود 05/0 % مي تواند تاثير مثبتي داشته باشد . 
مقاومت به خوردگي با شستشوي ويژه اي  افزايش يافته و تمايل به تاول زدگي در زير پوشش رنگ بدينوسيله ممکن است کاهش يابد .  با اين شستشو مناطقي از سطح که در آن پوشش فسفاته تشکيل شده است رويين شده  و مقاومت به خوردگي آن نقاط افزايش مي يابد . خنثي کردن و يا کاهش اثرات مواد و محلولهاي خورنده باقي مانده از محلول فسفاته در خلل و فرج پوشش ،  يکي ديگر از فوايد شستشوي ويژه مي باشد . 

با وجودي که شستشوي نهايي با محلول هاي حاوي کروم سبب افزايش در مقاومت خوردگي نمونه هاي فسفاته شده مي گردد  وليکن  به علت مشکلات ناشي از سمي بودن اين محلول از اواسط دهه 1980  ،استفاده از محلول هاي  عاري از کروم آغاز شده و اکنون بطور قابل ملاحظه اي توسعه يافته است .  

اکثر اين موارد مشکلات ناشي از سلامتي کاربران و آلودگي  محيط زيست را مرتفع مي سازند وليکن به منظور ايجاد مقاومت به خوردگي کافي ، انتخاب اين موارد از اهميت ويژه اي  بر خوردار مي باشد . 

(  ساختمان سازي ( نماي بيروني و تزيين داخلي ) 

(  حمل و نقل ( تابلو و علامت هاي راهنما ) 

( کالاهاي سفيد  ( لوازم خانگي ) 

( خودرو سازي  
ورق رنگي مخصوص ساختمان 

مشخصات ورق رنگي مخصوص استفاده در ساختمان عبارتند از  :

(  مقاومت در برابر خوردگي ، خراش و اشعه UV   

(  شکل پذيري 

( جذب پايين گرد و خاک و آلودگي 

(  سهولت تميز شدن 

در مورد ساختمان سازي در ايران ( آب و هواي خشک و گرم ) رزين پلي استر بيشترين کاربرد را خواهد داشت 
لوازم خانگي 

با استفاده از رنگ مي توان به لوازم خانگي هويتي منفرد بخشيد . لو.ازم خانگي با رنگ سفيد که به کالاهاي سفيد معروفند ، جاذبه چنداني ندارند . رنگ عامل مهمي در ايجاد جذابيت و اعمال خلاقيت در طراحي لوازم خانگي است . 

خودرو سازي 

خودرو سازي بازار کاملا جديدي براي توليد کنندگان ورق رنگي م يباشد . يکي از راههاي نفوذ ورق رنگي به اين بازار استفاده از آستر جديد با قابليت جوشکاري مي باشد . 
آسنرهاي قابل جوشکاري عموما از چسب و نوعي رنگدانه هاي تشکيل شده است .
خواص ورق رنگي مورد استفاده در خودرو سازي عبارت است از : 

(  مقاومت خوردگي بالا 
(  قابليت هدايت الکتريکي ( تا حدي ) 

(  شکل پذيري 

(  استحکام مکانيکي 
جنبه هاي زيست محيطي توليد ورق رنگي 

مهمترين آلاينده  هاي منتشره از عمليات توليد ورق رنگي ، VOC s  هستند . واحدهايي که در خط توليد ورق رنگي ترکيبات آلي فرار منتشر م يکنند عبارتند از : 

(     ايستگاه اعمال پوشش   ( 8 %  ) 

(     کوره پخت رنگ  ( 90 %  ) 

 (    ناحيه کونچ  ( 2 %  )
در اکثر کارخانه ها  اين واحد  پوشيده شده اند و از طريق مکش ،  مواد فرار توليد شده به کوره خاکستر سازي منتقل مي شود . 

عوامل موثر بر نشر VOC  عبارتند از : 

(  ميزان VOC   پوشش 

(  چگالي VOC   

(  مساحت ورق پوشش دار 
(  ميزان جامدات پوشش آلي 

(   ضخامت پوشش آلي 

(   تعداد پوشش هاي آلي 

در اروپا واحدهاي توليد ورق رنگي موظف  هستند که ميزان انتشار ترکيبات آلي فرار را کمتر از Kg / dey  8/6 

  کنترل نمايند .
مقايسه خواص و ويژگي هاي ورقهاي پيش رنگ شده 
جدول 3-2-1 کاربردهاي ورق رنگي
	ساختمان سازي ( 4/62 % )
	لوازم خانگي ( 9% ) 
	خودرو سازي ( 3/9% ) 
	متفرقه ( 3/19 % ) 

	درب فلزي ( گاراژ ) 

پارتيشن سازي 

قفسه سازي
نماي داخلي و بيروني ساختمان 

نماي داخلي کشتي 

روکش ديوار و سقف 

سوله هاي صنعتي و دامپروري 

خانه هاي پيش ساخته 

تهيه هوا 

لوازم اداري 

ناوداني
	بدنه ماشين هاي لباسشويي
بدنه يخچال و فريزر 

اجاق گاز

ماشين ظرف شويي 

فر ماکروويو 
	بدنه خودرو 

قطعات داخلي 

فيلتر روغن 

بدني تريلي و کانتينر 
	محصولات IT 
محفظه کامپيوتر 

تابلوهاي علامت و نشانه 

ماشين آلات صنعتي و کشاورزي 

لوازم روشنايي ( قاب مهتابي ) 


رنگ هاي مصرفي در توليد محصولات فولادي پيش رنگ 

عمده ترين رنگ هاي مورد استفاده در صنعت توليد ورق پيش رنگ ، رنگ هاي پلي استر ( P E ) ( Poiyester ) 

پلي ونيليدين فلورايد ( PVdf   )  ( Poly viny lidene fluoride   ) 

،  پلي يورتان PV or  PUR  )  ( Poiyurethane  ) ،  پلاستي يورتان ( PVS   ) ( PLASTISOL  ) مي باشد . در اين بخش به اختصار خواص اين چهار گروه رنگ ارائه مي گردد . 

الف ) رنگ هاي پلي استر 

رنگ هاي پلي استر به دليل گستردگي خواص و تنوع آنها مورد توجه بوده و کاربرد وسيعي دارند . اين رنگ ها  به دليل قابليت بالاي توزيع رنگدانه ، چسبندگي نسبتا خوب مقاومت به عوامل جوي به خصوص قيمت پايين رنگ مورد توجه مي باشند . اين گروه رنگ ها جهت کاربردهاي داخل يو خارجي ساختمان استفاده مي شود . شايان ذکر است جهت نماي خارجي ساختمان از رنگ هاي پلي استر اصلاح شده ( به منظور بهبود مقاومت به سايش و خراش ) استفاده مي شود . 
ب ) رنگ هاي پلي ونيليدين فلورايد 

اين رنگ ها به دليل کيفيت بالا و مقاومت عالي در مفابل اشعه ماوراي بنفش و شرايط جوي ( حفظ شدن فام رنگ درخشندگي در بلند مدت ) عمدتا در بدنه خارج يساختمان مورد استفاده قرار مي گيرند . علاوه بر اين ، مقاومت به خوردگي خوب و شکل پذيري مناسبي دارند ، ولي چسبندگي آهنا به فلز پايه چندان خوب نيست و بايد توسط افزودني ها و يا کراس لينک پلي استر و اپوکسي اصلاح گردد . اين گروه از رنگ ها به علت قيمت بالا  به طور محدود مورد استفاده قرار مي گيرند . 

ج ) رنگ هاي پلي بورتان 

رنگ هاي پلي يورتان به دليل فرم پذيري و عالي و کيفيت بالاي رنگ و مقاومت به خوردگي  مناسب عمدتا براي تزيينات داخلي ساختمان و لوازم خانگي استفاده مي شوند . 
د ) رنگ هاي پلاستي سول 
پلاستي سول ها از توزيع PVC   در پلاستي سايزر تشکيل مي شوند . اين پوشش شکل پذيري بوده و مقاومت به خوردگي بالايي دارد ولي به مقاومت کا در برابر اشعه ماوراي بنفش و دماي بالا فقط در مناطق سردسير و کم ارتفاع قابل استفاده است . با توجه به چسبندگي کم لايه پلاستي سول به زير لايه حتما بايد از پرايمرهاي پلي استر و يا اپوکسي استفاده کرد .
مقايسه هزينه ها در ورق هاي پيش رنگ 

قيمت نهايي رنگ هاي ويژه کلاف پوشاني بر اساس پارامترهاي مختلفي تعيين مي گردد . 

برخي از اين پارامترها عبارتند از : 

· نوع رزين ؛ رزين ها يکي از اجزاي اصلي تشکيل دهنده رنگ به شدت بر قيمت تمام شده محصول موثرند . 

· نسبت رزين به رنگدانه 
· نوع رنگدانه ( معدني ، آلي  ) 
· نرخ پوشش دهي رنگ ( قدرت پوشانندگي ) 
· نوع و مقدار افزودني ها 
ارزيابي خصوصيات ورق هاي پيش رنگ شده 
مقايسه بين استفاده از ورقهاي رنگي و رنگ کاري پس از شکل دهي 

ابتدا بايد متذکر شويم در صورتي مي توانيم مقايسه صحيحي داشته باشيم که کيفيت  رنگ هاي نهايي در هر دو حالت را يکسان در نظر بگيريم ،  هر چند با توجه به طريقه توليد ورق ها بهتر از تمامي روش هاي  معمول رنگ کاري مي باشد . با اين حالت براي مقايسه اين دو کيفيت را يکسان در نظر مي گيريم . 
3-2-1عدم نياز به سرمايه گذاري 

کارخانه هايي که از ورق رنگ شده ( گالوانيزه و يا نورد سرد ) بريا توليد کالايي استفاده مي کنند به يک واحد مستقل براي رنگ زن ينياز دارند . از آنجا که رنگ نهايي براي مشتريان بسيار حائز اهميت است اين واحد ( رنگ کاري ) يک واحد کليدي در کارخانه ها محسوب مي گردد . به همين خاطر تولديکنندگان بايد حداکثر توان خود را براي بالا بردن کيفيت رنگ بکار بردند . 
براي بالا بردن کيفيت رنگ داشتن دستگاه هاي مجهز ،  تکنولوژي روز دنيا و نيز نيروي انساني متخصص الزامي است . بنابراين ايجاد يک واحد رنگ زني در هر کارخانه اي  مقدار زيادي از سرمايه اوليه و هزينه هاي مربوط به نيروي انساني و مصرف مواد اوليه را به خود اختصاص مي دهد . اگر به جاي رنگ کاري از ورق هاي پيش رنگ استفاده کنيم ديگر نيازي به رنگ کاري در کارخانه ها نخواهيم داشت و به دنبال حذف اين واحد، مسايل فوق رفع خواهد گرديد . 

مهمترين موضوعي که براي استفاده از ورق هاي پيش رنگ شده بايد در نظر گرفت ، شکل دهي اين ورق هاست به طور ي که رنگ آن در ضمن تغيير شکل آسيب نبيند . براي اني کار نياز به دستگاه ها و تجهيزات خاص شکل دهي مي باشد . با سرمايه گذاري و تامين اين تجهيزات که هزينه هاي  آن بسيار کمتر از هزينه ايجاد يک واحد رنگ زني  است مي توان هزينه هاي ثابت و متغير کارخانه هاي توليد لوازم خانگ يرا به حد چشمگيري کاهش داد.

3-2-2 سرعت توليد 

يکي از ويژگي هاي خط توليد ورق رنگي ( Coil  C oating  )  سرعت توليد آن است .معمولا اين سرعت 
m /min  20 – 50 مي باشد . سرعت توليد m /min  50 يعني اينکه به طور مداوم در هر دقيقه m   50 از طول کلاف با عر عر هاي متفاوت به صورت پشت و رو رنگ مي شود . 

به طور مثال اگر سرعت کارخانه اي m /min 80 باشد و بخواهيم ورق با عرض mm 1100 و ضخامت mm 6/0 را رنگ کنيم (m /min  88 =  1/1 m × m /min  80  ) ، در هر دقيقه 88 m  رنگ مي شود و در ساعت                   m 60 × 88 رنگ خواهد شد . 

اگر بخواهيم بر اسا س وزن بيان کنيم با توجه به ايمکه ووزن هر متر مربع اين ورق ها 68/4 کيلو گرم مي باشد .  وزن ورق ذکر شده  / 4Kg24710 يا 710 / 24 تنخواهد بود . 
سرعت رنگ کاري پس از شکل دهي ورق بستگي زيادي به شکل نهايي آن دارد . 

چنانچه ورق مشکل کوچکي داشته باشد ( به صورت يک صفحه با ابعاد مشخصي ) سرعت آن نسبت به سرعت بدست آمده براي ورق رنگي ، بسيار نا چيز خواهد بود . 

سرعت بالاي توليد ورق رنگي بخاطر مداوم بودن فرآيند آن است در حالي که پس از شکل دهي نمي توانيم يک فرآيند مداوم براي رنگ کاري داشته باشيم . بنابريان استفاده از ورق هاي رنگي که باعث حذف واحد رنگ زني در کارخانه هاي توليد لوازم خانگي خواهد شد به ميزان قابل توجهي سرعت توليد را بالا خواهد برد .
3-2-3 ضخامت رنگ
براي اعمال رنگ بر روي ورق هاي رنگي از روش غلتک ياستفاده مي شود . اين روش به ما امکان مي دهد بطور يکنواخت ضخامت رنگ را در حد يک ميکرون کنترل کنيم . 
ضخامت رنگ بستگي به نوع رنگ ( رزين ) و کاربرد ورق دارد .  به عنوان مثال بريا رنگ پلي استر ضخامت رنگ به ترتيب زير است : 

Prime 5 Um 

Top 20 – 30 Um

Balk 7 – 10 Um
 در صورتي که مشتري بنا به شرايط خود بخواهد ضخامت رنگ مثلا به جاي Um 25  برابر Um   24   شود در ورق هاي  پشي رنگ تغيير ضخامت با اين تولرانس امکان پذير است . 

در حالي که روش ها يمعمول ديگر ( پرس زني و اسپري ) نه تنها کنترل ضخامت با اين تولرانس امکان پذير نيست بلکه حداقل ضخامت رنگ را از حد خاص ( معمول 50 ميکرون ) نمي توان کمتر کرد . يعني به طور معمول حداقل ضخامت در روش کلاف پوشاني نصف حداقل در روش هاي ديگر است . اين مساله دو نتيجه مشخص دارد :

1- ميزان مصرف رنگ در روش کلاف پوشاني پايين تر ( تقريبا ً نصف ) است . 
2- ضخامت زياد رنگ ( بسته به نوع کاربرد ) معمولا باعث کاهش خواص مکانيکي و فيزيکي رنگ خواهد شد . با توجه به اين مورد و نيز يکنواختي ضخامت در روش کلاف پوشاني ، مي توان گفت کيفيت نهايي درکلاف پيش رنگ شده بسيار بالاتر از روش ها ي ديگر است .

3-2-4 تعويض رنگ 

يکي از مشکلاتي که توليد کنندگان با آن مواجه هستند مساله تعويض رنگ است . براي تعويض رنگ لازم است تمام تجهيزات اعمال رنگ ( اسپري ، شيلنگ ها ، حوضچه ها ) تميز شوند به عبارت ديگر بريا وارد کردن رنگ جديد بايد اثر رنگ قبلي از بين برود . 
اين کار بسيار وقت گير بوده وعلاوه بر آن مقدار زيادي حلال بايد مصرف شود ونيز مقدار زيادي از رنگ در جريان اين کار هدر مي رود . 

به همين دليل اکثر کارخانه ها سعي مي کنند با انتخاب يک رنگ ( که مشتري بيشتري دارد ) . واستفاده از آن براي مدت طولاني تر تعويض رنگ کمتري داشته باشد . 
اين کار گاهي باعث عدم  تطابق با بازار فروش مي شود . در کارخانه هاي کلاف پوشان يبراي تعويض رنگ مشکلي وجود ندارد . 

با توجه به سيستم اعمال رنگ در اين کارخانه ها ، تعويض حداکثر 20 دقيقه طول مي کشد ضمن اينکه اتلاف رنگ وحلال در اين سيستم بسيار کم است . با استفاده از ورق هاي پيش رنگ شده مشکلي بريا تعويض رنگ نخواهيم داشت و با انتخاب رنگ مورد نظر و سفارش آن به توليد کنندگان اين ورق ها ، مي توان محصولات متنوعي به بازار عرضه نمود .

مشخصات و موارد استفاده ورق هاي  پيش رنگ 
انتخاب ورق پيش رنگ 
براي توليد و طراحي ورق هاي پيش رنگ موار زير نظر بايد در نظر گرفته شود البته اين شرايط ممکن است و برحسب موارد استفاده تغيير يابد . 

1- تنظيم دقيق اندازه هاي استاندارد محصول ، شرايط شکل دهي کاربردي 
2- شرايط لازم بريا رنگ مورد نظر ، براقيت ، ضخامت و وضعيت آن 
3- شرايط لازم براي مقاومت در برابر خوردگي و مواد شيميايي ، سايش و آلودگي 
4- مونتاژ قطعات  رنگ شده 
5- شرايط بريا پوشش پشت ورق ( استفاده از پشت رنگ و شرايط ساخت و اعمال ) 
6-  پس پردازي براي ارتقاء کيفي کار 
7- طول عمر مورد نياز ( بطور تقريبي ) 

سيستم هاي رنگ آميزي و پيش رنگ 

انواع سيستم هاي  رنگ آميزي و پيش رنگ همراه با خصوصيات ويژه آنها عبارت است از : 

1- سيستم رنگ آميزي و پخت يک مرحله اي 

- رنگ آميزي کلاف آلومينيومي و موارد مشابه و پشت رنگ 
 - مقاوم در برابر خوردگي و شکل پذيري 
- نوع اپوکسي ، پلي استر 

2- سيستم رنگ آميزي و پخت دو مرحله اي 

- سيستم استاندارد 

- مقاومت مطلوب در برابر خوردگي و شکل پذيري بالا 

- نوع پلي استر ،  پلي استر اصلاح شده سيليکوني ، اکريليک ، پلي استر خطي ، PVDF 
3- سيستم رنگ آميزي و پخت سه مرحله اي
- حداکثر طول عمر 

- امکان ارائه خصوصيات ويژه ( براقيت بالا ،  درصد جامد بالا ، رنگ  هاي  خاص ) 

- PVDF   ،  پوشش هاي  ويژه 

4- رنگ آميزي و پخت چهار مرحله اي 

- سيستم PVDF چهار مرحله اي براي طول عمر بسيار طولاني ( پايمر + لايه مياني  +  لايه نهايي +  لايه بيروني شفاف ) 

- ضخامت فيلم خشک 50 تا 60 ميکرون 

5- رنگ آميزي بريا نوارهاي چايي 

- فرآيند پوشش جوهر اضافي براي نقشه هاي  مختلف رنگي ( پرايمر + لايه پايه + 1 تا 3 مرحله لايه جوهر + لايه شفاف ) 

	زير لايه 
	علائم اختصاري 
	مشخصات 
	کاربرد 

	نورد سرد 
	GR
	شکل پذيري بالا ،  قيمت پايين 
	لوازم خانگي ، استفاده صنعتي 

	گالوانيزه الکتريکي 
	EGI
	شکل پذيري بالا ،   مقاومت خوردگي خوب 
	لوازم خانگي ، استفاده صنعتي

	گالوانيزه سرد 
	(  H . D . G . S)   GI 
	مقاومت خوردگي بالا ، شکل پذيري ضعيف 
	سطوح خارجي و داخلي ساختمان ، معماري 

	گالوالوم 
	G / I
	مقاومت خوردگي بالا، مقاومت حرارتي بالا ، ظاهر خوب و زيبا 
	سطوح خارجي و داخلي ساختمان ، معماري

	گالفان 
	G A
	شکل پذيري بالا
	


جدول(2-2-3)   انواع ورق هاي فولادي براي پيش رنگ
معرفي فرآيند توليد ورق رنگي به روش غلتکي 
در زمانهاي گذشته جهت ممانعت از رنگ زدگي سطح فلزات و محافظت ورق حين فرم دهي ،  سطح ورق به روغن آغشته مي گرديد ولي امروزه به دليل مشکلات ناشي از استفاده از روغن نظير مشکلات اقتصادي ، مسائل زيست محيطي و همچنين عدم ماندگاري خواص مورد نظر براي مدت طولاني اين روش اهميت خود را از دست داده است و تکنولوژي هاي جديد تري همچون توليد ورق هيا پي شرنگ شده ( Pre - Painted Coil  )  جايگزين روش فوق گرديده است . ورق رنگي يا ورق پيش رنگ شده محصولات عمليات رنگ آميزي ورق در يک فرآيند مداوم مي باشد . 
توليد ورق رنگي فرآيندي مداوم و تمام اتوماتيک جهت پوشش دادن سطح کلاف هاي فولادي است که در آن سطح ورق پس از بررسي هاي شهودي تحت عمليات آماده سازي سطح واقع شده و سپس رنگ کاري مي گردد 
از نظر فني کلاف پوشاني داراي  برتري هايي نسبت به روش ها يسنتي است که برخي از آنها عبارتند از : 

· بهينه کردن رنگ آميزي و کاهش ضايعات رنگ در حين اعمال رنگ 

· حذف مشکلات زيست محيطي به دليل بهينه بودن عمليات آماده سازي سطح و يا اتاق رنگ 
· مقرون به صرفه تر بودن استفاده از ورق هاي رنگي ؛  
گرچه قيمت ورق هيا رنگي گران تر تز انواع خام مي باشد ولي با حذف واحد رنگ آميزياز کارخانه هيا مصرف کننده ورق به دنبال آن حذف واحدهاي عمليات تکميلي نظير واحد آماده سازي سطح ، کوره پخت و کاهش مشکلات زيست محيطي ، مثلا با کاهش بخار حلال ها استفاده از اين ورق هاي در صنعت به طور روز افزون گسترش يافته است . 

به دليل آماده سازي سطح به صورت بهينه و همچنين انجام عمليات پخت رنگ در فر آيند کلاف پوشاني ورق هاي پيش رنگ  شده مقاومت به خوردگي بالايي دارند و در مقابل عوامل فيزيکي ،  مکانيکي و شيميايي مقاومت خوبي از خود نشان مي دهند . 

در چند دها اخير روش هاي صنعتي متنوعي جهت رنگ آميزي کلاف هاي فلزي ابداع شده است که در ادامه برخي از آنها ذکر مي گردد ؛ 
1 –  روش برس يا غلتک 
2- روش اسپري 

3- روش اکستروژن 

4- روش غلتکي 

5- روش پودري 

6- روش لامينيتينگ 
از بين روش هاي فوق  ، سه روش آخر روش هاي مطرح در فرآيند کلاف پوشاني مي باشد .

تفاوت هاي ورق گالوانيزه با ورق نورد سرد آنيل شده در رنگ پذيري 

· آماده سازي سطح ورق گالوانيزه آسان تر از آماده سازي سطح ورق فولاد ساده کربني مي باشد . 
· طول عمر ورق هاي گالوانيزه رنگ شده به مراتب بيشتر از ورق هاي فولاد ساده کربني رنگ شده مي باشد . 
· عيب خزش رنگ که مشکل عمده شکست فيلم رنگ بر روي فولاد مي باشد براي پوشش هاي گالوانيزه کمتر اتفاق ما افتد . زيرا بر خلاف محصولات خوردگي فولاد ساده کربني )  Fe(OH) ) که بسيار حجيم هستند ، محصولات خوردگي ورق گالوانيزه تفاوت زيادي از نظر حجمي با روي خالص ندارند ،  لذا تغيير حجم چنداني صورت نمي پذيرد . 
· در صورت ايجاد خلل و فرج و گسستگي در پوشش آلي ، سطح ورق گالوانيزه به واسطه خواص فداشوندگي  از خوردگي فلز پايه ( آهن ) ممانعت بعمل مي آورد ولي ورق فولاد ساده کربني اينگونه عمل نکرده و به شدت خورده مي شود  
معرفي فرآيند توليد ورق رنگي به روش غلتکي 
روش غلتکي به ترتيب شامل مراحل زير مي باشد : 

1- آماده سازي سطح 

- واحد جرب زدايي
- واحد برس زني 

- واحد آب شويي 

- واحد خشک کن 

- واحد پوشش شيميايي 

- واحد خشک کن نهايي 

2- اعمال رنگ اوليه يا زير رنگ 

3- پخت رنگ اوليه 
4- اعمال رنگ نهايي يا رويه 
5- پخت رنگ نهايي
6- اعمال فيلم محافظ بر سطح ورق رنگ شده 
آماده سازي سطح 

منظور از عمليات آماده سازي سطحي در خط رنگي ، فرايند هايي است که در واحد شستشو و واحد اعمال پوشش شيميايي و بر سطح ورق صورت مي گيرد . 
انجام نامناسب هر قسمت باعث افت نتايج مورد نظر در آماده سازي سطح و بروز مشکلات کيفي از قبيل تاول زدگي و عدم رنگ پذيري ورق مي گردد . تقريبا 90 درصد کيفيت پوشش به چگونگي آماده سازي سطح و 10 درصد باقيمانده به نوع پوشش ( رنگ ) و روش اعمال آن مربوط مي شود . از نظر اقتصادي حدود 60 درصد هزينه هاي روش کلاف پوشاني براي آماده سازي سطح مصرف مي گردد . اين موضوع اهيمت آماده سازي سطح را قبلاز رنگ آميزي نشان مي دهد . 

براي استفاده از پوشش هاي آلي سهعامل بسيار مهم بايد مد نظر قرار گيرد :

1- انتخاب نوع و روش زير سازي 

2- انتخاب نوع زير رنگ يا رنگ اوليه 
3- انتخاب نوع رنگ رويه يا رنگ نهايي 

چنانچه انتخاب نوع و روش زير سازي به خوبي صورت نگرفته باشد نقش و عملکرد دو عامل ديگر دچار نقصان مي گردد . مهمترين تاثير آماده سازي سطح ، ايجاد چسبندگي مناسب پوشش به زير لايه و دستيابي به پيوند هاي قوي بين پوشش و سطح فلز مي باشد که سبب مقاومت ورق رنگي در برابر عوامل فيزيکي و شيميايي به طور چشمگيري مي شود . از پيوند هاي موجود بين پوشش هاي آلي و سطح فولاد مي توان به پيوندها يشيميايي موثرترين پيوند هايي هستند که بين پوشش آلي و زير لايه ايجاد مي گردد و به طور عمده چسبندگي را تامين خواهند کرد . 

مکانيزم اصلي در فرآيند چربي زدايي 

با توجه به اينکه بيشترين حجم ناخالصي هاي موجود بر روي زير لايه ( ورق مصرفي ) چربي ها و مواد باقي از مراحل قبلي توليد ورق هستند ، منظور اصلي در استفاده از واحد شستشو ، بکار بردن مواد قليايي براي زدودن اين مواد مي باشد  ، مکانيزم اصلي در فرآيند چربي زدايي به دو قسمت تقسيم مي شود : 

1) حرکت فيلم چربي روي سطح فلز به سمت محلول پاک کننده 

2 ) باقي ماندن قطرات چربي قطرات چربي ، داخلي امولسيون ايجاد شده 

مولکول محلول شوينده که به صورت سطحي فعال شده از داخل فيلم روغن جذب ورق خواهد شد که البته اين عمل با اصلاح تنش سطحي در فصل مشترک روغن = محلول ميسر م يباشد و در پايان مرحله شستشو ، روغن به شکل قطره داخل محلول پراکنده خواهد شد . در نهايت اين قطرات اموليسوني درمرحله  شستشو و آبکشي ازسطح ورق زدوده شده و سطح ورق عاري از ناخالصي ها مي گردد . 

محلول شستوي سطح ورق در گردش مي باشد ، به اين صورت که محلول موجود اين سيستم سر ريز دارد و از سوي ديگر محلول قليايي جديد به داخل سيستم شارژ مي گردد . شستشوي نهايي با آب اعمال مي گردد تا چنانچه موادي بر روي سطح باقي مانده است کاملا از سطح جدا گردد . 
پس از شستشو ، ورق شخک شده و تحت عمليات پوشش دهي شيميايي قرار مي گيرد . براي ورق هاي گالوانيزه از محلول کروماته و براي ورق هاي نورد سرد از محلول فسفاته استفاده مي شود . 

روش هاي صنعتي عمليات سطحي عبارتند از : 

1- دوش اسپري 

2- روش غوطه وري 
3- روش الکتروليتي 

روش اسپري به دليل صرفه جويي در ميزان مصرف اوليه و همچنين استفاده همزمان از قابليت هاي شيميايي و مکانيکي ، بيشترين کاربرد را در صنعت دارد . 

روشهاي صنعتي اعمال پوشش شيميايي عبارتند از: 

1- روش غلتکي 

2- روش غوطه وري 

روش غلتکي به دليل صرفه جويي در ميزان مصرف مواد اوليه و قابليت بالاي کنترل ضخامت و يکنواختي پوشش شيميايي بيشترين کاربرد را در صنعت دارد. 

بعد از عمليات پوشش دهي شيميايي ، مرحله خشک کن نهايي قرار دارد در اين مرحله خشک کردن پوشش شيميايي و رساندن دماي ورق در حد بهينه جهت اعمال رنگ مناسب انجام مي شود . 

آماده سازي رنگ

خط توليد ورق رنگي براي سهولت کنترل رنگ ، داراي محوطه آماده سازي رنگ است که با استفاده از يک همزن اين فرآيند تسريع و آماده مي شود . رنگ هايي که در خط توليد استفاده مي شود خواص مشخصي دارد ( مانند ويسکوزيته ، ودماي عمليات و همگن بودن ) ؛ ويسکوزيته بالا در عمليات آماده سازي رنگ توسط اضافه نمودن حلال کنترل مي شود ولي اگر رنگي بيش از حد سيال باشد راهي جهت تصحيح آن نمي باشد . 
ذخيره سازي ممتد و طولاني رنگ ، باعث مي شود موادجامد تشکيل دهنده رنگ در بشکه ته نشين شود و براي همگن کردن مجدد رنگ  اوليه ،  بايد آن را در معرض تلاطم شديد قرار داد . همزدن باعث مي شود که دماي رنگ بالا رفته و براي اعمال رنگ ( که در محدوده خاصي از درجه حرارت صورت مي گيرد ) آماده شود و ويسکوزيته رنگ به حالت به حالت مطلوب برسد . 
اعمال رنگ 

ماشين پوشش دهي 

ماشين پوشش دهي شامل يکسازه فولادي قوي اتس که بر روي آن هدهاي پوشش دهي قرار دارد و وظيفه آن اعمال رنگ بر پشت و روي  ورق مي باشد. 

انواع ماشين رنگ زني 

-ماشين رنگ زني اوليه که داراي هد دو غلتکه بريا رنگ کاري روي ورق و هد دو غلتکه براي رنگ کاري زير ورق مي باشد . 

-ماشين رنگ زني نهايي که داراي هد سه غلتکه براي روي ورق و هد سه غلتکه براي زير ورق مي باشد . 

هدهاي  پوشش دهي 

ماشين هاي پوشش دهي معمولا داراي غلتک هايي جهت اعمال رنگ هستند . هر کدام از اين غلتک ها برروي بالشتک هايي سوار هستند که برروي تکيه گاه هاي متحرکي واقع شده اند . 

متحرک بودن تکيه گاه ها مي تواند به تنظيم شکاف و يا فاصله بين غلتک ها کمک نمايد . براي هر غلتک يک دستگيره چرخان وجود دارد که تضمين کننده حرکت موازي غلتک ها مي باشد . هر کدام از غلتک ها با کمک مجموعه اي متشکل از موتور و جعبه دنده به شکل مجزا قادر به حرکت است . غلتک ها مي توانند در هر دو جهت چرخش نمايند و سرعت آنها بوسيله يک مقاومت قابل تنظيم کنترل مي شود . 

جنس غلتک ها 

· غلتک افشانکي ؛ اين غلتک يک سيلندر فولادي است که با پلي اورتان پوشش داده شده است . 

· غلتک بردارنده ؛ اين غلتک يک  سيلندر فولادي است که با سراميک و يا کروم پوشش داده شده است . 
· غلتک Doctor Roll ؛ اين غلتک يک سيلندر فولادي است که با پلي اورتان پوشش داده است . 

اصول پوشش دهي يا رنگ کاري 
در فرآيند کلاف پوشاني به روش غلتکي ، سه غلتک نقش انتقال رنگ از حوضچه رنگ ، کاليبره کردن ضخامت آن و سپس اعمال آن بر سطح ورق را برعهده دارند . در اين روش ، غلتکي که داخل حوضچه رنگ غوطه ور  است و رنگ را از داخل حوضچه رنگ بر مي دارد به نام  Doctor Rollمعروف است . 

اين غلتک تا زماني که با غلتک Pick Up   در تماس  نمي باشد رنگ را به صورت يکنواخت به خود  مي گيرد ولي با تماس اين دو غلتک و ايجاد يک فصل مشترک بين آنها ، رنگ پس از کاليبره شدن و تعيين ضخامت مورد نظر از Doctor Roll به Pick Up Roll   منتقل مي شود .  
پس از تماس اين دو غلتک و يکنواخت شدن رنگ بر روي غلتک Pick Up   اين مجموع دو  غلتکي Applicator  تماس داده و مجددا رنگ کاليبره مي شود و يک فيلم يکنواخت رنگ ، بر سطح غلتک Applicator  حاصل مي گردد. 

اين رنگ تا اعمال نهايي آن بر سطح ورق توسط غلتک Applicator  حمل مي شود . به محض تماس اين غلتک با سطح ورق رنگ از روي غلتک به سطح ورق انتقال مي يابد . لازم به ذکر است عوامل موثر ضخامت رنگ عبارتند از ؛ فاصله بين غلتک ها و سرعت محيطي غلتک ها . 

بعد از اتمام هر مرحله رنگ زني بايد رنگ که به صورت مايع مي باشد  در داخل کورههاي پخت رنگ فرآوري شود . 

تجهيزات حرارتي خط ورق رنگي
 تجهيزات حرارتي خط ورق رنگي شامل موارد زير هستند : 

1- کوره پحت و فرآوري رنگ ابتدايي 

2- کوره پخت و فرآوري رنگ نهايي 
3- زباله سوز يا حلال سوز 
کوره پحت و فرآوري رنگ

اين کوره ها جهت خشک نمودن رنگ و استحکام بخشيدن به آن طراحي شده اند . تامين حرارت اين کوره ها براساس هواي گدم شده در ناحيه حلال سوز و مشعل هاي تعبيه شده در نواحي مختلف کوره مي باشد . 
هر کوره از سه ناحيه تشکيل شده است . وطول هر ناحيه حدود 40 متر مي باشد و به گونه اي طراحي شده است که توانايي فرآوري رنگ را در مدت زمان 30 ثانيه دارد . در ناحيه اول کوره ، تبخير حلال رنگ ، در ناحيه دوم ، فرآوري رنگ واکنش هاي شيميايي و در ناحيه سوم استحکام و سختي رنگ حاصل مي شود . 
هر کوره داراي فن هاي مختلف جهت دمش و مکش و هواي گرم مي باشد . اين فن ها حلال را از کوره ها مکيده و به سمت زباله سوز هدايت مي نمايند و هواي گرم را از حلال سوز به کوره ها منتقل مي کنند . دماي اتمسفر داخل کوره ها و نواحي مختلف به حدود C 370 = 350 مي رسد . اين دما باعث افزايش دماي ورق تا دماي لازم جهت فرآوري رنگ مي گردد که به آن ( PTM ) Peak   Metal  Temprature  مي گويند .هر رنگ داراي PTM مخصوص به خود مي باشد . 
ميزان حلال ذدر اتمسفر داخل کوده بايد کمتر از 25 درصد حد انفجار باشد که براي اين منظور سيستم خاصي تعبيه مي گردد و يا بوسيله عملکرد فن ها در ماکزيمم حالت و قدرت ميسر مي شود . 
 سيستم زباله سوز 

اين سيستم شامل يک محفظه داراي مشعل مي باشد که وظيفه آن سوزاندن حلال هاي ارسال شده توسط فن ها از کوره هاي عمل آوري رنگ مي باشد . 
حرارت حاصل شده از سوختن حلال ها و همچنين ايجاد توسط مشعل ، براي گرم کردن هواي لازم مورد استفاده در کوره ها و پيشگرم کردن حلال هاي وارده شده به زباله سوز جهت بهتر سوختن و کاهش مصرف سوخت بکار مي رود . 

دماي بهينه در زباله سوز C 750 = 700 مي باشد که هواي مصرفي در کوره ها را نيز تا دماي C 420 =400 گرم مي کند. 
جنبه هاي ايمني ، بهداشتي و محيط زيست 
عوامل زيان آور محيط کار در واحد گالوانيزه و رنگي
عوامل زيان آور محيط کار را مي توان به صورت ذيل طبقه بندي نمود : 

1- عوامل زيان آور شيميايي در خط گالوانيزه 
· بخار مذاب روي در قسمت حمام پوشش دهي 

· آلودگي ها يشيميايي در قسمت گريس زدايي و کروماته 
2- عوامل زيان آور فيزيکي در خط گالوانيزه 
· آلودگي هاي صوتي ناشي از واحدها يبرق  هيدروليک بخصوص در کنار دفاتر خط ، فن هاي کوره ،  قيچي ها ي ناحيه ورودي و خروجي خط ،  دمنده هاي هوايي منطقه برج خنک کننده 

· تشعشع اشعه گاما حاصل از دو دستگاه ضخامت سنج ورودي و يک دستگاه کنترل ضخامت پوشش بعد از برج خنک کننده 
· حرارت ناشي از مذاب روي 
3- عوامل زيان آور شيميايي
- حلال پوشش هاي رنگ زني يکي از مهمترين موادي است که شخص در تماس مستقيم با آنها ست و بخار آن در اتمسفر ( محيط ) منتشر مي شود . کوره خاکستر سازي حلال تبخير شده را قبل از اين که به اتمسفر رها شود در خود مي سوزاند و بخار باقي مانده ( بخار آب و CO2 ) به هوا مي رود . 
بخاري که وارد اتمسفر کارگاه  مي شود تا حد زيادي مجددا از طريق هود مکنده جمع آوري شده و بهداخل کوره ها تزريق مي گردد . کوره خاکستر تمامي بخار توليد شده را از بين مي برد و حرارت ناشي از سوختن را بازيابي کرده و دربخش هاي مورد نياز به کار مي گيرد . 

· در بخش تميزکاري مواد پايه قلياي وجود دارد . اين مواد همه خورندگي دارند و حاوي مواد منتشره مي باشند . فرد نبايد در تماس مستقيم باشد و بخار خارج شده از بخش تميزکاري نبايد وارد اتمسفر محيط گردد . 
· در بخش رويين سازي ، مواد حاوي کروم به کار برده مي شود . کروم شش ظرفيتي عامل زيان آوري است که فرد مستقيما با آن در تماس است و بخار آن وارد محيط کار مي شود . 

4- عوامل زيان آور فيزيکي در خط ورق رنگي 
· آلودگي صوتي ناشي از قيچي هاي بخش ورودي و خروجي ، بخش تميزکاري و بخش کوره ها 

·  در مورد رنگ هاي پرايمر که حاوي يون کروم هستند ممکن است  کروم آزاد شود . 
يون کروم مي تواند در زمان استفاده از رنگ هاي حاوي اين يون ها نيز آزاد گردد . 
اقدامات ايمني لازم 
اقداماتي که براي حذف منابع آلودگي و تهويه لازم اتس عبارتند از : 
( نصب مکنده هاي گازي در واحد گريس زدايي و فرآيند رويين سازي زيست محيطي 

( نصب فيلتر براي دمنده هاي هوايي 

( در واحد ورق رنگي ، ايجاد بخش کوره خاکستر سازي علاوه بر حذف مواد تبخير شده سبب استفاده بهينه از حرارت ناشي از سوخت کامل نيز مي شود . 

( در جهان تلاش براي توليد رنگ هاي با پايه آب است که در اين صورت حلال آلي در ساخت رنگ استفاده نمي شود . خط توليدورق رنگي فولاد مبارکه توانايي استفاده از رنگ هاي بر پايه آبي را دارد . 

( اطفاء حريق در انبار رنگ و در کابين پوشش دهي توسط گاز CO2 

5-3- شرکتهاي دارنده دانش فني و سازندگان ماشين آلات 

جهت شناسائي شرکتهاي دارنده دانش فني و سازندگان ماشين آلات خط توليد مطالعات زيادي از طريق اينترنت انجام گرفت که بر اين اساس چند شرکت بشرح جدول شماره ( 1 – 4 – 5 ) پيوست بعنوان شرکتهاي سر آمد دارنده دانش فني درزمينه راه اندازي و توليد ورقها ي پيش رنگ شده و همچنين شرکتهائي به شرح جدول شماره ( 2 – 4- 5 ) پيوست بعنوان سازندگانماشين آلات خط توليد اين صنعت و واحدهائي بشرح شماره ( 3 – 4- 5 ) پيوست بعنوان سازندگان غلتکهاي جايگزيني شناسائي شده اند . 

جهت اطلاعات بيشتر درباره شرکتهاي ياد شده مي توان به آدرس اينترنت زير مراجعه نمود . 

Metalcenternews . cow / metal distribution / DIST / processing 3 . htm                                 

جدول شماره ( 3-2-3 )
دارندگان دانش فني جهت راه اندازي و توليد ورقهاي پيش رنگ

بلژيک  1- OXY      Plast                                                                           
بلژيک 2- Cockerill mechanical Industries                                                
هلند                                                  3- Coil coating technologies B . V .
آمريکا 4- Gen system                                                                                                                     
انگلستان 5- Oneal steel                                                                              
آلمان 6- B . A . S . F                                                                                 
کانادا 7- Pre – Eco Limited                                                                       
کره 8- Posco Engineering  &  costruction  CO .                                      

جدول شماره (4-2-3 )

سازندگان ماشين آلات خط توليد ورقهاي پيش رنگ

* ADS  Machinery  Corp .                                                                   
* Alcos Machinery Inc .                                                                      
* Black Bros . Co .                                                                              
*Coil Processing Equipment Co .                                                       
* D & H  Machinery , INC .                                                                
* Daneili Corp .                                                                                   
*DBI  Inc .                                                                                           
* FATA  Hunter Inc .                                                                           
*FATA  Production Machinery Inc .                                                   
 * GFG  Corp                                                                                                                
* Production Engineering Inc .                                                             

* SMS Engineering Inc .                                                                       

* Stamco Div .                                                                                       

جدول شماره (5-2-3)

سازندگان غلطکهاي جايگزيني
Repiacement  rolls maufactures :                                                    
* Abrasive  Systems  Div . , 3 M Company .                                  

* American  Roller  Co .                                                                  
* Amrstrong  /  Kover  Kwicck  Inc                                                
* Black Bros . Co .                                                                           
*Electro Powwer .                                                                            
* Hi – Hard Rolls , Inc .                                                                   
* Kastalon Inc .                                                                                 
* R . J . Lipscomb Engineering Co . Inc .                                         

* Royal Rubber Co .                                                                         

* S M S   Engineering  Inc .                                                              

* Van Deilen Industries Inc .                                                             

3-3- ماشين آلات مورد نياز طرح 

پيشنهادتهيه ماشين آلات اين واحد توسط شرکت کره اي بنام 
Posco Engineering  &  Construstion Co L td  

که داراي تجربه در زمينه طراحي و ساخت ماشين آلات خط توليد ورقهاي پيش رنگ شده مي باشد براي متقاضي ارسال شده است . 

براساس اطلاعات و گزارشهاي ارسالي شرکت مزبور مشخصات خط توليد بشرح فهرست شماره ( 1- 4- 5 ) به پيوست و جزئيات شماره ( 2 – 4- 5 ) پيوست آمده است . 

نحوه استقرار ماشين آلات برابر نمودارهاي شماره ( 3 – 4- 5 ) و  (4- 4- 5 ) پيوست است . 

براساس اين اطلاعات مشخصات کلي خط توليد بشرح زير مي باشد . 
1) ابعاد مواد خام و محصولات به ورت نوار 

- ضخامت نوار                                                                    حداکثر 4/1 mm 

                                                                                     حداقل 2/0 mm 
- پهناي نوار                                                                 حداکثر 250 / 1 mm 

                                                                                   حداقل 600    mm  

2 ) ابعاد مواد خام بصورت کلاف 

- قطر داخلي ( ID )                                                                      580 mm

- قطر خارجي ( OD )                                                                2000 mm

- وزن                                                                                  حداکثر تن 20 

3) سرعت خط توليد 

- بخش ورودي                                                             حداکثر 60  m / min 

- بخش توليد                                                                حداکثر 40  m / min
- بخش خروجي                                                               حداکثر 60  m / mi
جدول شماره (1-3-3 )

فهرست ماشين آلات خط توليد
1 ) وسائل مکانيکي شامل : 

1-1-      قسمت ورودي 

1-2-    آماده سازي و شستشوي ورق خام 

1-3-    روکش نمودن و پخت آن 

1-4-     قسمت خروجي  

1-5-     سيستمهاي هيدروليکي 

2. وسائل الکتريکي 

3 . سيستم کنترل شامل : 

3-1-    سيستم کنترل خط توليد 

3-2-   سيستم کنترل قسمت Utility 
4)  تاسيسات عمومي شامل 
4-1-  تاسيسات سيستم آب خنک کن ، فاضلاب ، آب بدون سختي ،  ايستگاه گاز ميع ، بويلر و مشابه 

4-2 - حمل و نقل 
4-3- ابزار آلات 

4-4- وسائل بسته بندي 

4-5- وسائل آزمايشگاهي 
4-6- تعميرات و نگهداري 
4-7- قطعات قسمت توليد 
4-8- قطغات کمکي 
4-9- ساير 

5 )  قطعات يدکي 
جدول شماره ( 2-3-3)
فهرست جزئيات هر بخش از ماشين آلات
	Description          
	Item  

No    
	Description          
	Item  

No    

	Deburring machine      

NO .1 Tension bridle roll  NO . 2 Deflector roll               NO . 3 Deflector roll 

NO . 4    Deflector roll  
                                                                  Entry  Looper NO . 5  Deflector roll               NO .6   Deflector roll                                         
                                                        
	1.1.11
1.1.12

1.1.13

1.1.14

1.1.15

1.1.16 

1.1.17

1.1.18
	Mechanical equipment      
     Entrysectioequnipment          NO . 1 and NO 2 coil skid     
NO . 1 and NO 2 coil car      

NO . 1 and NO 2 Pay off reel 

With snubber roll                  

Pinch roll with entry threading table                                       

Entry threading table              

NO . 1 Deflector roll               

Entry strip guide table            

Deflector pinch roll                  
Up cut shear                              

Joiner                                       
	1
1.1

1.1.1

1.1.2

1.1.3

1.1.4

1.1.5

1.1.6

1.1.7

1.1.8

1.1.9

1.1.10


	Description          
	Item  

No    
	Description          
	Item  

No    

	Deburring machine      

NO .1 Tension bridle roll  NO . 2 Deflector roll               NO . 3 Deflector roll 

NO . 4    Deflector roll  

                                                                  Entry  Looper NO . 5  Deflector roll               NO .6   Deflector roll                                         

                                                        
	1.1.11
1.1.12

1.1.13

1.1.14

1.1.15

1.1.16 

1.1.17

1.1.18
	Mechanical equipment      
     Entrysectioequnipment          NO . 1 and NO 2 coil skid     

NO . 1 and NO 2 coil car      

NO . 1 and NO 2 Pay off reel 

With snubber roll                  

Pinch roll with entry threading table                                       

Entry threading table              

NO . 1 Deflector roll               

Entry strip guide table            

Deflector pinch roll                  

Up cut shear                              

Joiner                                       
	1

1.1

1.1.1

1.1.2

1.1.3

1.1.4

1.1.5

1.1.6

1.1.7

1.1.8

1.1.9

1.1.10


	Description          
	Item  

No    
	Description          
	Item  

No    

	Deburring machine      

NO .1 Tension bridle roll  NO . 2 Deflector roll               NO . 3 Deflector roll 

NO . 4    Deflector roll  

                                                                  Entry  Looper NO . 5  Deflector roll               NO .6   Deflector roll                                         

                                                        
	1.1.11
1.1.12

1.1.13

1.1.14

1.1.15

1.1.16 

1.1.17

1.1.18
	Mechanical equipment      
     Entrysectioequnipment          NO . 1 and NO 2 coil skid     

NO . 1 and NO 2 coil car      

NO . 1 and NO 2 Pay off reel 

With snubber roll                  

Pinch roll with entry threading table                                       

Entry threading table              

NO . 1 Deflector roll               

Entry strip guide table            

Deflector pinch roll                  

Up cut shear                              

Joiner                                       
	1

1.1

1.1.1

1.1.2

1.1.3

1.1.4

1.1.5

1.1.6

1.1.7

1.1.8

1.1.9

1.1.10


	Description          
	Item  

No    
	Description          
	Item  

No    

	Deburring machine      

NO .1 Tension bridle roll  NO . 2 Deflector roll               NO . 3 Deflector roll 

NO . 4    Deflector roll  

                                                                  Entry  Looper NO . 5  Deflector roll               NO .6   Deflector roll                                         

                                                        
	1.1.11
1.1.12

1.1.13

1.1.14

1.1.15

1.1.16 

1.1.17

1.1.18
	Mechanical equipment      
     Entrysectioequnipment          NO . 1 and NO 2 coil skid     

NO . 1 and NO 2 coil car      

NO . 1 and NO 2 Pay off reel 

With snubber roll                  

Pinch roll with entry threading table                                       

Entry threading table              

NO . 1 Deflector roll               

Entry strip guide table            

Deflector pinch roll                  

Up cut shear                              

Joiner                                       
	1

1.1

1.1.1

1.1.2

1.1.3

1.1.4

1.1.5

1.1.6

1.1.7

1.1.8

1.1.9

1.1.10


	Description          
	Item  

No    
	Description          
	Item  

No    

	Deburring machine      

NO .1 Tension bridle roll  NO . 2 Deflector roll               NO . 3 Deflector roll 

NO . 4    Deflector roll  

                                                                  Entry  Looper NO . 5  Deflector roll               NO .6   Deflector roll                                         

                                                        
	1.1.11
1.1.12

1.1.13

1.1.14

1.1.15

1.1.16 

1.1.17

1.1.18
	Mechanical equipment      
     Entrysectioequnipment          NO . 1 and NO 2 coil skid     

NO . 1 and NO 2 coil car      

NO . 1 and NO 2 Pay off reel 

With snubber roll                  

Pinch roll with entry threading table                                       

Entry threading table              

NO . 1 Deflector roll               

Entry strip guide table            

Deflector pinch roll                  

Up cut shear                              

Joiner                                       
	1

1.1

1.1.1

1.1.2

1.1.3

1.1.4

1.1.5

1.1.6

1.1.7

1.1.8

1.1.9

1.1.10


	Description          
	Item  

No    
	Description          
	Item  

No    

	Deburring machine      

NO .1 Tension bridle roll  NO . 2 Deflector roll               NO . 3 Deflector roll 

NO . 4    Deflector roll  

                                                                  Entry  Looper NO . 5  Deflector roll               NO .6   Deflector roll                                         

                                                        
	1.1.11
1.1.12

1.1.13

1.1.14

1.1.15

1.1.16 

1.1.17

1.1.18
	Mechanical equipment      
     Entrysectioequnipment          NO . 1 and NO 2 coil skid     

NO . 1 and NO 2 coil car      

NO . 1 and NO 2 Pay off reel 

With snubber roll                  

Pinch roll with entry threading table                                       

Entry threading table              

NO . 1 Deflector roll               

Entry strip guide table            

Deflector pinch roll                  

Up cut shear                              

Joiner                                       
	1

1.1

1.1.1

1.1.2

1.1.3

1.1.4

1.1.5

1.1.6

1.1.7

1.1.8

1.1.9

1.1.10


	Description          
	Item  

No    
	Description          
	Item  

No    

	Deburring machine      

NO .1 Tension bridle roll  NO . 2 Deflector roll               NO . 3 Deflector roll 

NO . 4    Deflector roll  

                                                                  Entry  Looper NO . 5  Deflector roll               NO .6   Deflector roll                                         

                                                        
	1.1.11
1.1.12

1.1.13

1.1.14

1.1.15

1.1.16 

1.1.17

1.1.18
	Mechanical equipment      
     Entrysectioequnipment          NO . 1 and NO 2 coil skid     

NO . 1 and NO 2 coil car      

NO . 1 and NO 2 Pay off reel 

With snubber roll                  

Pinch roll with entry threading table                                       

Entry threading table              

NO . 1 Deflector roll               

Entry strip guide table            

Deflector pinch roll                  

Up cut shear                              

Joiner                                       
	1

1.1

1.1.1

1.1.2

1.1.3

1.1.4

1.1.5

1.1.6

1.1.7

1.1.8

1.1.9

1.1.10


	Description          
	Item  

No    
	Description          
	Item  

No    

	Deburring machine      

NO .1 Tension bridle roll  NO . 2 Deflector roll               NO . 3 Deflector roll 

NO . 4    Deflector roll  

                                                                  Entry  Looper NO . 5  Deflector roll               NO .6   Deflector roll                                         

                                                        
	1.1.11
1.1.12

1.1.13

1.1.14

1.1.15

1.1.16 

1.1.17

1.1.18
	Mechanical equipment      
     Entrysectioequnipment          NO . 1 and NO 2 coil skid     

NO . 1 and NO 2 coil car      

NO . 1 and NO 2 Pay off reel 

With snubber roll                  

Pinch roll with entry threading table                                       

Entry threading table              

NO . 1 Deflector roll               

Entry strip guide table            

Deflector pinch roll                  

Up cut shear                              

Joiner                                       
	1

1.1

1.1.1

1.1.2

1.1.3

1.1.4

1.1.5

1.1.6

1.1.7

1.1.8

1.1.9

1.1.10


	Description          
	Item  

No    
	Description          
	Item  

No    

	Deburring machine      

NO .1 Tension bridle roll  NO . 2 Deflector roll               NO . 3 Deflector roll 

NO . 4    Deflector roll  

                                                                  Entry  Looper NO . 5  Deflector roll               NO .6   Deflector roll                                         

                                                        
	1.1.11
1.1.12

1.1.13

1.1.14

1.1.15

1.1.16 

1.1.17

1.1.18
	Mechanical equipment      
     Entrysectioequnipment          NO . 1 and NO 2 coil skid     

NO . 1 and NO 2 coil car      

NO . 1 and NO 2 Pay off reel 

With snubber roll                  

Pinch roll with entry threading table                                       

Entry threading table              

NO . 1 Deflector roll               

Entry strip guide table            

Deflector pinch roll                  

Up cut shear                              

Joiner                                       
	1

1.1

1.1.1

1.1.2

1.1.3

1.1.4

1.1.5

1.1.6

1.1.7

1.1.8

1.1.9

1.1.10


4-3- کنترل کيفيت 

با توجه به دامنه کاربرد وسيع ورقهاي پيش رنگ شده که سطح آن بايد در مقابل عوامل مختلف از قبيل خوردگي ، رطوبت هوا وساير عوامل داراي مقاومت قابل توجه اي باشد . 
در مرحله توليد و بازرسي محصول نهائي آزمايشهائي جهت کنترل ويژگيهاي محصول توليد شده بشرح زير انجام مي شود تا از کيفيت محصول جهت جوابگوئي به نيازهاي مورد نياز اطمينان حاصل شود . 

· کنترل ضخامت رنگ 

·  شفافيت رنگ 
· سختي سطح 
· يکنواختي سطح 
· چسبندگي 
· قابليت فرم پذيري 

علاوه بر آن آزمايشهائي جهت کنترل مقاومت در برابر شرايط جوي ،  مقاومت به خوردگي ، مقاومت در مقابل رطوبت و بالاخره مقاومت در مقابل تشعشعات خورشيدي بر روي محصول انجام  مي شود . 

آزمايشها يکنترل کيفيت محصول توليدي جهت حصول اطمينان از ويژگيهاي مورد نظر و استاندارد هاي دستور العمل انجام آنها در جدول شماره ( 1 = 5 = 5 ) پيوست آمده است .
جدول شماره (1-4-3 )
آزمونهاي انجام شده بر روي محصول نهائي و استاندارد هاي مربوطه

	                     نام آزمون 
	             استاندارد مورد استفاده 

	    Gross  cut                                            آزمايش برش عرضي 
	KS D  3520                                              

	Gross  cut  Erichsen                            
آزمايش برش عرضي اريکسن 
	                                                                   KS B 0812 KS M 3343                           

	Impact                                                   

آزمون ضربه 
	KS D 3520                                               



	آزمايش خمش  Bending                             
	KS D 3520  KS M 3343                           

	  Pencil  hardness                                   

آزمايش سختي مداد 
	K S D352 – ECCAT4 – ASTm – D3363

	Sait water spray                                    

آزمايش اسپري آب شور 
	KS D9502 – JIS Z 2371 – ASTm             

B117 – 73 ECCA – T8                               

	Resistance to chemical                          

مقاومت به مواد شيميائي 
	KS  M3343                                                 

	Visual  test                                              

آزمايش چشمي 
	


5-3- زمين مورد نياز 

جهت اجراي طرح با توجه به نياز آن به ساختمانهاي مورد نظر و پيش بيني امکان توسعه زميني به وسعت 5/2 هکتار در نظر گرفته شده است . 

6-3- ساختمانهاي مورد نياز 

ساختمانهاي مورد نياز طرح برابر 5950 متر مربع بر آورد شده است که جزئيات آن به شرح زير مي باشد . 

1-6-3– سالن توليد 

سالن توليد به وسعت 2100 متر مکعب مي باشد که با توجه به وضعيت قرار گرفتن ما شين  آلات که در بعضي  قسمتها در دو طبقه مي باشد از نوع صنعتي سنگين ساخته خواهد شد .

2-6-3- انبار مواد اوليه 

با توجه به اينکه مواد اوليه واحد حجم زيادي را اشتغال مي نمايد  انباري به وسعت 900 متر مربع از انولع سوله صنعتي براي اين منظور در نظر گرفته شده است .

3-6-3- انبار محصول
انبار محصول توليدي در امتداد انبار مواد اوليه و به وسعت 900 متر مدبع از نوع سوله صنعتي خواهد

 بود.

4-6-3- قسمت تصفيه آب 

جهت تهيه آب بدون سختي  و تصفيه آب مصرفي به حدود 240 متر مربع بنا از نوع سوله صنعتي نياز مي باشد 
5-6-3- انبار مواد شيميايي 

جهت نگهداري مواد شيميايي مورد نياز مصرف در توليد ، سالني به وسعت 120 متر مربع بنا از نوع مي باشد منظور مي شود سوله صنعتي نيازمي شود 
6-6-3- انبار مواد رنگهاي رزيني 

جهت جهت نگهداري مواد شيميايي مورد نياز مصرف در خط توليد ، سالني به وسعت0180ر مربع بنا از نوع مي باشد منظور مي شود سوله صنعتي نيازمي شود. 

 7-6-3-انبار فيلمهاي حفاظتي پوشش محصول 

جهت نگهداري فيلمهايي که براي حفاظت محصول بر روي سطح آنها کشيده مي شود به فضايي حدود 120 متر مربع از نوع سوله صنعتي نياز مي باشد 
8-6-3- اطاق کمپر سور 

جهت استقرار تاسيسات تهيه هواي فشرده سالني به مساحت 60 متر مربع از نوع سوله صنعتي منظور مي گردد 
 9-6-3- ساير 

جهت استقرار ديگ بخار و برق اضطراري سالني حدود 120 متر مربع از نوع سوله صنعتي در نظر گرفته شده است . 
10-6-3- پست توزيع برق 
جهت پست توزيع برق اطاقي حدود 100 متر مربع از جنس آجر و بتون منظور مي شود .
11-6-3- تعميرگاه 
جهت تعمير قطعات ، فظايي حدود160 متر مدبع از نظر نوع مي باشد سوله صنعتي مورد نياز.مي باشد 

12-6-3 – انبار قطعات يدکي 

جهت نگهداري انبار حدود 150 متر مربع از نظر نوع سوله صنعتي مورد نيازمي باشد .

13-6-3 – آزمايشگاه
 سالني حدود 90 متر مربع جهت انجام آزمايشها يکنترل کيفيت محصول بعنوان آزمايشگاه از جنس آجر و بتون نياز مي باشد . 

14-6-3- ساختمان عمومي 

جهت رفع نيازهاي عمومي روزانه کارخانه ، رستوراني  به وسعت 150  متر مربع و يک نمازخانه به وسعت 50 متر مربع و امکانات رفاهي به مساحت 100 متر مربع جمعا 300 متر مربع از جنس بتون و آجر منظور مي شود 
15-6-3 - ساختمان اداري 

جهت امور اداري کارخانه شامل اطاق مديران ، کامپيوتر ، اطاق جلسات و تلفخانه و غيره ،  ساختماني بهمساحت 200 متر مربع از جنس آجر و بتون در نظر گرفته مي شود . 
16-6-3 - ساختمان نگهباني و کارت زني 

يک اطاق به وسعت 30 متر مربع جهت نگهباني و کارت زني از جنس آجر و بتون منظور مي شود . 

7-3- تاسيسات و تجهيزات 

تجهيزات و تاسيسات مورد نياز طرح بشرح زير بر آورد مي شود . 
1-7-3- تاسيسات برق رساني 

تاسيسات برق رساني براي 3 مگا وات برق شامل ترانسفورماتور ها تابلو برق ، مابلها و غيره ، 
2-7-3- تاسيسات آبرساني 
تاسيسات آبرساني شامل پمپ درون چاه ،  منبع هوائي و لوله ها 

3   -7-3- تاسيسات برج خنک کن 

برج خنک کن جهت آب برگشتي قسمت خنک کننده ورق و ساير موارد مورد نياز مي باشد . 

4-7-3- تاسيسات سختي گير
جهت تهيه آب براي خنک کردن ورقها تاسيسات سختي گير آب ضروري است .  
5-7-3- تاسيسات تصفيه فاضلاب 

جهت تصفيه فاضلاب کارخانه که داراي آلودگي شيميائي مي باشد . 

6-7-3- تاسيسات سوخت رساني 

تاسيسات سوخت رساني شامل فونداسيون ،  مخازن و تجهيزات مربوطه و ايستگاه گاز LPG  . 

7-7-3- تاسيسات تهيه هواي فشرده 

جهت استفاده هواي فشرده در خط توليد ايجاد تاسيسات هواي فشرده ضروري مي باشد . 

8-7-3- برق اضطراي 
جهت تامين برق اضطراري يک ديزل ژنراتور KW 500   منظور شده است . 

9-7-3- ديگ بخار 

ديگ بخار براي تامين آب گرم پروسس ضروري مي باشد . 

10-7-3 – وسائل نقيله مورد نياز 
وسائل حمل و نقل مورد نياز درون محوطه توليد و همچنين وسائل نقليه مديران کارخانه بشرح جدول شماره 

( 1- 10  - 8- 5 ) پيوست مي باشد .

11-7-3 – لوازم و تجهيزات اداري 

تجهيزات مورد نياز قسمت اداري شامل کامپيوتر ،  تلفن ،  فاکس ، مبلمان دفتري و وسائل کار اداري و موارد مشابه مي باشد . 

12-7-3 – تجهيزات رستوران و رفاهي 

تجهيزات آشپز خانه و سرويس غذاي کارکنان و ساير ملزومات رفاهي از جمله نيازها يکارخانه مي باشد . 

جدول شماره (1-10-7-3 )

فهرست وسائل حمل و نقل مورد نياز
	رديف 
	شرح 
	تعداد 

	1

2

3

4

5

6

7
	جرثقيل  Crab
جرثقيل ( Hoist )  بالابر

Mono  rail hoist 

Chain  slock 

Cart 

سواري 

وانت 
	1

3

3

 1

1

3

1


8-3- برنامه زمان بندي اجراي طرح 
برنامه زمان بندي اجراي طرح 30 ماه است که مدت اجراي آن از زمان بستن قرار بعد از گذراندن مراحل اداري جهت تخصيص ارز ، 21 ماه بر آورد مي شود . 

9-3 – بر اورد سوخت و انرژي ( Utility ) 

ميزان نياز سوخت و ساير احتياجات خط توليد بشرح زير برآورد شده است : 
برق                                                             300 K va 

بخار                                                           5000 Kg /  x 7 K g /cm 2

آب بدون سختي                                        6  m 3 / hr 

آب خنک کننده                                       120  m 3 / hr
هواي فشرده                                             700 Nm3 / hr  x  6 Kg / cm 2 
سوخت                                                        600 Nm3 / hr  x  1 Kg / cm 2
آب صنعتي                                                   25 Nm3 / hr  x  3 Kg / cm 2
10-3- برآورد نيروي انساني مورد نياز 

نيروي انساني مورد نيازطرح براساس سه نوبت کار 8 ساعته در روز 4 گروه نوبت کاري ،  83 نفر برآورد مي شود که شامل 74 نفر نيروي شاغل در کارخانه ، 9 نفر نيروي شاغل در دفتر مرکزي بشرح جدوال شماره ( 1-11-5 ) و  ( 2- 11- 5 ) پيوست مي باشد . 

لازم به يادآوري است که به هريک از کارگران بخش توليد بايد قبلا  از اشتغال بکار آموزشهاي لازم داده شود تا با نحوه کار با دستگاهها و حساسيت کار با آنها آشنا شوند . 
جدول شماره (1-10-3 )

نيروي انساني مورد نياز در کارخانه

	شرح 
	تعداد 
	نوع تخصص 

	کارگر قسمت ورودي مواد 

کارگر جهت انبار مواد اوليه و محصول نهائي 
کارگر قسمت بسته بندي 

کارگر قسمت آماده سازي ورق 

کارگر قسمت coating  اوليه 

کارگر قسمت کوره اوليه 

کارگر قسمت coating  اوليه 

کارگر کوره نهائي 

کارگر قسمت خروجي 

کارگر قسمت پوشش حفاظتي 

نگهبان و تلفنچي 

کارگران خدماتي 

سرکارگر شيفت 

قسمت تعمير و نگهداري 

قسمت تاسيسات 

کنترل کيفيت 

آزمايشگاه 

سرپرست تعمير و نگهداري 

مدير توليد 

سرپرست آزمايشگاه 

مدير کارخانه 
	4
4

4

8

4

4

4

4

4

4 

6

5

4

3

3

3

2

1

1

1

1
	ساده 
ساده 

ساده 

ساده 

نيمه ماهر 

نيمه ماهر

نيمه ماهر

نيمه ماهر

ساده 

ساده 

ساده 

ساده 

ماهر 

تکنسين

 تکنسين

تکنسين

تکنسين

متخصص 

متخصص

متخصص

 متخصص

	جمع 
	74
	


جدول شماره (2-10-3 )
نيروي انساني مورد نياز در دفتر مرکزي
	نيروي انساني 
	تعداد 
	تخصص 

	مدير عامل 
مدير مالي و اداري 

کارمند مالي و اداري 

مدير بازرگاني
کارمند قسمت بازرگاني 

مسئول تدارکات 

منشي و ماشين نويس 

آبدارچي 
	1
1

1

1

2

1

1

1
	متخصص 

متخصص
فوق ديپلم 

متخصص

فوق ديپلم 

ديپلم 

ديپلم 

ديپلم با تجربه 

زير ديپلم 

	جمع 
	9 
	


فصل چهارم
مطالعه اقتصادي طرح 

1-4- سرمايه ثابت طرح 

ميزان سرمايه ثابت طرح برابر شماره ( 1-1-6 ) پيوست 5892269 ميليون ريال بشرح زيربرآورد  مي گردد . 

1-1-4 - ارزش زمين 

جهت اجراي طرح با توجه به ساختمانهاي مورد نياز و پيش بيني توسعه طرح زميني حدود 25000 متر مربع در منطقه آزاد سلفچگان از قرار هر متر مربع 000/ 150 ريال اختيار شده است که کل ارزش آن 750 / 3 ميليون ريال مي باشد . 

2-1-4 – هزينه ساختمان 

هزينه ساختمان هاي مورد نياز طرح برابر 21839 ميليون ريال  بشرح  زير برآورد مي شود. 

1-2-1-4- سالن توليد 

سالن توليد با توجه به ارتفاع ماشين آلات آن دردو  منطقه  مي باشد از نوع صنعتي سنگين مي باشد که بايد  پس از انجام آزمايش مکانيک خاک با پي ريزي محکم نسبت به ساخت آن اقدام نمود . 
اين سالن حدود 2100 متر مربع وسعت دارد که هزينه آن از قرار هر متر مربع 000/100/8 ريال 17010 ميليون ريال  برآورد مي شود . 

2-2-1-4- انبار مواد اوليه و محصول نهائي 

اين دو در امتداد هم و موازي سالن توليد هر يک به وسعت 900 متر مربع از نوع سوله صنعت يساخته خوهد شد که با توجه به وزين بودن بار ماده اوليه و محصول توليدي بايد کف سازي آن به اندازه کافي مقاوم باشد که تحمل جرثقيل و واگنهاي حمل مواد را بنمايد . 

3-2-1-4- قسمت تصفيه آب 

جهت تهيه آب بدون سختي مورد مصرف در خط توليد بنائي حدود 240 متر مربع از نوع سوله صنعتي در نظر گرفته شده که هزينه آن از قرار هر متر مربع 000/500/1 ريال 360 ميليون ريال مي باشد . 

4-2-1-4- انبار مواد شيميائي 

جهت نگهداري مواد شيميائي مورد مصرف در توليد سالني به وسعت 120 متر مربع از نوع سوله صنعتي منظور شده است که هزينه آن از قرار هر متر مربع 000/500/1 ريال 180 ميليون ريال بر آورد مي شود . 

5-2-1-4- انبار مواد زريني جهت رنگ کردن ورق 

جهت نگهداري مواد زريني رنگ کردن محصول توليدي ، سالني به و.سعت 180 متر مربع از نوع سوله صنعتي منظور شده که هزينه آن از قرار هر متر مربع 000/500/1 ريال 270 ميليون  ريال مي باشد . 
  6-2-1-4- انبارفيلمهاي حفاظتي پوشش محصول 
جهت نگهداري فيلمهائي که بريا حفاظت محصول بر رو يسطح آنها کشيده مي شود ، سالني به وسعت 120 متر مربع از نوع سوله صنعتي منظور شده که هزينه آن از قرار هر متر مربع 000/500/1 ريال 180 ميليون ريال  خواهد شد . 

7-2-1-4- سالن تاسيسات 
جهت استقرار تاسيسات الکتريکي حدود 180 متر مربع ساختمان از نوع سوله صنعتي در نظر گرفته شده که هزينه آن از قرار متر مربعي 000/650/ 1 ريال 297 ميليون ريال خواهد شد . 

8-2-1-4- اطاق کمپرسور 
جهت استقرار تاسيسات هواي فشرده سالني به وسعت 60 متر مربع ازنوع سوله صنعتي منظور شده که هزينه آن از قرار متر مربعي 000/500/1 ريال 90 ميليون خواهد شد . 

9-2-1-4- سالن ديگ بخار ، برق اضطراري 
سالني به وسعت 120 متر مربع از نوع سوله صنعتي جهت استقرار ديگ بخار ، برق اضطراري در نظر گرفته شده که هزينه آن از قرار متر مربعي 000/500/1 ريال 180 ميليون ريالبرآورد مي شود . 

10-2-1-4- پست توزيع برق 

اطاقي حدود 100 متر مربع از جنس بتون آجر جهت پست توزيع برق منظور شده که هزينه آن از قرار متر مربعي 000/400/1 ريال 140 ميليون ريال خواهد شد . 

11-2-1-4- انبار قطعات يدکي 

جهت نگهداري قطعات بدکي ، اطاقي حدود 150متر مربع  از نوع سوله صنعتي نياز مي باشد که هزينه آن از قرار متر مربعي ، 000/500/1 ريال 225 ميليون ريال خواهد شد . 

12-2-1-4- تعميرگاه 

تعميرگاهي حدود 160 متر مربع جهت تعمير قطعات از جنس سوله صنعتي در نظر گرفته شده که هزينه آن با احتساب هر متر مربع 000/500/1 ريال 240 ميليون ريال بر آورد مي شود . 

13-2-1-4- آزمايشگاه 

ساختماني به وسعت 90 متر مربع از جنس آجر و بتون با شرايط مناسب جهت آزمايشگاه منظور شده که هزينه آن از قرار هر متر مربع 000/000/2 ريال 180 ميليون ريال خواهد شد . 

14-2-1-4- ساختمانهاي عمومي 

جهت رفع نيازهاي عمومي کارخانه 150 متر مربع جهت رستوران 50 متر مربع جهت نماز خانه و 100 متر مربعساير امکانات رفاهي از جنس بتون و آجر در نظر گرفته شده که قيمت آن از قرار هر متر مربع 000/850/1 ريال 5/277 ميليون ريال بر آورد مي شود . 

15-2-1-4- ساختمانهاي اداري 

جهت امور اداري کارخانه شامل اطاق مديران و جلسات ، سايت کامپيوتر ، تلفخانه ، تشکيلات اداري و غيره ساختماني به مساحت 200 متر مربع از جنس بتون و آجر منظور شده است که هزينه آن از قرار متر مربع 000/850/1 ريال 370 ميليون ريال خواهد شد . 

16-2-1-4- نگهباني و کارت زني
يک  اطاق به وسعت 30 متر مربع از جنس بتون وآجر جهت نگهباني و کارت زني منظور مي شود که هزينه آن از قرار هر متر مربعي 000/500/1 ريال 45 ميليون ريال بر آورد مي شود . 

3-1-4- هزينه ماشين آلات طرح 

ماشين آلات طرح براساس قيمت پيشنهاد ي شرکت Posco  محاسبه خواهد شد . 
لازم به يادآوري است که اين قيمت بصورت پشنهادي اوليه بوده و در صورت قطعي شدن خريد ماشين آلات از اين شرکت ، جاي تخفيف و کاهش قيمت وجود دارد .

.بنابراين محاسبه سرمايه گذاري و ارزش ماشين آلات با انتخاب اين پيشنهاد در حد دست بالا مي باشد . از طرفي براساس ضوابط وزارت صنايع حتي الامکان مي بايد ماشين آلات طرح از منابع داخلي تامين شوند که اين ميزان حدود 30درصد ماشين آلات بر اورد مي شود . 

با احتساب حداقل 30 درصد ماشين آلات را بتوانيم در داخل تامين کنيم هزينه ارزي با احتساب هر دلار 8700 ريال معادل 563/ 823/ 5 دلار و هزينه ارزي با احتساب هزينه ثبت سفارش و ساير عوارض ها ، با نرخ تبديل 9700 ريال 56489 بر آورد مي شود و هزينه بخش داخلي 636 / 16 ميليون ريال وبنابراين جمع هزينه ناشين آلات داخلي و خارجي 198/840/ 5 ميليون ريال خواهد شد . 
4-1-4- هزينه تاسيسات
هرينه تاسيسات برق رساني و آب رساني وبرق اضطراري به شرح زير 346 / 5 ميليون ريال بر آورد شده است . 

- تاسيسات برق رساني 

هزينه برق رساني براي حدود 3 مگا وات  برق مورد نياز واحد شامل هزينه هاي حق اشتراک ، ترانسفورماتورهاي کابلهاي فشار قوي و ضعيف ، هزينه انتقال برق يا تابلوها و غيره حدود 624/ 3 ميليون ريال بر آورد شده است. 

- تاسيسات آب رساني 

باتوجه به اينکه آب واحد ، توسط منطقه صنعتي تامين خواهد شد بنابراين تاسيسات آب رساني هزينه حفره چاه را در برنداشته و شامل پمپ انتقال و منبع هوايي ولوله کشي واتصالات و شيرهاي مربوطه مي باشد که اين هزينه حدود 815 ميليون ريال برآوردمي شود . 

- برق اضطراري
جهت تامين برق اضطراري کارخانه يکديزل ژنراتور به قدرت KW 500 به ارزش 906 ميليون ريال منظور شده است .

لازم به يادآور ياست هزينه ساير تاسيسات شامل برج خنک کننده ، تصفيه فاضلاب کارخانه ، تاسيسات سختي گير آب ، تهيه هواي فشرده ، ديگ بخار ، ايستگاه گاز مايع و لوله ها در قيمت ماشين آلات آمده ولي جزئيات آن تفکيک نشده است . 

5-1-4- لوازم و تجهيزات آزمايشگاهي  
هزينه لوازم وتجهيزات آزمايشگاهي در دل هزينه هيا ماشين آلات منظور شده است . 

6-1-4- لوازم و تجهيزات اداري و رفاهي 

هزينه تجهيزات قسمت اداري شامل مبلمان دفتري ، کامپيوتر ، تلفن ، فاکس و وسائل کارو موارد مشابه رقمي 136 ميليون ريال بر آورد مي شود . 
جهت تجهيز رستوران و ساير تشکيلات رفاهي نيز رقمي حدود 181 ميليون ريال منظور مي گردد . 

7-1-4- وسائل نقليه 

وسائل نقليه درون محوطه توليد در دل ماشين آلات منظور شده است ولي علاوه بروسائل نقليه مذکور رقمي حدود 815 ميليون ريال جهت خودروي مديران و يک وانت جهت رفع نياز کارخانه منظور مي شود . 

8-1-4- هزينه هاي قبل از بهره برداري 

هزينه هاي قبل از بهره برداري طرح شامل کليه هزينه هاي  دوره مطالعاتي ، مشاوره اي ، هزينه هاي گرفتن موافقت اصولي و وام ، بازديدها و هزينه هاي پرسنلي دوره احداث ، هزينه هاي متفرقه حدود 343/6 ميليون ريال برآورد مي شود. 

9-1-4 – هزينه هاي پيش بيني نشده 

حدود 4/1 % هزينه هاي سرمايه اي بابت هزينه هاي پيش بيني نشده منظور مي شود که معادل 561/ 1 ميليون ريال خواهد شد . 

جدول ( 1-1-4 )

طرح ورق هاي گالوانيزه پيش رنگ شده
                                                                                               ارقام به ميليون ريال
	سرمايه ثابت 
	هزينه ريالي
	هزينه ارزي 
	هزينه کل 

	زمين ( 25 هزار مترمربع )
	750/3
	
	750/3

	ساختمان 
	839/21
	563/823/5
	839/21

	ماشين آلات اصلي توليد 
	636/21
	
	636/21

	تاسيسات عمومي 
	345/5
	
	345/5

	وسايل نقليه 
	815
	
	815

	تجهيزات اداري 
	317
	
	317

	ساير هزينه ها و هزينه هاي پيش بيني نشده 
	561/1
	
	561/1

	هزينه هاي قبل از بهره برداري 
	343
	
	343

	جمع 
	607/56
	563/823/5
	096/ 113


فهرست ساختمانهاي مورد نياز ، ميزان زيربنا و مشخصات آنها

	رديف 
	شرح 
	ميزان زير بنا به متر مربع 
	مشخصات 

	1
	سالن توليد 
	2100
	صنعتي سنگين 

	2
	انبارمواد اوليه 
	900
	سوله صنعتي 

	3
	انبارمحصول نهائي
	900
	سوله صنعتي 

	4
	واحد تصفيه آب 
	240
	سوله صنعتي 

	5
	انبار مواد شيميائي
	120
	سوله صنعتي 

	6
	انبار مواد رنگ جهت پوشش 
	180
	سوله صنعتي 

	7
	انبار موادجهت حفاظت ورق 
	120
	سوله صنعتي 

	8
	سالن تاسيسات الکتريکي 
	180
	سوله صنعتي 

	9
	اطاق کمپرسور 
	60
	سوله صنعتي 

	10
	ديگ بخار ، برق اضطراري 
	120
	سوله صنعتي 

	11
	پست توزيع برق 
	100
	آجر و بتون 

	12
	تعميرگاه 
	160 
	سوله صنعتي 

	13
	انبار قطعات 
	150 
	سوله صنعتي 

	14
	آزمايشگاه 
	90
	آجر و بتون 

	15
	رستوران 
	150
	آجر و بتون 

	16
	نمازخانه 
	50
	آجر و بتون 

	17
	امکانات رفاهي 
	100
	آجر و بتون 

	18
	ساختمان اداري 
	200
	آجر و بتون 

	19
	نگهباني و کارت زني 
	30
	آجر و بتون 

	               جمع 
	5950
	


فهرست کارکنان کارخانه و ميزان دستمزد آنها 

	رديف 
	عنوان 
	حقوق ماهانه 
	تعداد 
	حقوق ساليانه 
	نوع تخصص 

	1
	کارگر قسمت ورودي مواد 
	100/1
	4
	800/52
	ساده

	2
	کارگر قسمت انبار مواد اوليه و محصول 
	100/1
	4
	800/52
	ساده

	3
	کارگر قسمت بسته بندي 
	100/1
	4
	800/52
	ساده

	4
	کارگر قسمت آماده سازي ورق 
	100/1
	8
	600/105
	ساده

	5
	کارگر قسمتcoating  اوليه  
	300/1
	4
	400/62
	نيمه ماهر 

	6
	کارگر قسمت کوره اوليه 
	300/1
	4
	400/62
	نيمه ماهر 

	7
	کارگر قسمت coating  نهائي
	300/1
	4
	400/62
	نيمه ماهر 

	8
	کارگرکوره نهائي
	300/1
	4
	400/62
	نيمه ماهر 

	9
	کارگر قسمت خروجي
	100/1
	4
	800/52
	ساده

	10
	کارگرقسمت پوشش حفاظتي 
	100/1
	4
	800/52
	ساده

	11
	نگهبان و تلفنچي 
	900
	6
	800/64
	ساده

	12
	کارگران خدماتي
	900
	5
	000/54
	ساده

	13
	سر کارگر شيفت 
	600/1
	4
	800/76
	ماهر 

	14
	تکنسين تعميرو نگهداري 
	700/2
	3
	200/97
	تکنسين 

	15
	تکنسين تاسيسات 
	700/2
	3
	200/97
	تکنسين 

	16
	تکنسين کنترل کيفيت 
	700/2
	3
	200/97
	تکنسين 

	17
	متصدي آزمايشگاه 
	700/2
	2
	200/97
	تکنسين 

	18
	سرپرست آزمايشگاه 
	000/4
	1
	000/48
	متخصص

	19
	سرپرست تعمير و نگهداري 
	000/4
	1
	000/48
	متخصص

	20
	مدير توليد 
	000/7
	1
	000/84
	متخصص

	21
	مدير کارخانه 
	000/9
	1
	000/108
	متخصص

	
	جمع
	000/5
	74
	600/491/1
	

	ميانگين ماهيانه هزينه دستمزد کارکنان کارخانه 
	            680/1


	رديف 
	عنوان 
	حقوق ماهانه 
	تعداد 
	حقوق ساليانه 
	تخصص 

	1
	مدير عامل 
	000/12
	1
	000/144
	متخصص 

	2
	مدير مالي و اداري 
	500/7 
	1
	000/90
	متخصص

	3
	مدير بازرگاني 
	500/7 
	1
	000/90
	متخصص

	4
	کارمند مالي و اداري 
	700/2
	1
	400/32
	فوق ديپلم 

	5
	کارمند قسمت بازرگاني 
	700/2
	2
	800/64
	فوق ديپلم

	6
	منشي و تايپيست 
	800/1
	1
	600/21
	ديپلم باتجربه 

	7
	کارمند تدارکات 
	800/1 
	1
	600/21
	ديپلم 

	8
	آبدارچي 
	900
	1
	800/10
	زير ديپلم 

	
	جمع 
	900/36
	9
	200/475
	


فهرست کارکنان دفتري مرکزي و هزينه حقوق آنها
	ميانگين ماهيانه هزينه دستمزد کارکنان دفتر مرکزي 
	                  400/4


تهيه نمونه شاهد در خط رنگ پژو 405





اعمال استر شوينده





اعمال استر غني از روي





نمونه هاي گالوانيزه





چربيگيري





شستشو با اب جاري 


شستشو با مقطر





اسيد شويي





شستشو با اب جاري 


شستشو با مقطر





فعال سازي سطح





فسفاته كاري





شستشو با اب جاري 


شستشو با مقطر





شستشوي ويژه





شستشو با اب جاري 


شستشو با مقطر





خشك كردن





اعمال رنگ الكتروفورز اندي مورد استفاده در پژو 405





سمباده زني





اعمال رنگ پلي اورتان
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