
 

 

 

 

 2ز ي دستگاه كشش لوله بر كيفيت لوله بيدرز سايهاغلتکعملي تأثير بازرسي  تجربه

 اينچ

 
 1حسين افتخار

 كارخانه لوله سازي ،گروه ملي صنعتي فولاد ايران خوزستان، اهواز،  1

 

 
 چكيده

ي هاغلتک .باشدمي، دستگاه كشش لوله بيدرز يكي از تجهيزات مهم و كليدي در صنعت توليد لوله     

دستگاه كشش كه وظيفه تعيين قطر و ضخامت لوله توليدي را برعهده دارند، مهمترين بخش اين تجهيز 

ق اين ي از عدم بازرسي علمي و دقيهستند. عمده توقفات دستگاه كشش لوله و عيوب لوله هاي توليدي ناش

هاي با توجه به پژوهش هاغلتکي اين بازرسست. لذا استفاده از روش هاي مهندسي و بروز براي هاغلتک

تر لوله با كيفيت درجه يک و افزايش ارزش افزوده مالي امري ضروري جهت توليد هرچه به صورت گرفته

ررسي ي دستگاه كشش لوله ضمن بهاغلتکاست. در اين مقاله با استفاده از تجربه عملي و ميداني بازرسي 

وه جلوگيري از توقفات توليد بواسطه بازرسي متناوب، نتيجه اين و نح هاغلتکو شناخت عوامل خرابي 

به رشته  هاتکغلبازرسي ها در كيفيت لوله هاي بيدرز توليدي و مقايسه با كيفيت لوله ها بدون بازرسي 

 شده است. بررسيدر دوران پسا كرونا كارخانه  سودآوريتأثير آن در تحرير درآمده و 

 
 لوله ، لوله بيدرز ، اثر غلتكي ه كششدستگا كلمات كليدي :

                                                           
1h.eftekhar64@gmail.com 
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 مقدمه 

ترده و مصارف بسيار متنوع و گس باشدميلوله فولادي از مهمترين مقاطع فولادي توليدي در صنعت    

رزجوش داي بويژه در صنايع نفت و گاز و خطوط لوله دارد. بطوركلي دانش توليد لوله فولادي به دو روش 

 و بيدرز انجام مي گيرد.

به طرق گوناگون مانند در روش درزجوش با شكل دادن سرد ورق و سپس جوشكاري دو لبه ورق 

، زيرپودري و غيره توليد مي گردد. در روش بيدرز با استفاده از بلوم )استوانه   روش هاي فركانس بالا

 فولادي( به ابعاد مختلف و عمليات سوراخكاري و كشش گرم لوله توليد مي شود.

بيدرز بدليل عدم وجود منطقه جوش و تنش هاي پسماند از همگني بهتري در ساختار خود لوله هاي 

نسبت به لوله هاي درزجوش برخوردار هستند و لذا جهت مصارف صنايع حساس همانند نفت و حفاري از 

ميز ) Push Benchيكي از متداول ترين روش هاي توليد لوله بيدرز روش  لوله هاي بيدرز استفاده مي شود.

شليک( است كه در آن مركزيت لوپه )استوانه فولادي( توسط دستگاه پرس سوراخ شده و بوسيله سنبه 

( 1هايي بر روي ميز شليک عمل افزايش طول و توليد لوله اوليه انجام مي گيرد. همانطور كه در شكل )

 ست.مشاهده مي گردد مراحل توليد لوله به اين روش بصورت شماتيک نمايش داده شده ا

 
 روش تحقيق

 (SRW)دستگاه كشش لوله 

ي باشند. م دستگاه كشش لوله از چند قفسه متوالي تشكيل شده است. قفسه ها دوغلتكي يا سه غلتكي 

درجه نسبت  45عمودي يا تحت زاويه  –، قفسه ها به صورت افقي در فرآيند توليد با قفسه هاي دو غلتكي 

سه به فاصله در هرقف هاغلتکبه افق قرار گرفته اند، در حاليكه در خطوط توليد با قفسه هاي سه غلتكي ، 

درجه  60ي هر قفسه نسبت به غلتک قفسه ماقبل خود هاغلتکدرجه از يكديگر نصب شده و تمامي  120

راين ليبر از هر قفسه به قفسه بعدي به تدريج كاهش مي يابد. بنابدوران كرده اند. در دستگاه كشش ، قطر كا

 از هر قفسه به قفسه هاغلتک، براي جبران افزايش طول ناشي از كاهش قطر و ضخامت ، سرعت خطي 

 بعدي به تناسب افزايش يافته ، ميزان تعديل قطر يا ضخامت لوله ورودي به تعداد قفسه ها بستگي دارد.

ي متوالي به هنگام جريان فرآيند هاغلتکعدد مي رسد. تعداد دور  30در هر خط به قفسه ها تعداد 

متفاوت هستند. از اين رو يک عمل كشش طولي بر روي لوله اعمال مي  SRWكشش كاهشي در دستگاه 

آيد. در شود كه به اين ترتيب تغييراتي در ضخامت ديواره لوله ، بدون استفاده از ابزار داخلي بوجود مي

ضمن كاهش سطح مقطع بدون عمل كشش ، ضخامت ديواره لوله افزايش پيدا مي كند ، در حاليكه با 
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اعمال كشش كاهشي متوسط ، جداره لوله ثابت مي ماند. با شدت بخشيدن به عمليات كشش طولي ، 

 ضخامت ديواره كمتر مي شود.

 
 عيوب لوله هاي بدون درز

 بطوركلي عيوب لوله ها به دو دسته تقسيم مي شوند : 

عيوب موادي : در اين دسته بعلت استاندارد نبودن مواد اوليه و شمش مورد استفاده در فرآيند توليد 

 شاهد اشكالات نوردي از قبيل : ايجاد شيار ، اختلاف ضخامت ، اختلاف جداره خواهيم بود.

لوله در صورتي كه مقادير تقريبي در شرايط و ضوابط  عيوب نوردي )دستگاه كشش( : عمل كشش

اصولي رعايت نشود باعث ايجاد اشكلاتي مانند : قطوري انتهاي لوله ، ناگردي ، لاغرشدگي و پارگي ، 

 فرورفتگي ، چين خوردگي ، رگه پوسته اكسيدي مي شود.

ي هالتکغاركرد معيوب در تقسيم بندي عيوب لوله در صنعت لوله سازي به عيب هايي كه ناشي از ك

:  اثر غلتكي گفته مي شود. اثر غلتكي بر روي لوله شكل هاي مختلفي از قبيل باشدميدستگاه كشش لوله 

 اثر پله ، كشيدگي به سمت داخل و شيار دارد.

( تورفتگي به دليل 3و در شكل ) هاغلتک( كشيدگي به سمت داخل بدليل لق بودن والس 2در شكل )

 تنظيم نامناسب روله ها نشان داده شده است.

 
 بازرسي

عدد غلتک با كاليبرهاي مشخص درون دستگاه كشش قرار  16اينچ تعداد  2براي توليد لوله بيدرز سايز 

راش ت مي گيرند. هر غلتک حد كاركرد مشخصي دارد و پس از عبور از حد مجاز كاركرد به كاليبر بالاتر

اهميت ويژه اي دارد و استفاده از غلتكي  هاغلتکداده مي شود. در حين بازرسي توجه به ميزان كاركرد 

كه حد مجاز كاركرد را رد كرده باشد باعث ايجاد اختلاف سايز در لوله توليدي خواهد شد. پس گام اول 

الا از ي با كاركرد بهاغلتک چک كردن و بروز نگه داشتن كاركرد آنها و خارج كردن هاغلتکبازرسي 

فرآيند توليد است. پس از هر شيفت كاري و در صورت بروز اشكال در لوله هاي توليدي )كه در بازرسي 

از دستگاه كشش بيرون كشيده شده و يک به يک از نظر  هاغلتکحين توليد مشخص مي شود( مجموعه 

يا اشكالات مكانيكي ديگر بازرسي مي شود. لقي روله ها ، داشتن پله )اختلاف سطح بين روله ها( و 

ي داراي اشكال به واحد تعميرات غلتک فرستاده شده و از غلتک رزروي و يا جايگزين براي هاغلتک

ادامه توليد استفاده مي شود. پس از رفع اشكال توسط واحد تعميرات غلتک نيز بازرس موظف است مجدداً 

 ل مشاهده شده اطمينان حاصل كند.غلتک را بررسي نموده و از رفع شدن مشك



 

 1124 400سمپوزیوم فولاد                                                                                                   

 نتايج و بحث

( مشاهده 1هاي دستگاه كشش )مطابق جدول اينچ با و بدون بازرسي غلتک 2با مقايسه توليد لوله سايز 

درصد افزايش يافت و ميزان لوله  90درصد به بيش از  73مي شود كه ميزان لوله هاي توليدي درجه يک از 

 91شاخص كيفي براي بررسي عملكرد مطلوب ميزان  درصد كاهش يافت. 6درصد به  22از  2هاي درجه 

درصد ساير گونه ها مي باشد. با استقرار نظام بازرسي دقيق و پيوسته در مجموعه  9درصد لوله درجه يک و 

 كارخانه لوله سازي دستيابي به درصدهاي شاخص محقق گرديد.

 
 گيرينتيجه

( مشاهده 1ي دستگاه كشش )مطابق جدول هاغلتکاينچ با و بدون بازرسي  2با مقايسه توليد لوله سايز 

درصد افزايش يافت و ميزان لوله  90درصد به بيش از  73ميزان لوله هاي توليدي درجه يک از  مي شود كه

با عث بهبود چشمگير  اهتمام و توجه به امر بازرسي درصد كاهش يافت. 6درصد به  22از  2هاي درجه 

كيفيت لوله ها و افزايش ميزان لوله هاي درجه يک و به دنبال آن افزايش سودآوري و بهره وري كلي 

 كارخانه و در مراتب بالاتر ، سازمان مي گردد.

 
 منابع
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1389. 

، مجله فناوري آزمون  "مروري بر روش هاي بازرسي خطوط لوله" ،تورج عزيز زاده ، محمد رياحي [2]

 .4ره ، شما 2، دوره  1398هاي غيرمخرب ، 

 .دانش فني كارخانه لوله سازي [3]
[4] Reza Khadem Hosseini, “Root Cause Failure Analysis of Superheated Steam Tube 

at a Petrochemical Plant”, Science Direct, 2018, 232-237. 

[5] ISO 3183, API Specification 5L, American Petroleum Institute, April 2018, for-ty-

sixth Edition. 
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Temperature Service”, ASTM International, 2013    
 

 

 



 

 1125                                                                                                      ... عملی تأثیر بازرسیتجربه 

 ها.غلتکمقايسه كيفي لوله ها بدون بازرسي و بهمراه بازرسي  -1جدول 

 
لوله هاي 

 درجه يک

لوله هاي 

 درجه دو

لوله هاي 

 ضايعاتي

 درصد 

 درجه يک

 درصد 

 درجه دو

درصد 

 ضايعاتي

 15/12/98الي  13/12بازه زماني 

 بدون بازرسي
407 121 24 73% 22% 5% 

 14/9/99الي  6/9بازه زماني 

 بازرسي همراه با
8008 493 295 91% 6% 3% 

 

 

 

 

 .درزيبتصوير شماتيک مراحل توليد لوله  -1شكل 
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 .كشيدگي لوله به سمت داخل-2شكل 

 

 

 

 .تورفتگي لوله-3شكل 
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