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直缝焊管内毛刺清除装置

      结构原理分析

                      康 霞明
(攀钢集团四川长城特殊钢股份有限公司焊管钢丝厂，四川江油621715)
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    直缝焊管内毛刺清除装置的结构形式有多

种。对通径50 mm以下的焊管而言，由于管内空

间较小，限制很多，使得整个装置必然要求结构紧

凑、精巧，制造精密，性能可靠。本文介绍的这种

小口径直缝焊管内毛刺清除装置的结构形式(见

图1)在同类装置中具有代表性。

1一直缝焊管 z一调整垫 3一环形刀 4一内六角螺钉及止退垫圈 5一压板 6-弹簧 7一柱塞缸

8-柱塞 9一芯棒 10一压力油腔 卜 无油腔 12一轴向滑块 13一径向滑块 14一导位销 15-焊缝 16刀杆

图1 内毛刺清除装里部分结构图

1 刀具刃型设计

    焊缝内毛刺轴向产生在管内柱面上，呈直线

型连续分布。为确保清除内毛刺时不削及管壁，

刀具的刃形应具有与管壁一致的弧形。考虑到要

精确磨制刃部弧形不是很方便，也无必要，可用一

段圆弧来近似逼近管壁弧形，使刃形磨制方便，故

刃形可定为圆弧形，并确定好刀具的前角和后角。

将刀具制成完整的圆形，对制造、安装、调整都很

方便。中间设为通孔，与刀杆16头部通孔相通，

便于排屑与散热(见图2)。可根据不同管径安装

相应直径的环形刀。

    环形刀的定位是由压板5与内六角螺钉及止

退垫圈4压紧定位(见图1)，调整垫2用来补偿
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环形刀因多次修磨后的高度减少，以确保压板5

能可靠压紧环形刀3。

图2 环形刀具示意图

2 装置结构原理分析

2.1 切削进给方式

    要连续清除焊缝内毛刺，刀具必须与焊管焊

缝间有相对轴向进给运动，这一般由钢管作轴向

运动来实现，本文不作讨论。本文讨论的是刀刃

如何径向切入内毛刺，实现径向进给。

    图1中轴向滑块12和径向滑块13之间可沿

倾角。的两斜面相互滑动，见图3。当轴向滑块

12与径向滑块13在x方向(轴向)产生相对位移

戈时，必产生y方向(径向)的相对位移乓，且爪
二占:tana。我们就利用占，作为径向进给的设计要
素。由于导位销14的导向约束作用，只要轴向滑

块12相对刀杆16作纵向运动，产生相对位移戈

时，径向滑块13相对刀杆16就只能作径向运动，

产生相对位移占;，实现径向调节动作，从而实现径
向进给和退刀运动。

轴向滑块

失去径向扩张力，在自然力的作用下处于自由状

态，实现径向退刀动作。

    为避免刀具伤及管壁，应调整适当的径向进

刀量。径向进刀量的大小由轴向滑块12亦即柱

塞8的行程来确定。

    需要注意的是在设计两滑块相互滑动斜面的

倾角a时，应根据弹簧力和油压P的大小，选择

适当的a角度，避免由于导位销14与径向滑块

13自锁，不能产生滑动。

2.2 刀杆与芯棒的连结方式

    由图1可见，刀杆16与芯棒9通过柱塞缸7

相连接，均采用螺纹连接。为防止因振动而松动，

在径向分别设计四处配作定位销，以确保联结强

度充分可靠。芯棒9的另一端装配在专门为其设

计的调节座上，该调节座装配在最后一架开口成

型平辊机架之前。清除内毛刺刀头到调节座之间

的距离一般相对较长(对小于114机组来讲一般

在3m左右)。刀头到调节座的芯棒系统可以视

为一细长挠性简支悬臂轴，刀头在焊管内的径向

运动弹性自由。所以，在径向进给和退刀运动时

芯棒系统充分的弹性挠度确保了径向进给和退刀

运动的可靠实现。该调节座同时要求输人冷却

水、压力油，并能实现径向、轴向、周向调节，以便

跟踪焊缝。

2.3 液压原理

    由上述分析可知，这类小口径直缝焊管内毛

刺清除装置要求液压系统应是一种开关压力源，

只要产生或撤去油压P就可满足要求，对流量只

有定性要求，几乎无定量要求。液压原理见图4。

去压力油腔

图3 轴向滑块与径向滑块相对位移示意图

    由图1可见，轴向滑块12上侧受弹簧6顶

压，右侧中部受柱塞8顶压。当压力油腔10充人

压力为P的压力油而且尸足够大时，柱塞8必将

向左推动轴向滑块12相对刀杆16作轴向运动，

产生相对位移氏，从而推动径向滑块13产生相对

刀杆16的径向运动，产生相对位移占，。当撤去油
压尸，即尸二0，轴向滑块12在弹簧6的压力作用

下向右运动退回到原始位置，从而使径向滑块13

图4 液压原理图
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8  X70钢的综合性能

    武钢结合生产实际，综合考虑各种因素，设计

了合理的热连轧工艺，为西气东输、陕京二线工程

生产X70级厚板卷32万余吨，主要性能见表60

其性能完全满足“西气东输工程制管用热轧板卷

技术条件”的要求，且具有较大的强度富余量和

良好的韧性配合。

          表6 生产的X70钢的主要性能

    (4)随着卷取温度的降低，针状铁素体的比

例增加，钢的强度增加;

    (5)随着精轧轧制道次的增加，X70钢的形

变抗力增加，必须根据轧机能力合理分配精轧各

机架的压下量;

    (6)采取合理的热连轧工艺生产的X70钢，

其组织以针状铁素体为主，板卷的各项性能完全

满足“西气东输工程制管用热轧板卷技术条件”

的要求，且具有优良的强韧性匹配。
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9 结 论

    (1)随着冷却速度的增加，X70钢的针状铁

素体比例增加，要得到以针状铁素体为主的组织，

其最低冷却速度不能低于10℃/，;
    (2)随着精轧压下量、轧制力的增加，X70钢

的针状铁素体数量增加，钢的强韧性增加;

    (3)过高过低的终轧温度均不利于针状铁素

体的获得和增加钢的强韧性，可选择适中的终轧

温度;

[1〕王仪康，杨柯，单以银.我国高压输送天然气管线钢的
    发展【C].第二届中国国际石油天然气管道技术装备
  研讨会，廊坊，2003.
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(上接第55页) 体化设备。通过分析原理，可对装配、使用、维护

好该类装置起到一定的指导作用。

    由原理图分析可知，压力油压力尸由溢流阀

调节设定，压力表显示，压力的调节要能满足系统

的多项性能要求，压力油压力尸的输出与停止由

二位三通电磁阀的动作来实现。‘

3 结 语

    以上是笔者对小通径直缝焊管内毛刺清除装

置的结构原理分析。它是一种结构精巧、机液一
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