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با اجرايي شدن تمام طرح‌هاي توسعه فولاد مبارکه اصفهان تا پايان سال جاري، ظرفيت فولاد مذاب اين شرکت به 2/4 ميليون تن خواهد رسيد. 
معاون طرح و توسعه فولاد مبارکه اصفهان در گفت‌وگو با مهر با بيان اين مطلب دستيابي به ظرفيت توليد فولاد مذاب فولاد مبارکه به ميزان 2/4ميليون تن و همچنين دستيابي به ظرفيت توليد نورد سرد از 750 هزار تن در سال به 5/1 ميليون تن را از اهداف اصلي فعاليت‌هاي فولاد مبارکه در سال‌جاري برشمرد.
محمد رجايي افزود: درحال حاضربيش از90 درصد ازطرح‌هاي کلي فولاد مبارکه  که از پنج سال پيش آغاز شده  در حال اجرا است و تا پايان سال جاري تمام اين پروژه‌ها به پايان خواهد رسيد.
وي ايجاد يک واحد جديد احياي مستقيم در اسفندماه، به پايان رسيدن اصلاحات بر روي کوره‌هاي الکتريکي تا سه ماه آينده، راه‌اندازي خط اسيدشويي ورق با ظرفيت سالانه يک ميليون تن در ناحيه توليدات  سرد در شهريورماه، ايجاد يک نورد سرد دو قفسه اي براي ضخامت‌هاي پايين تا سه ماه آينده که توليد آزمايشي آن شروع شده را از جمله طرح‌هاي توسعه‌اي فولاد مبارکه اصفهان ذکر کرد.
وي همچنين از افزايش ظرفيت نورد سرد فولاد مبارکه از 750 هزار تن در سال به 5/1 ميليون تن  طي شش ماه آينده خبر داد.
رجايي راه اندازي يک خط اصلاح ورق ، راه اندازي خط نورد SKIN PASS تا پايان امسال و تکميل ظرفيت يک واحد اکسيژن 10 هزار مترمکعبي تا چهار ماه آينده که در حال حاضر توليد آزمايشي آن شروع شده است را نيز از جمله طرح‌هاي توسعه فولاد مبارکه برشمرد.
مشخصات مصالع و مباني طراحي عناصر سرد نورد شده
اعضاء سرد نورد شده اجزايي هستند كه از ورقهاي فولادي، با عمليات سردنورد وبدون استفاده از حرارت تهيه و توليد مي‌شوند. شكل دهي به ورق‌هاي فولادي از طريق روشهاي مكانيكي بدون پيش‌گرمايش ورق (عمليات نورد سرد) خواهد بود. به صورت كلي روشهاي توليد قطعات سرد نورد شامل اعمال فشار و پرس ورق و يا استفاده از غلطك و نورد ورق و توليد مقطع مورد نظر با اشكال گوناگون است.

آشنايي با واحدهاي نورد گرم و سرد فولاد مباركه
واحد نورد سرد 1:
ناحيه نورد سرد 1 بطور کلي از 7 واحد زير تشکيل شده است :
1- خطوط اسيدشوئي 
2- واحد تاندم ميل
3- واحد نورد دو قفسه اي
4- واحد شستشوي الکتروليتي
5- واحد تمپرميل
6- واحد قلع اندود
7- کارگاه غلتک
خطوط اسيدشوئي 1 و 2
بطور کلي هدف از نصب اين خطوط عبارتست از :
1- حذف اکسيدهاي سطحي از روي ورق با عبور دادن آن از حوضچه هاي اسيد کلريدريک
2- کناره بري ورق براي رسيدن به عرض نهايي و حذف هرگونه عيوب احتمالي موجود درکناره هاي ورق
3- روغن کاري سطح ورق با استفاده از ماشين الکترواستاتيک
4- اصلاح شکل ورق گرم با استفاده از دستگاه استرچ لولر که اين دستگاه دو وظيفه اصلي را بر عهده دارد :
الف - پوسته هاي اکسيدي را مي شکند و در نتيجه کارايي اسيد شوئي را بهبود مي بخشد.
ب - عيوب شکلي ورق را اصلاح مي کند . بنابراين کيفيت عمليات بعدي را بهبود مي بخشد.
5- بازرسي کلاف براي بررسي و کنترل تمام اطلاعات اصلي کلاف (شماره ذوب ، شماره برنامه ، وزن ، ضخامت ، عرض ، نوع فولاد ، درجه حرارت کلاف پيچي و غيره ) و روشن کردن هر گونه اشکال ناشي از فرآيندهي قبلي (خارج از ضخامت در سر و ته کلاف ، لبه بري ، عيوب سطحي ، آخال غير فلزي ، پوسته هاي اکسيدي ، ترک ، زنگ زدگي و ... ) .
در خطوط اسيدشوئي کلافها پس از باز شدن توسط قرقره هايي باز کننده
وارد حوضچه هاي اسيد از نوع اسيد کلريدريک شده و در آنجا جهت
اکسيدزدايي شسته مي شوند. اين کلاف ها پس از شسته شدن  و خارج شدن از حوضچه هاي اسيد توسط آب شسته شده و با عبور از تونل هواي گرمخشک مي شوند و پس از روغن کاري ، مجدداً به شکل کلاف در مي آيند و در انبار نگهداري مي شوند.
محصولات اسيدشوئي شده به سه بخش زير تقسيم مي شوند :
• کلافهاي ارسالي جهت واحد تاندم ميل
• کلافهاي ارسالي جهت واحد نورد دو قفسه اي
• کلافهاي ارسالي جهت مشتري
واحد تاندم ميل[image: image1.jpg]



هدف از نصب اين خط کاهش ضخامت 
ورق در درجه حرارت محيط است. 
در اين خط کلاف پس از باز شدن توسط
 دستگاه کلاف بازکن و عبور کردن از پنج 
قفسه چهارغلتکيکه در يک امتداد عمودي
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 روي هم قرار گرفته اند و در اثر کشش فشار زياد از حداقل 50% تا حداکثر 85% کاهش ضخامت پيدا مي کند و در پايان توسط دستگاه کلاف پيچ به شکل کلاف در مي آيد که شامل ورقهائي با ضخامت هاي 3/0 تا 3 ميليمتر مي باشد.
محصولات حاصل از خط نورد سرد به کلافهاي خام (Crude Coils) موسوم هستند و به سه بخش تقسيم مي شوند :
1- کلافهاي خام که مستقيماً براي مشتري ارسال مي گردد.
2- کلافهاي خام جهت خط گالوانيزه
3- کلافهاي خام جهت واحد بازپخت
واحد نورد دو قفسه اي
هدف از نصب اين خط کاهش ضخامت ورق در درجه حرارت محيط است. در اين خط کلاف پس از باز شدن توسط دستگاه کلاف بازکن از دو قفسه چهار غلتکي به صورت رفت و برگشتي عبور مي کند و در اثر کشش و فشار زياد از حداقل 60% تا حداکثر  90% و بر مبناي تعداد 2 يا 3 پاس نورد ، کاهش ضخامت پيدا مي کند و در پايان توسط دستگاه کلاف پيچ به شکل کلاف در مي آيد.
محصولات اين خط به کلافهاي خام موسوم هستند و به سه بخش  زير تقسيم مي شوند :
• کلافهاي خام جهت خط قلع اندود
• کلافهاي خام جهت واحد بازپخت و ادامه سيکل نورد سرد
• کلافهاي خام جهت گالوانيزه و ورق رنگي 

خط نورد دو قفسه اي يکي از مهمترين مراحل در سيکل کاري زنجيره قلع اندود بوده و وظايف تکنولوژيکي آن عبارت است از :
1- کاهش ضخامت تا مقدار نهائي
2- ايجاد شکل مناسب براي سيکل کاري پيش بيني شده براي محصول نهائي
واحد شستشوي الکتروليتي
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در واحد شستشوي الکتروليتي عمليات شستشوي سطح ورق نورد شده جهت رفع آلودگي ‌ها و چربي ‌هاي سطحي طي دو مرحله غوطه ‌وري در محلول قليائي و شستشوي الکتروليتي صورت گرفته و محصول توليدي پس از شستشوي نهايي و خشک کردن کامل و کلاف پيچي، جهت برنامه ‌ريزي و انجام عمليات پخت به واحد بازپخت هيدروژني منتقل مي‌شود.
بطور کلي وظيفه خط شستشوي الکتروليتي تميز کردن ورق به منظور حذف تمام امولسيون باقيمانده، پودر آهن و ذرات غير آهني جامد ناشي از فرآيند نورد سرد مي‌باشد.
واحد بازپخت هيدروژني
در واحد بازپخت هيدروژني عمليات حرارت 
دهي و پخت کلاف ‌ها به منظور يکنواخت ‌
سازي ساختار متالورژيکي ورق و همچنين دستيابي به کيفيت‌ هاي متالورژيکي موردنظر صورت گرفته و کلاف ‌ها پس از طي عمليات حرارتي و خنک ‌کاري نهايي جهت ادامه سيکل به واحد تمپرميل منتقل مي ‌گردند.
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با توجه به اينکه کلافهاي خام توليد از خط تاندم ميل و نورد دو قفسه‌ اي مستقيماً فرم ‌پذيري لازم را ندارند. براي فرآيندهاي بعدي ضرورت انجام آنيل در درجه حرارت بالا وجود دارد.
واحد تمپرميل
واحد تمپرميل شامل دو قفسه چهار غلتکي 
(هر قفسه شامل دو غلتک ‌کاري و دو غلتک پشتيبان ) مي ‌باشد که به منظور سخت نمودن سطح ورق و حصول خواص مکانيکي مناسب پس از عبور از کوره‌هاي بازپخت ايجاد شده است. به طور کلي اهداف اين خط عبارتند از :
1- صاف کردن ورق و کاهش موج
2- دادن سختي مناسب به ورق
واحد قلع‌ اندود
خط قلع‌اندود بر اساس روش
الکتروليت اسيدي با محلول فرو استان
طراحي گرديده که در اين روش ورق
پس از عبور از حوضچه‌هاي
شستشوي الکتروليتي و شسته شدن
با آب و عبور از حوضچه اسدشوئي
الکتروليتي و دو مرحله شستشو با‌ آب
وارد حوضچه‌هاي محتوي محلول الکتروليت شده و طي پنج مرحله در حاليکه شمش خالص قلع، آند و ورق ، کاتد را تشکيل ميدهد به روش الکتروليتي هر دو سطح ورق قلع‌اندود مي‌گردد.
[image: image5.jpg]


[image: image6.jpg]



کارگاه غلتک
کارگاه غلتک وظيفه سنگزني کليه غلتکها و تيغه ‌هاي نواحي نورد سرد و نيز واحد تکميل نورد گرم را به عهده دارد.
در اين ارتباط کليه غلتکها به کارگاه وارد شده و پس از دمونتاژ چوک، غلتکها جهت سنگزني روي ماشين سنگ سوار مي شود. پس از اتمام سنگزني در صورتيکه نياز به ايجاد زبري باشد از طريق دستگاه گريت بلاست اين کار انجام مي‌شود.
در اين کارگاه از ماشينهاي سنگ‌زني پيشرفته براي غلتکها استفاده مي ‌گردد و براي ايجاد زبري روي غلتکها نيز از تکنولوژي EDT استفاده مي‌گردد
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ناحيه نورد سرد 2 :
ناحيه نورد سرد دو با هدف توليد محصول
 نهائي در فولاد مبارکه استقرار گرديده
 و محصولات اين ناحيه در نهايت براي مشتريان
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 ارسال مي گردد. اين ناحيه از واحدهاي زير تشکيل شده است.
	 واحد
	 هدف
	 ظرفيت
تن در سال

	 واحد باکس آنيلينگ شماره 1 
با گاز محافظ  HNX
	1- نرم کردن ورق فولاد
2- بهبود بخشيدن قابليت ماشين کاري و شکل پذيري 
3- ازدياد قابليت انعطاف پذيري
4- برطرف کردن تنشهاي داخلي ناشي از نورد
5- کاهش دادن و يا برطرف کردن غير يکنواختي ساختمان کريستالي فولاد در سيکلهاي حرارتي
6- بهبود بخشيدن خواص و ساختمان ورق و آماده کردن جهت عمليات بعدي
	 500.000

	 واحد باکس آنيلينگ شماره 2 
با گاز محافظ H2
	
	 700.000

	 واحد اسکين پاس شماره 1 
	1- نورد پوسته اي ورق آنيل شده با مقداري ازدياد طول جهت بالا بردن و يکنواخت کردن پروفيل تنش - کرنش در نقطه ورق و بهبود خواص مکانيکي و شکل پذيري
2- ايجاد صافي بهتر در سطح ورق
3- دادن زبري لازم در سطح ورق جهت کاربردهاي شکل پذيري ، رنگ آميزي و لعاب کاري
4- ايجاد سختي لازم در ورق
	 550.000

	  واحد اسکين پاس شماره 2
	
	 650.000

	 واحد اصلاح ورق شماره 1
	1- بازرسي سطوح کلاف
2- حذف موج ورق و بهبود صافي سطح ورق
3- برش کناري جهت يکنواخت نمودن عرض در حد تلرانس موردنياز
4- قطع قسمتهاي معيوب و يا داراي عيوب غير ممتد
5- قطع قسمتهاي غير يکنواختي ضخامتي (بيشتر از تلرانس مجاز )
6- روغن کاري سطح ورق
7- تقسيم کلاف به کلافهاي با تناژ کمتر متناسب با تجهيزات مشتريان
	 200.000

	  واحد اصلاح ورق شماره 2
	
	 300.000

	 واحد برش طولي
	1- برش کلاف به صورت طولي و تبديل کلاف به چند کلاف باريک با عرضهاي مورد درخواست 
2- برش کناري جهت يکنواخت نمودن کناره ها 
3-روغن کاري سطح ورق 
	 50.000

	 خط بسته بندي کلاف
	 بسته بندي کلاف هاي خطوط برش طولي و اصلاح ورق شماره 1 و اصلاح ورق شماره 2 و ارسال به مشتري

	 واحد برش سبک 
(براي ضخامتهاي بين 5/1-3/0 ميليمتر )
	1- برش کلاف به صورت صفحاتي با ابعاد از پيش تعيين شده و فيدبک کلاف به بسته‌ هاي ورق
2- بازرسي سطح ورق
3- برطرف کردن موجهاي ورق
4- کناره بري
5- قطع قسمتهاي معيوب
6- روغن کاري
	 200.000

	واحد برش سنگين 
(براي ضخامتهاي بين 3-6/0 ميليمتر )
	
	 160.000

	 خط بسته بندي ورق 
	دسته بندي و  بسته بندي صفحات ورق خطوط برش سبک و سنگين و ارسال به مشتري


هم چنين اين ناحيه شامل دو خط نهائي گالوانيزه و ورق رنگي مي باشد که توضيحات کاملتر اين خطوط به صورت مجزا آمده است.
واحد نورد گرم :
تختالها به واحد نورد گرم منتقل مي شود و پس از گرم شدن تا 1280 درجه سانتي گراد در كوره هاي پيش گرم كن و پوسته زدايي در نورد هاي اوليه و نهايي نورد شده و در نهايت ضخامت آن به 16 تا 2/1 ميلي متر مي رسد كه به صورت كلاف ( كويل ) توليد مي گردد .
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محصولات : کلاف گرم با مشخصات ابعادي
1- ضخامت از 5/1 تا 16 ميليمتر
2- عرض از 650 تا 1850 ميليمتر

3- وزن بسته بندي محصولات از 5 تا 30 تن
جنس کليه محصولات ساختماني و فولادهاي ويژه ذکر شده در دفترچه مشخصات موجود مي باشد.
کيفيت سطح : فولاد سياه با صافي سطح کمتر از IU-85
واحد تکميل نورد گرم :
52 درصد از كلافها به واحد تكميل نورد گرم انتقال مي يابد . در اين واحد اعمالي از قبيل كم كردن وزن كلاف ، بهبود خواص مكانيكي ، تسطيح ورق ، برش سبک و سنگين ورق در طولهاي 1 الي 12 متر صورت مي گيرد .
محصولات : کلاف و شيت
1- کلاف مانند مشخصات فوق
فولاد سياه با سطح (Flatness) کمتر از IU-20
2- شيت حداکثر طول 1 تا 12 ميليمتر
وزن متفاوت مطابق با سفارش مشتري
ضخامت : 5/1 تا 16 ميليمتر
طرح نورد سرد «گالوانیزه فجر سپاهان» به بهره‌‏برداری می‌‏رسد 
طرح پروژه نورد سرد شركت گالوانیزه فجر سپاهان (سهامی عام)، از تاریخ 30/8/84 به بهره‌‏برداری آزمایشی خواهد رسید.

به گزارش خبرنگار «آسیا» شركت گالوانیزه فجر سپاهان كه با نماد «فجر» در تالار فرعی بورس فعالیت دارد، طی نامه شماره 2432/84100 مورخ 20/7/84 اعلام كرد كه پروژه نورد سرد با پیشرفت فیزیكی 96 درصد در حال اجرا است كه تاریخ بهره‌‏برداری آزمایشی از طرح 30/8/84 است.
بر اساس این گزارش، شركت طی نامه مذكور اعلام كرد كه پیش‌‏بینی درآمد هر سهم این شركت برای سال مالی منتهی به 29/12/84 با سرمایه 286 میلیارد ریال مبلغ 64 ریال به طور خالص (پس از كسر مالیات) است كه در نتیجه فعالیت شركت طی 6 ماهه منتهی به 31/6/84 ، مبلغ 53 ریال زیان كسب شده است؛ شركت در این رابطه اعلام كرده است افزایش قیمت جهانی فولاد و عدم كشش بازار داخلی باعث شد تا شركت از خرید مواد اولیه طی سه ماه اول سال 84 خودداری كند كه با توجه به كاهش قیمت فولاد و خرید مواد اولیه مورد نیاز و همچنین بهره‌‏برداری از طرح نورد سرد, شركت به اهداف بودجه‌‏ای دست خواهد یافت.
گفتنی است، شركت پیش‌‏بینی درآمد هر سهم خود برای سال مالی منتهی به 29/12/84 را با سرمایه 214 میلیارد و 500 میلیون ریال در تاریخ‌‏های 21/1/84 و 29/5/84 مبلغ 86 ریال و با سرمایه 286 میلیارد ریال در تاریخ 30/5/84 مبلغ 64 ریال اعلام كرده بود.
براساس مصوبه مجمع عمومی فوق‌‏العاده مورخ 18/7/83 صاحبان سهام و جلسه مورخ 27/4/84 هیات‌‏مدیره، سرمایه شركت از مبلغ 214 میلیارد و 500 میلیون میلیون ریال به مبلغ 286 میلیارد ریال (معادل 3/33 درصد) از محل مطالبات و آورده نقدی سهامداران افزایش یافته است. 
این گزارش حاكی است، پیش‌‏بینی عملكرد سال مالی منتهی به 29/12/84 شركت در مقایسه با عملكرد واقعی سال مالی قبل، نشان‌‏دهنده فروش 67 درصد افزایش, بهای تمام شده كالای فروش رفته 62 درصد افزایش, سود عملیاتی 350 درصد افزایش و سود پس از كسر مالیات 251 درصد افزایش است.
بر اساس اطلاعات ارسالی شركت، هیات‌‏مدیره در نظر دارد 95 درصد از سود پیش‌‏بینی شده در سال 84 را جهت تقسیم بین سهامداران به مجمع عمومی سالیانه پیشنهاد كند. 
این گزارش می‌‏افزاید، شركت پیش‌‏بینی درآمد هر سهم خود در سال مالی منتهی به 30/12/83 را با سرمایه 143 میلیارد ریال در تاریخ 12/5/83 مبلغ 178 ریال و با سرمایه 214 میلیارد و 500 میلیون ریال در تاریخ‌‏های 12/10/83 و 20/11/83 مبلغ 44 ریال اعلام كرده بود كه مبلغ 25 ریال محقق شد. همچنین، خالص درآمدها (هزینه‌‏ها)ی عملیاتی برای سال مالی منتهی به 30/12/83 به مبلغ (2732) میلیون ریال شامل هزینه‌‏های عملیاتی به مبلغ (9563) میلیون ریال و خالص سایر درآمدها (هزینه‌‏ها)ی عملیاتی به مبلغ 6831 میلیون ریال است.
بررسي اثر جهت دار بودن نورد ورقهاي فولادي(Directionality) با توجه به ماهيت فرآيند توليد ورق جهت لوله هاي اسپيرال داراي تنش حلقوي و لوله هاي با جوش طولي
 جهت دار بودن نورد ورقهاي فولادي در خواص مكانيكي ورقها با توجه به ماهيت فرآيند توليد اين نوع ورقها اجتناب ناپذير مي باشد . اين فاكتور از عوامل مهم در طراحي فولاد براي توليد لوله مي باشد و بايد مورد توجه قرار گيرد ، كه بطور كلي خواص مكانيكي جهت دار براي ورقهاي مورد استفاده در ساخت لوله ها يك خاصيت نا مطلوب به شمار مي رود كه در اينجا بدنبال بررسي اثر جهت دار بودن ورقهاي فولادي در دوحهت عمود بر نورد و در جهت نورد همچنين تاثير ديگر عواملمي باشيم . 
- يكي ديگر از مهمترين دلايل جهت دار شدن خواص مكانيكي و جود فازهاي ثانويه نظير كاربيدها ، اكسيدها ، و سولفيدها مي باشد . بطوريكه معمولا استحكام تسليم در جهت عمود بر نورد بالا تر از استحكام تسليم در جهت نورد مي باشد . 
- جهت دار شدن ورقها همچنين به علت كشيده شدن دانه هاي فريت در جهت نورد و ساختمان نواري ( در ساختار فريت پرليت مي باشد و كاهش درجه حرارت نورد نهائي نيز چون Banding Structure ) باعث كشيده شدن آخالها مي گردد ، موجب جهت دار شدن خواص مكانيكي ميشود . خواص مكانيكي ارائه شده در استانداردهاي مربوط به توليد لوله ها نظير ) ) API خواص مكانيكي بدنه لوله را در نظر گرفته است ودر جريان توليد لوله خواص مكانيكي لوله نسبت به ورق كاهش مي يابد لذا سازندگان فولاد بايد با توجه به عوامل مختلفي كه تابع شرايط مصرف محصول مي باشد ضريب اطمينان مناسب را در نظر گيرند كه به چهار عامل مهم بستگي دارد كه عبارتند از : 
- 1 افت خواص مكانيكي مربوط به جهت دار بودن خواص مكانيكي . 
- 2 افت خواص مكانيكي ورق بدليل پديده بوشينگر . 
- 3 كاهش خواص مكانيكي ورق بدليل عمليات جوشكاري . 
- 4 اختلاف خواص مكانيكي سر وته كويل فولادي با مركز آن .
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