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فشارقابل تحمل در
دماى c° 37,7، بار

کشیده شده 
(Drawn)

آنیل شده
(Annealed)

كت بابک مس ايرانيان  ��

كارخانه لوله مسـى

كت مادرتخص  (هلدينگ) توسعه و صنايع معد�� خاورميانـه ميدكـو بوده كـه از سـال ١٣٨٩ فعاليت خـود را  كت های زيرمجموعۀ �� كت بابک مس ايرانيان (IBCCO) از �� ��
 � � خـط راه انـدازی شـدۀ جهـان) بـا ظرفيـت نامـى ١٢٠٠٠ تن در سـال و همچن�� كت از جديدترين خط توليد لوله م¡ بـه روش Cast & Draw (چهارمـ�� آغاز نموده است. اين ��

� خط راه اندازی شده به اين روش در دنيا) با ظرفيت نامى سا¦نه ٥٠٠٠٠ تن، بهره مند مى باشد. فته ترين تكنولوژی توليد كاتد، به روش تانک بيوليچينگ (اول�� پي»�

ين  ®̄ كت ASMAG اتريش خريداری شده اند. در نتيجه اين كارخانه توانا�� توليد لوله م¡ با به ات كشش از �� � �̄ كت UPCAST فن³ند و تجه تكنولوژی ريخته گری اين روش از ��
� نيازهـای داخـµ و خـارجى دارا  كيفيت و مطابق استانداردهای روز دنيا بـه ويـژه EN 12735 ،EN 1075 ،ASTM B280 ،ASTM B75 ،ASTM B68 و JIS H3300 را جهـت تأمـ��
مى باشد. با تغييـرات تكنولوژيـÀ ايجاد شـده در روش Cast & Draw فراينـد توليـد لوله م¡ كوتاه تـر شده و ضمـن كاهـش زمـان تحويـل كا¦، محصول با قيمت مناسب تری 

عرضه مى شود.
فرايند توليد در اين كارخانه شامل سه بخش اصµ تـولـيـد شـاه لولـه (Mother Tube) به روش ريخته گـری عمـودی (رو به با¦-Up Cast)، توليـد لولـه بـا قطـر دلخـواه توسـط 

دستگاه های كشش و شكل دهى، و نهايتاً آنيل محصول توسط كوره آنيل براق مى باشد.

ل كيفيت واحد كن��
ات دقيـق  � �̄ � تجه كت به منظور حفظ، ارتقاء و بهبود مستمر كيفيت محصو¦ت به عنوان يک واحد مستقل فعاليت مى كند و بـا در اختيار داشـ�® ل كيفيت اين �� ®̄ آزمايشگاه كن

يان خود مى رساند. ®̄ آزمايشگاهى، محصو¦ت را با با¦ترين سطح كيفى و مطابق استانداردهای روز دنيا به دست مش
از جمله آزمايش های انجام شده مى توان به موارد زير اشاره نمود:

ن و هيدروژن)      � �̄ � عنÐی، اكس �̄ � شيميا�� (آنال �̄ آنال
           �Ñمتالوگرا

     Expand آزمون خمكاری و
 (Eddy Current) Òآزمون جريان گردا�

آزمون سخÓ® سنجى     
آزمون كشش      
ل ابعادی       ®̄ كن

ل كيفيت سطحى ®̄ كن

 و تردی  
Ô

Õبــوده كــه دارای قابليــت خمــكاری، كشــش، جوشــكاری، هدايــت حــرار�® بــا¦، مقاومت بــا¦ در برابر خــورد ( آليــاژ DHP حــاوی ppm ٤٠٠- ١٥٠  فســفر ( ٠٤٠/ ٠ - ٠١٥/ ٠ درصــد وز��
هيدروژ�� مى باشد.
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