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ERW 焊管内毛刺清除 

常见问题及其解决方法 
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摘 要：内毛刺清除是生产高品质、高附加值的直缝电阻焊管所必须的工序，由于生产过程中 

多种不确定因素的影响，内毛刺的清除质量常常存在一些问题。分析了ERW 焊管生产过程 

中内毛刺清除存在的刮偏，刮削量过大、过小和刮不干净等常见问题的成因，并提 出一些解决 

方法。以便于ERW 直缝焊管厂家在实际生产过程中作参考。 

关键词：ERW；直缝焊管；内毛刺；清除 

中图分类号：TG506 文献标志码：B 文章编号：1001—3938(2008)05—0073-03 

0 前 言 

内毛刺清除是生产高品质、高附加值的直缝 

电阻焊管所必须的工序，石油、天然气、化工、水煤 

浆、精密高强度结构用焊管(如油缸、气缸用管)、 

内衬塑料的钢塑复合管等均要求清除内毛刺，但 

是内毛刺的清除过程是一个复杂的工序。实际生 

产过程中的许多因素都会影响到内毛刺的清除质 

量，为了得到内毛刺清除质量高的 ERW 焊管，有 

必要对内毛刺清除过程中存在的常见问题进行分 

析，并对主要问题提出解决办法，从而保证内毛刺 

清除的精度和清除过程中的稳定性。 

1 内毛刺的形成及清除 

成型后的管坯边缘在高频电流的邻近效应和 

集肤效应的作用下，两边缘被迅速加热到熔化和 

半熔化状态，在进入挤压辊时部分熔化的金属被 

挤出，在焊管的内外表面形成毛刺。进入 ERW 

焊管内壁的金属熔化物形成焊管焊缝的内毛刺； 

被挤出外焊缝的毛刺称为外毛刺。由于内毛刺及 

清除设备在管内，清除难度相对较大，成为 ERW 

焊管生产中重大技术问题之一。 

2 内毛刺清除常用方法 

内毛刺清除的方法有很多，比较常用的有辊 

压法和刀具在线刮削法，另外还有一些特殊情况 

下使用的磨削法、氧化法等，但是这些方法的局限 

性较大，已经逐渐淘汰。 

辊压法是利用伸入焊管内的压辊将红热状态 

下的内毛刺辗平，实际上内毛刺并未被清除，而是 

被压贴在焊管的内壁上，造成重层，并且还有可能 

使金属熔化物被重新压入焊缝，形成焊缝夹杂，导 

致焊缝出现焊接缺陷和应力集中，影响焊管的力 

学性能和使用寿命。此外，焊管内外观质量也比 

较差。 

在线刀具内毛刺刮削法是根据生产机组规格 

的大小，在封闭孔型机架前或后安装固定架，通过 

悬臂芯棒把刀架深入到挤压辊后的焊管内毛刺 

处，将刀头调整到与内焊缝相对应的位置及靠近 

管内壁的高度，在焊管前进过程中，刀头将红热状 

态下的内毛刺刮掉。根据刀头形状的不同，在线 

刀具刮削法有普通刀头和环形刀头两种，本文主 

要对普通刀头在内毛刺刮削过程中存在的常见问 

题进行分析和讨论。普通刀头内毛刺刮削机构如 

图 1所示 
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图 1 ERW 直缝焊管内毛刺刮削机构示意图 

3 内毛刺清除常见问题及其常用解决方法 

在内毛束lJ清除过程 中常见的问题主要有刮 

偏、刮削量过大或过小、清除不干净等，不管是哪 

种问题的发生，都将影响焊缝的质量。通常情况 

下，刮偏或~iJJ／J,会导致内毛刺清除不干净，刮削量 

过大会导致焊缝处壁厚减薄，严重时会影响焊管 

的承压能力。 

3．1 内毛刺刮偏及其常用解决方法 

内毛刺刮偏主要表现为一直偏向一侧或两侧 

问断性偏移，如图2所示。在实际生产过程中内 

毛刺刮偏的现象比较普遍，内毛刺刮偏对焊管的 

质量有很大的影响。所以，实际生产过程中应该 

尽量避免发生这种情况。 

图2 内毛刺刮偏示意图 

内毛刺刮偏偏向一侧主要是由于芯棒的中心 

位置偏离焊缝所致。造成这个问题的主要原因一 

般是图 1中的芯棒连接板的位置不合适，可以通 

过连接板的调整螺栓对芯棒位置进行调节，直到 

刮偏现象消失为止；此外，由于芯棒所处工作环境 

温度比较高，如果芯棒不能得到很好的冷却，就容 

易发生变形，芯棒变形也容易造成刮偏，如果是这 

种情况就需要对芯棒进行校直，并对芯棒冷却系 

统进行处理，直到符合生产要求为止。 

造成内毛刺刮偏两侧间断性偏移现象的原因 

比较多。一种情况是芯棒支撑轮不能很好地与管 

壁接触，造成芯棒连接板前只有刀头与管壁接触， 

致使芯棒容易带动刀头发生摆动，从而造成内毛 

刺刮削时两侧间断性的偏移，这种情况一般是刀 

头高度高出支撑轮太多，可以通过调整刀头和支 

撑轮的相对高度来解决；另一种常见情况是芯棒 

连接板锁紧螺母发生松动，造成内毛刺刮削时出 

现两侧间断性的偏移，此时需要对锁紧螺母重新 

锁紧，刮偏现象就会消失。 

3．2 内毛刺刮削量过大、过小及其常用解决方法 

内毛刺刮削量过大、过小(如图 3所示)都会 

影响到焊管的质量，所以要尽量避免这种现象的 

发生。 

(a)刮削量过大 (b)刮削 

图3 内毛刺刮削量过大、过小 

内毛刺刮削刀头与焊管内壁的相对高度是有 

一 定范围的，当刀具与焊管内壁相对高度过小时 

容易造成刮削量过大，反之，内毛刺刮削量太小或 

刮不上，此时通过调整刀具与焊管内壁的相对高 

度可以解决这个问题，实际生产过程中主要是在 

刮刀的下面添加或减少垫片来实现刀头高度的调 

整。焊管的椭圆度也会造成内毛刺刮削量过大或 

者过小，此时通过调整上挤压辊的高度来消除这 

种现象。 

3．3 内毛刺清除不干净及其常用解决方法 

实际生产过程中，内毛刺清除在不存在刮偏 

和刮削量不合适的情况下，有时在内毛刺清除后 

会出现一些残留金属熔化物，并且这种现象的出 

现往往是连续性的，表面看来和内毛刺刮削量过 

小比较类似(如图4所示)，但是它们的形成原因 

却完全不同。由于残留内毛刺的存在对焊管的质 

量影响比较大，所以必须予以高度重视。通过对 

实际生产过程的观察，发现内毛刺清除不干净的 

主要原因是内毛刺刀头被打。由于刀头被打后刀 

刃上出现缺VI，如图5所示，缺IZl处的毛刺不能被 

图4 内毛刺清除不干净示意图 
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图5 刀刃被打后的刀具实物图 

很好地刮掉而残留。残留毛刺的形状大小主要取 

决于刀刃缺口的大小，因此也为生产人员提供了 
一 种判断内毛刺刀头是否完好的方法，通过更换 

刀头可以解决此种问题。 

4 结 语 

量，对正常生产造成一定的影响，不管出现这些问 

题的原因是一个或多个，只要能根据具体的问题 

进行针对性的分析，然后采取相应的解决措施，一 

定能得到符合要求的内毛刺清除结果。 
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是造成此次质量事故的主要原因。 

3．2 责任原因分析 

(1)技术支持方提供的广东建材检验中心的 

检验报告认定，这种直径 1 600～3 000 mm的接口 

在相对转角 1．2。时无渗漏。笔者认为该检验报 

告内容有待考证。 

(2)一种新接 口设计要进人工程应用，必须 

先对这个接口性能进行试验，否则 ，即使是一点点 

的小缺陷，在工程中也会造成重大事故。在管线 

设计中，应对接口进行转角试验，试验转角值应是 

允许转角的一倍。但在实际试验中，试验转角值 

不是允许转角的一倍，致使试验完全失去了意义。 

(3)应用工程试验段的成功决定了工程全线 

应用扩张成型柔性接口。工程试验段是为了检验 

实际施工现场管线出现的不均匀沉降的程度，接 

口的允许转角能力是否适应这样的沉降量。如接 

口允许转角能力不够，需要对地基进行相应的处 

理，处理后，再测试沉降是否能控制在允许转角能 

力之内。工程试验只能检测工程应用方面存在的 

问题，不能直接证明接口的性能，因此，通过反复 

的工程试验才能确定采用哪种柔性接口。 

4 结 语 

在输水管线建设中，应认真对待所有的细节 

问题。在柔性接 口的设计中，应注意不同形式柔 

性接口的性能不一样，大直径柔性接口对沉降的 

敏感性比小直径接口大得多。因此，只有认真对 

待管线建设中的所有技术细节，严把每一道质量 

关，才能保证整个管线的安全运行，从而提高我国 

输水管线建设的水平。 
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