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 تعریف استاندارد :

 .وضع قوانين و مقررات براي تعيين کيفيت ومشخصات مطلوب يک کالا وخدمات را استاندارد مي گويند

 انواع ستون استاندارد :

 بين المللي-5منطقه اي -4کشوري -3انجمن صنفي -2 کارخانه اي-1

  

 : انواع استاندارهای مشهور بین المللی

1-ASTM 2  جامعه فني آمريکا-ASMI 3مکانيک آمريکا -AWS  4 انجمن جوشکاري آمريکا-API انجمن نفت

وزارت دفاع MIL-8  المللياستاندارد بين ISO-7 استاندارد الکترونيک IEC- 6استاندارد ملي آلمان DIN- 5آمريکا 

ونسخه )ِانجمن نفت آمريکا(توليد مي  API استاندارد لوله گستر :لوله هاي شرکت لوله گستر طبق استاندارد آمريکا

 . گردد و جز استاندار هاي سخت گيرانه مي باشد

 

 عیب لوله :

 هر غير منطبق فراتر از استاندارد را عيب لوله گويند

 : عيوب لوله 

 عيوب داخلي - .1

 عيوب خارجي  .2

 عيوب ابعادي- .3

 

 :عیوب داخلی

 پوسته داخلي - .1

 دريفت )موج داخلي (- .2



 ترک ها  .3

4. LAP – 
  سوراخ شدگي .5

 

 عیوب خارجی

 (crack) ترک هاي عمقي -1: (1

 (seam) رد سايزينگ کوره گامي2- (2

 ( coage) حفره هاي بزرگ3- (3

 (pit) حفره هاي کوچک4- (4

 (lap) هاي ناشي از غلطک پيلگرلپ -ورق هاي چسبيده به لوله 5- (5

 

 . عيب عيوب عمده در نورد تعريف شده است 5اين 

  LI:internal flaws عيوب داخلي لوله

  LE:external flaws  عيوب خارجي لوله

 

PSL!: % ضخامت لوله  اندازه گيري شود5اگر عمق عيوب مکانيکي کمتر از  

PSL2: % کمتر اندازه گيري شودضخامت لوله  12اگ عمق عيوب مکانيکي از  

 

 پودر شدن لايه زير سطح وجدانشدن لايه رويي لوله -2رشد دانه -1: عيوب مواد اوليه

چنانچه ميزان آلياژهاي استفاده شده در فولاد وهمگن نباشند باعث عيوب در مواد    :  عيوب ريخته گري 3-

  اوليه مي گردد



ريزي در سطح ودرون شمش دارد که بر اثر  در برخي شمش هاي ترک هاي :  ترک هاي ريزشمش 4-

وبا ترک ها در لوله خود را نمايان مي  . حرارت کوره بازتر وبيشتر مي شود اين ترک ها قابل رويت با چشم نيست

 .کند

 , راداشته باشد QC ترکيب هر شمش براي ساخت لوله ها طبق استاندارد مي باشد و کم وزياد نمي شود و بايد تاييد

 . هاي مختلف لوله ترکيب هاي متفاوتي در استاندارد وجود دارد براي جنس

 . و...برخواص لوله ها تاثير گذار است-نيکل -کروم-نه تنها کربن بلکه عناصر ديگر همانند منيزيم 

 . در لوله شود lap  وجود عيوب در مواد اوليه مي تواند باعث

اگر دماي زون هاي کوره دوار کنترل نشود يا نسبت  نريختن پوسته شمش در خروجي کوره دوار : کوره دوار

وتنظيمات فشار کوره رعايت نشود باعث  فشار هوا به گاز رعايت نگردد ويا زمان بندي شارژشمش رعايت نگردد

 . ضخيم شدن پوسته يا چسبيدن پوسته به شمش مي شود

 . مي گردد coage  و pit کي مانندکه در ايستگاه هاي بعدي کار به داخل شمش نفوذ کرده و باعث عيوب مکاني

باعث حذف سيستم يکي از اصلي ترين عوامل  bar  400:نبود سيستم پوسته زدايي توسط آب فشار قوي  نکته

 . لوله ها مي گردد درpit عيوب مکانيکي

 

 : پرسینگ پرس

شمش از :اگر ماتريس ترک داشته باشد مواد به داخل ترک ها نفوذ کرده و زمان خارج شدن ماتريس  .1

 ماتريس کانتينر مواد به صورت براده يا به صورت ورق به شمش مي چسبد

 .  مي گردد pit مي شود يا lap وباعث .2

:در صورتي که مواد اضافي به پانچ چسبيده باشد هنگام سوراخ کاري باعث برداشت مواد از يک قسمت پانچ  .3

 . شمش شده وسطح داخلي شمش را پوسته  پوسته مي کند

  . هاي ريز يا پوسته هاي ريز در داخل لوله مي شود lap عيوب داخلي مانندکه باعث  .4



همچنين اگر پانچ ترک داشته باشد هنگام سوراخ کاري باعث مي شود مواد داخل ترک ها شوند وسطح  .5

 . داخلي شمش را يک خط خش دار مي کند که باعث پوسته داخلي يا لپ داخلي مي گردد

:اگر سوراخ کاري در پرسينگ پرس در مرکز نباشد ار سوراخ کردن تنظيمات کانتينر پرس و مقد .6

 وضخامت يک طرف از طرف ديگر بيشتر باشد يا در عمق شمش به يک طرف سوراخ کاري

 . مي شودECSETRICITY  ضخامت پراکندگي شده باعث  .7

   

رل کردن ايزار مي توانند عيوب روش تشخيص :بازديد چشمي داخل لوله وبازديد ابزار اپراتور ها قبل از توليد يا کنت

برطرف کردن عيوب :باسنگ زني سطح پانچ ويا تعويض پانچ مي توان عيوب را . روي ابزار را تشخيص و رفع نمايند

 .برطرف کرد در صورت مرکز نبودن سوراخ مي توان پانچ وکانتينر راتنظيم نمود

 

درصورتي که پلاک بار ترک داشته باشد يا مواد اضافي به پلاک چسبيده باشد باعث مي شود  پلاک بار : النگاتور

 . ايجاد شود   pit و پوسته lap داخل لوله عيبي مانند

در يک قسمت  lap روش تشخيص :اين عيوب به صورت چرخشي داخل لوله ايجاد شده است و البته گاهي بصورت

  . گ زني پلاک ويا تعويض آن مي توان اين عيوب را از بين بردبرطرف کردن عيوب :باسن . مي چسبد

 

 : نکته

 .اپراتور با بازديد منظم ومداوم در شروع وحين توليد از ابزار مي تواند از ايجاد عيوب جلوگيري نمايد

:اگر غلطک هاي النگاتور دفرمه شده باشد يا سطح به پوسته چسبيده باشد باعث تنظيمات  غلطک هاي النگاتور

نادرست مي گردد ويا اگر ميز ورودي شمش تنظيم نباشد لبه شمش به غلطک بالا ضربه زده و براده برداري مي کند 

 . مي شود  lap , pit ,eccentricity مانندعيوب هاي گوناگوني  که

 

 . :اگر بار النگاتور تابدار باشد باعث پراکندگي ضخامت مي گردد بار النگاتور



شمش و در  escentricity تنظيمات دقيق النگاتور توسط اپراتور تاثير بسيار زيادي در : تنظیمات النگاتور

  .سپس دقت اپراتور در تنظيمات و کنترل آن نقش بسزايي درکيفيت لوله دارد .نتيجه در لوله دارد

  

اگر سطح مندرل ترک داشته باشد با ضربات  : واپراتورgreamper گرافیت و_ها مندرل  

ايجاد  pit غلطک پيلگر مواد داخل ترک ها مي شوند و در مرحله رها سازي لوله در داخل لوله عيوبي مانند پوسته و

 . مي گردد

  . بهترين راهکار تشخيص عيب مندرل تکرار لوله ها با يک نظم عدد خاصي مي باشد

معيوب باشند  18-14-10-6-2بطور مثال :اگر در خط توليد يک پيلگر چهار عدد مندرل باشد ولوله هاي رديف 

نکته مهم در فرايند توليد کنترل ابزار هاي توليدي مي باشد که به .مشخصا از يک مندرل خاصي نشات گرفته است

دا و انتهاي ودر حين توليد بايد بازديد چشمي مي صورت مداوم در ابتداي هر شيفت انجام مي پذيرد اپراتور در ابت

 . مندرل از خط توليد در لوله جلوگيري کرد تواند از عيوب با خارج کردن

 

 : کونیک مندرل

ميلي متر از ابتداي مندرل تا انتهاي نقطه اتوکاري کونيک داشته 1مندل ها طبق استاندارد لوله سازي بايد به اندازه  

 شودمتر اول مندرل تعريف مي1تا 0/8دستگاه تراش اين ميزان به اندازه  گستر به دليل محدوديت هايباشد اما در لوله 

ر طول کونيک مناسب نباشد يا طول شل به اندازه اي بلند باشد که از نقطه شروع کونيک بلندتر بلشد باعث مي اگ

  . کمتر شده ودريفت گير کند ID ورهشود لوله توليدي )سرلوله (ضخامت بيشتري داشته باشد و بعد سايزينگ ک

 

  : گرافیت

اگر سطح مندرل کامل گرافيتي نشود و يا غلظت آن کم  . ماده کربني است که باعث مي شود لوله به مندرل نچسبد

باشد باعث چسبندگي لوله به مندرل مي شود که باعث موج هاي ريز روي لوله مي شود ويا باعث چروک شدن وحتي 

اگرگريمپر که باعث قفل شدن انتهاي شل به مندرل  . که در اين صورت لوله دريفتي مي شود مي شودجمع شدن لوله 



اگر گريمپر با فشار کم باشد باعث  .مي شود وجلوگيري مي کند ازچرخش هرزگرد شل درروي مندرل مي گردد

ن غلطک پيلگر چرخيدن شمش در مندرل شده وباعث حرکت به سمت جلو وعقب شل مي گردد .که باعث شکست

ويا اگر گريمپر با فشار خيلي زياد باشد هنگام اتمام کار پيلگر مندرل از داخل لوله در نمي آيد ويا باعث  . مي گردد

همينطور اگر مندرل تاب دار باشد يا سطح مندرل خوردگي داشته باشد و عدم تناسب  . چروک شدن لوله مي شود

  . له ها مي شوددر لو ecsentricity تراش مندرل ها باعث

 

  : پیلگر ها   

لوله )سرلوله وارد  F از سمت Q*305دريفت : ابزاري است استوانه اي شکل با ابعاد استاندارد براي هر سايزلوله  1-

انتهاي لوله ( بايد خارج ميشود چنانچه دريفت در هر قسمت از لوله گيرکند به اصطلاح آن لوله  T شده و از سمت

  . در حقيقت براي کنترل قطر داخلي لوله ها از اين ابزار استفاده مي گردد  .گويندرا دريفتي مي 

 : به دوگروه تقسيم مي شود  API انواع دريفت :طبق استاندارد

  نرمال -1

مخصوص : دريفتي است که بين لوله ودريفت لقي بسيار کمي مي باشد واز حساسيت زيادي برخوردار است  -2

از عوامل مختلفي که شامل موارد زير مي  شدن لوله ها پيلگر مي باشد که خود. اصلي ترين عامل دريفتي 

  . شود برخوردار است

 

 : ضخامت بالای لوله

لوله از استاندارد کمتر شده باعث دريفتي  ID در صورتي که ضخامت لوله بيشتر از استاندارد باشد بعد از سايزينگ

 . شدن لوله مي گردد

 

 : چرخش درال



درجه باشد يکي از مهمترين پارامتر هاي کنترلي در پلگر درال مي باشد  108-103درال بايد از بين  زاويه چرخش

عث بصورت منظم درقسمت اتو کاري غلطک قرار نمي گيرد با اگر زاويه چرخش مناسب نباشد تمام سطوح لوله

براي  . تي زدن لوله مي گرددکه در سايزينگ به داخل لوله منتقل و باعث دريف,موج هايي در روي لوله مي شود

کنترل بهتر درال وميزان چرخش لوله بايد تعداد ضربات در هر متر براي سايز هاي مختلف مشخص باشد تابهترين 

با مشاهده سيگنال سيگنال درال بوسيله چشم وشمردن تعداد ضربات پيلگر  , به نسبت درال انجام پذيرد  اتو کاري

  . مي توان زاويه مناسب در بدست آورد انسيومتر ميز کنترلبصورت چشمي توسط کليد ها و پت

 

 :قطر غلطک ها

ثابت  (feed-rpm)   قسر غلطک رابطه مستقيم با ضريب اتوکاري دارد هرچه قطر غلطک بالاتر باشد در دور

دريفت و با کمترين موج روي لوله محصول توليد شده و  بالاتر بوده وسطح لوله صاف تر شده K ضريب اتوکاري

اگر قطر غلطک پايين باشد باعث موج دار شدن سطح لوله مي شود که توسط استند  , به حد خوب مي رسد

 سايزينگ کوره گامي اين موج ها به داخل لوله انتقال پيدا مي کند وباعث دريفت نخوردن مي شود

قسمت محيطي دايره باعث مي  قطر پايين غلطک در پيلگر به دليل کم بودن قسمت اتوکاري )ميزان سطح اتوکاري (

وميزان ايجاد گوشواره اي بالاتر باعث  شود که ضربات فيدر با درال هم خواني نداشته باشد . وعدم اتوکاري درست

 .ايجاد موج هاي بزرگتر مي شود

 

 : سنکرون نبودن دستگاه

-تعداد سوراخ ترمز-درال -قطر غلطک  -سنکرون کردن پيلگر عامل مهم کيفيت لوله است . )هم خواني دور

 )ميزان هوا--feed محفظه فشار

کرون بودن(باعث کاهش ضريب ناگر مقدار پيشروي فيدر )ميزان خوراک دهي نسل به غلطک (زياد باشد )عدم س

مهمترين وظيفه اپراتور پيلگر در  مي گردد.لوله و در نتيجه دريفت نخوردن مي شود و موج دار شدن  K اتوکاري

  . کرون کردن دستگاه مي باشد تا با کيفيت ترين لوله توليد گرددنيي ستوليد لوله توانا



درصورت نقص در سيستم خنک کاري استند هاي پيلگر آّ باعث شستشوي : ecsetricity پراکندگي ضخامت

سوختن غلطک ها ودفرمه شدن آنها ني  گرافيت وموج دار کردن لوله مي گردد يا باعث خنک کاري ناقص باعث

  . خود باعث پراکندگي مي گرددگردد که 

Lap :  اصلي ترين وبيشترين عامل اين مورد دستگاه پيلگر مي باشد  که عوامل زير مي تواند باعث آن باشد .و

دليل ديگر وجود عيب هايي است که در خود شمش  مهمترين دليل آن که به اصطلاح به آن دوضرب زدن مي باشد

  . اوليه مي باشد

:در صورت بالا بودن قطر شل باعث ضربه خوردن شل به کنار   بالا بودن قطر شل خروجي النگاتور - -1

   ايجاد مي گرددlapغلطک شده و

زماني که قطر غلطک پايين باشد ظرفيت پذيرش مواد و قطر شل پايين پايين بودن قطر غلطک ها :- -2

  . ميگردد  lap بوده و باعث دو ضربه شدن پيلگر و در نتيجه

:عدم سنکرون کردن پيلگر )پيشروي زياد ,زياد بودن هواي محفظه ,کوچک بودن  تنظيمات پيلگر- -3

ودر برخي موارد  ,دار شدن لوله مي گردد lap محفظه فشار هوا,  ترمز ضعيف (باعث دوضرب زدن و

  .مشکل تراشکاري معيوب دستگاه تراش غلطک نيز مي تواند باعث اين عيب شود

pit :نيکي که به صورت حفره هاي کوچک روي لوله ايجاد مي گردد راعيب هاي مکا pit  مي گويند .  

  . ضخامت تقسيم مي گردد 12ضخامت وکمتر از  % psl1 , psl2 5%l که از نظر استاندارد به

 

کوره همانگونه که قبلا گفته شد ايستگاه هاي قبل پيلگر مانند مواد اوليه , جدانشدن اکسيد هاي روي شمش بعد از 

  . مي گردد  pit دوار وپرسينگ پرس والنگاتور هستند که باعث

:اگر غلطک ها پيلگر دفرمه شده باشند )به دليل تعداد زياد لوله توليدي يا سوختن غلطک ها بخاطز  غلطک ها

اگر پوسته شل به غلطک چسبيده  در لوله ايجاد مي کند همچنين pit خنک کاري نامناسب (باعث ايجاد عيوب

اگر جنس غلطک  ,در لوله مي گردد pit شد يا در زمان مناسب غلطک هاي سنگ زني نشوند باعث ايجادبا

باکيفيت نباشد )ساختار برخي شرکت هاي داخل کشور (باعث ايجاد حفره در غلطک وهمچنين تخلخل شده که 

  .در لوله مي گردد pit باعث



crack:لوله ها بصورت ترک طولي وترک عرضي قابل مشاهده است ترک . 

ريز بوده و توسط دستگاه يوک به صورت  يارابل رويت است ولي اکثر ترک ها بسترک هاي بزرگ بوسيله چشم ق

اگر عمق ترک ها کم باشد قبل از شارژ عمليات حرارتي بايد سنگ زني  . دستي با آلتراسونيک قابل مشاهده است

  . وطول ترک ها بيشتر نشودشودتا عمق 

crack درپيلگر :اگرسطح غلطک ها خراب باشد و دفرمه شده باشد آب بين حفره هاي ايجاد شده درسطح غلطک

انفجارهاي کوچک شده  و لوله قرار مي گيرند وتحت فشار زياد وگرما هيدروژنه شدن آب مي گردد که باعث

  .وسبب ترک لوله ها مي گردد

غلطک ها : اگر آب خنک کاري غلطک ها با زاويه مناسب به غلطک ها نرسد يا مقدار  سيستم خنک کاري آب

  .آب زياد باشد باعث نفوذ آبّ بين غلطک و لوله شده و باعث ترک مي گردد

عيب ابعادي خارج ازتلرانس بودن ضخامت :براي کنترل ميزان ضخامت طبق استاندارد اپراتور وکمک اپراتور بايد 

 . بررسي وکنترل نمايند ها و  وزن برطول که توسط اره گرم بر کنترل مي گردد را حتما طول لوله

 : کوره گامی سایزینگ

  دريفت :اگر دماي زون هاي کوره هم دما وهمگن نباشد ويا بيشتر از حد مجاز باشد باعث پايين آمدن -1

OD و ID کنترلبا کنترل دما و  .لوله مي گردد باعث ايجاد لوله دريفتي مي گردد OD  لوله ها توسط

 لوله پايين مي آيد OD کاهش و با کم کردن دما OD سايزينگ ( با بالا بردن دماي کوره -)دماي کوره 

.  
  spicial مي توان در دريفتي نشدن لوله تاثير گذاشت مخصوصا در دريفت . -1

2- pit : چنانچه ميزهاي کوره گامي آسيب ديده باشند باعث عيوب مکانيکي pit ردند همچنين مي گ

  . دار مي گردد pit ماندگاري بيش از زمان تعيين شده و يا دماي بالا باعث سطحي خراب

شتخک هاي خروجي سايزينگ -ميزهاي کوره گامي وشاخک ورودي -خروجي -روليک هاي ورودي  -3

 .مي گردند pit وزنجير ها اگر آسيب ديده باشند يا جوشکاري بدون سنگ زني انجام شده باشند باعث



 نبود سيستم پوسته زدايي کوره گامي يکي از مهمترين عامل عيب هاي مکانيکي در روي لوله مي باشد -4

pit مي توان به  باکنترل و بازديد لوله ها قبل از ورود به کوره و بازديد مجدد در قسمت بستر خنک کاري

 .عيوب ايجادشده در کوره گامي پي برد

 

  : سایزینگ

seam عيوب خارجي سطح لوله که به صورت خط که مربوط به غلطک هاي استند هاي سايزينگ است .را 

seam وجود خط هايي در امتداد لوله از ابتدا تا انتهاي لوله مربوط به . گويند seam مي باشد .   

ورت رفع باسنگ زني لبه هاي غلطک سايزينگ يا سنگ انگشتي مي توان مشکل را حل نمود و در ص راه حل :

  . نشدن غلطک ها تعويض مي گردد

 :ovality بيضي گون بودن لوله ها را گويند . 

hookend و :  bend  بودن سر تابدار F ,T يا کل لوله bend ) تنظيمات ورودي سايزينگ خروجي سايزينگ

  . شودمي  bendingو hookend,غلطک سايزينگ ,هم دمايي وحتي در لوله هاي جرياني ضخامت لوله باعث

 وني وداخلي در نقاط مختلف متفاوتعدم هم دمايي در کوره باعث تابدار شدن لوله ها مي شود . قطرهاي بير

چون نفوذ  . لوله مي گردد خواهد شد . ومهم تر از آن باعث به هم خوردن خواص مکانيکي وفيزيکي در سراسر

  . لوله متفاوت خواهد بودمولکول هاي مربوط به ساختار لوله در قسمت هاي دانه بندي 

(که تعيين کننده قطر نهايي لوله مي باشد 8و7قطر استند سايزينگ براي تنظيم دماي کوره مهم است )استند شماره 

درجه  نگردد وطبق عدد استند  915درجه وبالاتر از  730پايين تر از  بايد به گونه اي تراشيده شود . که دماي کوره

 . هاي تابگير تعريف مي گرددآخر سايزينگ فاصله غلطک 

hookend   از اهميت خاصي براي رزوه زني برخوردار است که باعث رجکت شدن رزوه مي گردد. واندازه آن

   . متر سر وته لوله تعريف مي گردد 1/5تا  hookend  در استاندارد لوله ها گفته مي شود . وبراي



 hookend (بايد کمتر از 3يک متر )1تابگير:  اينچ( حداکثر ميزان 1/8ميليمتر ) 3,18باشد و ياميليمتر  6فوت-  :  

: oval ( باعث8و7عدم تنظيم درست فاسله غلطک هاي تابگير نسبت به قطر استند آخر سايزينگ ) oval  شدن

 . مي گردد ovality اره سرد بر باعث ايجاد لوله مي گردد . وحتي فشار بيش از اندازه فک هاي نگهدارنده

  . مي گردد  bending و hookend نظيم صحيح تابگير باعثعدم ت

:bending    تابدار بودن کل طول لوله را مي گويند و در استاندارد مقدار آن مشخص گرديد است که بايد کمتر

  . % از کل طول لوله باشد 0/2از 

ليدي با ابزارهاي مشخص مانند گيج کنترل ابعادي :آخرين ايستگاه توليد نورد مي باشد د راين ايستگاه لوله هاي تو

براي تست ضخامت تعداد توليدي روز به عمليات ) برو نرو,کوليس ,دريفت ,يوک زن دستي ضخامت سنج دستي

وعيوب به سرشيفت  حتي بازديد هاي چشمي کنترل شده وکيفيت لوله مشخص مي گردد.حرارتي منتقل مي شود

داده هاي کنترل ابعادي مي توان عيوب را در ايستگاه هاي مختلف  گزارش داده مي شود بااستفاده از هاي توليدي

 . برطرف نمود

 : عیوب ابعادی  

خارج از تلرانس بودن ضخامت لوله :ضخامت لوله به وسيله التراسونيک عمليات حرارتي )يکي از نياز هاي  -1

در  تعيين شدهاصلي نورد (بصورت گراف گرفته مي شود وبايد طبق حداقل وحداکثر ميزان ضخامت 

مي باشد مي توان  spice وبصورت توزين آخر خط ومحاسبه وزن /طول که در . باشد استاندارد

 . تاحدودي مقدار ضخامت را مشخص کنيم

باشد )حداقل وحداکثر قطر  API خارج از تلرانس بودن قطر لوله :قطر لوله ها نيز بايد طبق استاندارد -2

نرو يا با استفاده از کوليس مي توان آنرا کنترل نمود پايين -يج برومشخص گرديده است .(بااستافاده از گ

  . بود قطر لوله يا ضخامت بيشتر از اندازه مي توان باعث دريفتي شدن لوله نيز گردد

 

 :دلایل خارج از تلرانس بودن قطر لوله

 قطر استند سايزينگ- -1

 عدم تنظيم دماي کوره گامي -2



  تنظيم نبودن تابگير -3

 

 :از تلرانس بودن ضخامت لوله هادلایل خارج 

    پوسته داشتن شمش بعد از دشارژ -1

  مرکز نبودن سوراخ پرس -2

  تنظيم نبودن النگاتور -3

عدم تنظيم ضخامت در پيلگر )دفرمه بودن غلطک ,سوختن کاِئوچو ,عدم گريس کاري کائوچو ياتاقان وتنظيمات 

 پيلگر و....(

 

  . تقسيم مي گردد r1-r2-r3 سه گروهطول لوله :طول لوله ها طبق استاندارد به 

  . که بايد لوله ها در محدوده در خواست مشتري باشد که از سه گروه بالا خارج نمي باشد

  10/36تا  9متوسط طول لوله که بين : R2  متر وحداقل اندازه در خواستي مشتري 9کمتر : R1 طول لوله هاي

: R3 متر را اين طول لوله مي نامند 13/50و  12/36تا  10/36طول لوله .  

  : عوامل کنترل کیفیت برای لوله

 : الف (تنظیمات

  کوره دوار : دما , فشار ,نسبت هوا به گاز -1

  پوسته زدايي : انجام صحيح پوسته زدايي -2

  پرسينگ پرس : مرکز بودن سوراخ کاري و پانچ -3

  ,فاصله غلطک هاي کاري ,موقعيت پلاک ,دور موتور , گرافيتالنگاتور : موقعيت پلاک  -4

,سيستم خنک کاري دور ,فاصله غلطک ها ,محفظه فشار ,فشار هوا  , ( feed) پيلگر :سرعت پيشروي -5

  هاغلطک

  اره گرم بر  :طول برشي ,سرعت پيشروي ,خنک کاري -6



  کوره گامي :دما ,فشار ,نسبت گاز به هوا ,زمان ماندگاي -7

  قطرغلطک-سط غلطک ها  -:سرعت خروجي لوله سايزينگ  -8

  تابگير: زاويه ها ,کراشينگ ,بندينگ ,سرعت موتور-9 -1

 

  : ب( بازرسی فرایند تولید

 پرسينگ پرس :اندازه گيري ضخامت ابتداي شمش وانتهاي شمش  -2

 سطح شل النگاتور :قطر شل ,ضخامت شل ,طول شل ,صاف ومستقيم بودن شل   مرکز بودن سوراخ کاري -3

 DC پيلگر : گراف لوله ,ضخامت سرلوله ,گراف جريان موتور داييره اي شکل بودن ابتدا وانتهاي شل -4

  سايزينگ :قطر لوله ,سطح لوله ,طول لوله طول ,وزن تناسب وزن بر متر بع از اره ,سطح لوله,

  کنترل ابعادي :سطح ,طول ,وزن بر متر ,تاب لوله ,قطر لوله ,سطح لوله

 : ر هاج( کنترل پارامت

 ...پرس : فشار سوراخ کاري ,طول شمش ورودي و خروجي ,مقدار سوراخ کاري و -1

  DC دماي شمش ورودي ,دماي شل خروجي ,دور موتور , DC النگاتور :جريان موتور -2

  پيلگر :گراف جريان , سرعت پيشروي ,ضريب اتو کاري  ,دور -3

 ورودي سايزينگ سايزينگ ,دماي لوله DC کوره گامي :دماي کوره ,جريان موتور -4

  

  د ( بازرسی ابزارها

  تنظيمات-ماتريس -پرسينگ پرس : پانچ  -1

  پلاک بار سطح وتابدار بودن-النگاتور :سطح غلطک هاي کاري  -2

  فشار هيدروليک -تعداد توليد غلطک ها  -غلطک ها  -پيلگر :مندرل  -3

  سايزينگ : کنترل کيفيت سطح غلطک هاي سايزينگ -4

 



کنترل ميزان کونيک -کنترل طول مندرل ها  -کنترل سطح مندرل ها -کيفيت گرافيت  مندرل وگرافيت :کنترل

  کنترل تابدار نبودن مندرل ها -مندرل ها 

 

 


