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  بنام خدا

يكي از اهداف جامعه ريخته گران ايران را بايد گسترش زمينه هاي لازم بـراي  

كسب اطلاعات و تبادل تجربيات و همچنين بازشناخت گسترده دانـش هـاي   

در نيل به ايـن هـدف بيـرون از يـك همسـازه ارتبـاطي       . فني و علمي دانست

و كتابهـاي   بدون شك انتشـار مجلـه هـاي علمـي و فنـي     . نميتوان موقف بود

سودمند علمي بزرگترين عامل ارتباطي و مهمترين پديـده انتقـالي محسـوب    

  .مي شود و اين مهم بر گرده انتشارات جامعه ريخته گران وظيفه شده است
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  :روش تهيه لوله هاي فولادي درزدار 

به طور كلي لوله هـاي فـولادي در صـنعت بـه دو دسـته درزدار و بـدون درز       

لوله هاي درز دار بـراي انتقـال مايعـات ، توليـد پروفيلهـاي      . ي شودتقسيم م

لولـه هـاي   . قوطي ، ساخت مصنوعات و سازه هاي فلزي به كار برده مي شود

بدون درز نيز در زمينه هاي مختلـف صـنعتي از قبيـل انتقـال گـاز، سـاخت       

  مخازن تحت فشار تاسيسات پالايشـگاهي ، نيروگاههـا و غيـره بـه كـار بـرده         

ابتدا با روشهاي مختلف توليد لوله هاي درزدار كه بـا سـه روش زيـر    .مي شود

  .توليد مي گردند آشنا مي شويم

  تهيه لوله ها با قطر كم و متوسط و جوش طولي-الف

  .اين لوله ها طي يك سري عمليات مختلف به شرح زير توليد مي شوند

  برشكاري و آماده سازي نوار ورق به اندازه محيط لوله-

  عمليات تبديل ورق به لوله-

  جوشكاري درز لوله-

  براده برداري از سطح جوش -

  تقسيم لوله توليد شده به شاخه هاي مساوي-

  قاب گيري و صافكاري لوله هاي توليد شده-

  بازرسي و كنترل كيفيت لوله هاي توليد شده-



  ٣

  برشكاري و آماده سازي نوار ورق به اندازه محيط لوله

عرض رولهاي ورقي كه جهت . از رولهاي ورق استفاده مي شودبراي تهيه لوله 

  .لوله سازي مورد استفاده قرار مي گيرد

وزن . ميليمتـر متغيـر اسـت    6تـا  5/1معمولاَ يك متر بوده ضخامت آنها بـين  

حـداقل  .تن مـي رسـد   10كويلهاي ورق متفاوت بوده در ضخامت هاي بالا تا 

فـوق بـا وسـايل مكـانيكي روي     كويلهـاي  . ميليمتـر اسـت  500قطر آنهـا نيـز  

متناسب با محيط لوله مـورد  (دستگاههاي برش قرار گرفته به نوارهاي باريك 

  .تبديل مي شود)نظر

دستگاه برش از تعداد تيغه هاي برنده غلطكي شكل تشكيل شده كه لبه آنهـا  

  .گوه اي شكل بوده عمل برش را با هدايت ورق به طرف جلو انجام مي دهد

ر مي توانند روي محور افقي دستگاه حركـت كـرده در فاصـله    تيغه هاي مزكو

به اين طريق عرض لازم برش متناسـب بـا   . هاي مختلف از يكديگر قرار گيرند

تا 110قطر لوله مورد نظر تنظيم مي شود و سرعت برش اين دستگاهها حدود 

  .متر در دقيقه است300

ننده  دوبـاره بـه   نوارهاي بريده شده ضمن عبور از غلطكهاي صاف و مسطح ك

  .پيچيده شده جهت تغيير شكل آماده مي شوند) رول(صورت كويل 
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كويلهاي نوار ورق روي خط توليد لوله قرار گرفته بـه طـرف غلتكهـاي تغييـر     

سرعت پيشروي آنها متناسب با قطر لوله مـورد نظـر   ..شكل پيشروي مي كنند

) ميليمتـري 19( 4/3به طور مثال ،براي توليد با قطر اسـمي   . متفاوت است  

شاخه لوله شش متـري  400است  تقريباَ  m/min40،سرعت پيشروي حدود 

هرگونـه توقـف در   . در ساخت توليد بدون و تغذيه به طور مسـتمر ادامـه دارد  

خط توليد باعث ناهماهگي بـين عوامـل بعـدي شـده در كـار اخـلال بوجـود             

  )ودبه طور مثال در وسط كار از خط خارج مي ش.(مي آورد

از آن رو براي جلوگيري از اين گونه نواقص ،نـوار بايـد بـه صـورت ذخيـره در      

كانالهاي زير زميني دستگاه موجود باشد تا هنگام تمام شـدن يـك رول نـوار    

ورق و جايگزيني رول ديگر و اتصال سر به سر نوارهاي ورق بـا جـوش فـلاش    

)mig (رداري، صـاف  صورت مي گيرد و سطح جوش خورده با عمليات براده ب

  .و مسطح مي شود

  عمليات تبديل نوار ورق به لوله -

در اين مرحله نوار ورق ضمن عبور از غلتكهاي فرم دهنـده بـه تـدريج شـكل     

اين عليات متناسب  با قطر لوله و كالرخانه سـازنده  . لوله را به خود مي گيرد 

اول مرحله تغيير شكل صورت مـي پـذيرد كـه در مراحـل     14تا  7تقريباً طي 

فقط غلتكهاي افقي و در مراحل آخر غلتكهاي افقي و عمودي همزمـان عمـل   
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در تمام مراحل شكل دهي براي بر طـرف كـردن   .فرم دهي را انجام مي دهند 

حرارت ناشي از اصطكاك بين غلتكها  و ورق ،مايع خنك كننده اي مثـل آب  

  .صابون روي محل تغيير شكل ريخته مي شود

  جوشكاري درز لوله

هنگامي كه تغيير شكل نهايي انجام گرفت و شكل لوله كامل شد،بايد درز آن 

جوشكاري درز لوله با روشههاي مختلـف اجـرا   . را به وسيله جوش آبندي شود

معمولاً كارخانجات مختلف توليد لوله با توجـه بـه قطـر و ضـخامت     . كي شود

  .ه بكار مي برندلوله مورد نظر ،يكي از روشهاي زير را براي جوشكاري درز لول

  جوشكاري القايي با فركانس كم و زياد

اساس كار جوش القايي بر مبناي يك جريان متنـاوب از يـك بـوبين و ايجـاد     

اين روش براي جوشكاري درز لوله ها با . ميدان مغناطيسي در اطراف آن است

قطر كم و متوسط به كار مي رود با اين روش سرعت توليـد افـزايش يافتـه و    

  .كيفيت مطلوب ايجاد مي شود  جوش با

  :جوش القايي داراي مزايايي به شرح زير است 

  راحتي كار و سرعت عمل-

  عمل دفرمه شدن قطعات-

  عدم آلودگي محيط كار-
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  جلوگيري از اكسيداسيون زياد به علت سرعت و حرارت زياد فرايند-

  هزينه نسبتاً كم و پرتابل بودن فرايند -

  عه كار عدم ايجاد ضايعات در قط-

  ايمني زياد -

  براده برداري از سطح جوش

اتصال درز لوله در بعضي از روشها ،پس ار تامين حرارت لازم با فشردن لبه ها 

ودر بعضـي  )  ماننـد روش  مقـاومتي و القـايي   (داخل هم صـورت مـي گيـرد    

روشهاي ديگر،با استفاده از سيم پر كننده اتصال انجـام مـي شـود بـه همـين      

و صورت محل جوش خورده برجسته مي شـود بـراي رفـع ايـن     دليل در هر د

نقص با استفاده از قلم مخصوص سطح جوش را تراشيده برجستگي را از بـين  

مي بريم قلم مذكور به صورت ثابت روي درز لولـه تنظـيم شـده لولـه جـوش      

اما برجستگي داخـل لولـه   . خورده ضمن عبور از زير آن صاف وهموار مي شود

  .بوجود آمده معمولا به همان شكل باقي مي ماندكه بر اثر جوش 

در اين مرحله نيز براي بر طرف كردن ناشي از اصطكاك از مايع خنك كننـده  

  .اي استفاده مي شود
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  تقسيم لوله به شاخه هاي مساوي-

در اين سيستم لوله به صورت مداوم و پبيوسـته توليـد و در انتهـاي خـط بـه      

اين عمـل بـه   . ردهاي متداول بريده مي شودطولهاي مساوي مطابق با استاندا

اره مـدور  روي  . وسيله دستگاه اره مدور به طـور خودكـار صـورت مـي گيـرد     

 6مـثلاً  (هنگامي كه مقدار مشخصـي لولـه   . يكواگن متحرك نصب شده است

گيره دستگاه لوله را محكم نگاه مي دارد و واگن بـا  . از زير تيغه عبور كرد)متر

كت مي كند همزمان با جلـو رفـتن واگـن، تيغـه مـدور      خط توليد به جلو حر

واگن وكار تيغه زمان بنـدي  .حركت . دستگاه عمل برش لوله را انجام مي دهد

شده است و متناسب با سرعت خط توليد به گونه اي است كه برش لولـه هـا   

  .به اندازه كاملاً مساوي و يكنواخت انجام مي شود

  

  يد شدهقاب گيري و صافكاري لوله هاي تول

لوله درمراحل مختلف توليد تحت تاثير حرارت قرار مي گيرد،سـپس حـرارت   

ايـن تغييـرات و   . حاصل با استفاده از مواد خنك كننده كاهش داده مي شـود 

همچنين حركتهاي مداوم در طول خط توليد،موجب تغيير شكلهاي ناخواسته 

اي توليـد شـده را   در لوله مي شود؛ از اين رو پس از مرحله نهايي بايد لوله ه ـ

اين عمل با استفاده از دستگاههاي غلطـك  . تاب گير كرده صاف و تقسيم كرد
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روي هـم قـرار   * غلطكها در اين دستگاه به شكل . مخصوص صورت مي گيرد

  .لوله با دور زياد از بين آنها حركت كرده تاب گيري مي شود. گرفته اند

  :بازرسي و كنترل كيفيت لوله هاي توليد شده

ار زيادي از لوله هاي درزدار پس از توليد، پوشش داده براي انتقال مايعات مقد

از اين جهت با توجه به كاربرد اين لوله ها ضروري است كه . مصرف مي شوند

پس از توليد، از نظر تحمل تنش و آب بندي بودن درز جوش خورده اطمينان 

. استفاده مي شـود به اين منظور از دستگاهي به نام تست  با آب . حاصل شود

در اين روش ، لوله ها تك تك روي دستگاه مزبور ثابت شده ضمن بستن يك 

داخـل آنهـا فرسـتاده           bar 80-50سر آنجـا ، از طـرف ديگـر آب بـا فشـار      

اگر چنانچه به علت عدم كيفيت اتصـال قسـمتي از درز ، خـوب آب    . مي شود

اين گونه لوله هـا  . ندبندي نشده باشد فوران آب محل عيب را مشخص مي ك

معمولاً از بقيه جدا شده براي مصارف صنعتي بكار مي روند و بقيه لوله ها كه 

با تست آب ، سالم تشخيص داده مـي شـوند، بـراي گالوانيزاسـيون و مراحـل      

  .بعدي آماده سازي به محلهاي مربوط انتقال مي يابند
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