
旋 风 法 加 工 钻 杆 螺 纹

强化钻杆的螺纹连接
,

对提高机械岩心

钻进的劳动生产率有很大潜力
。

勘探队广泛

使用 金刚石钻进对钻杆的质量提出了更高的
要求

。

由于探寻最合适的钻杆结构
,

已制造

出带有 圆柱颈和 圆锥螺纹 原文为圆柱螺纹

和 圆锥螺纹一校者 的联合式钻杆锁接头
。

以前用 型万能螺纹车床和 型管

子车床加工螺纹需走刀 、 次
。

这项工作

很复杂
,

要求车工特别细心
。

加工出的螺纹

不是经常能达到高质量
,

有时有毛刺
,

裂纹
和起鳞

。

由于在转数低的情况下使用硬质合
金片的复杂性

,

车刀的寿命仍然短
。

这就需

要创 造一种能提高工件质量
、

减少劳动量的

车螺纹新工艺
。

用 这种方法加工螺纹不需特

别 的刀具
,

因为用 硬质合金片焊 接

的车刀
,

车间可 以直接制造
。

旋风法就是 将需车螺纹的毛坯的转速
调到 转 分

,

将装有一把 或 数 把 车刀

佣 硬质合金片焊成 的刀杆 的 转 速 调到
转 分

。

刀杆沿接触 弧 每转动一
周

,

就会切下 毫米宽的切屑
。

毛坯
转动慢可以加工它的整个表面

,

刀杆转动快

则决定着切削的速度
。

旋风头每转动一周所
完成 的纵向位移等于一个螺距

。

旋风头沿轴

线作直线运动
,

加工的毛坯也同时转动
,

这

就能保证它沿螺纹线运动
。

只需一次走刀就

可以完成螺纹的加工
。

车刀与工件的接触弧
刀杆与毛坯的轴心位移 图 取决于毛

坯和 刀杆的尺寸
、

强度
,

以及螺纹的高度
。

增加车刀与毛坯的接 触弧
一

长有利于螺纹的切

削过程
,

因为在切削过程 中冲击较小
,

特别

是用 刀架车外螺纹更是如此
。

使用 内切的刀

架获得很好 的效果
,

这是因为增加了车 刀与

毛坯的接 触弧长
。

车外螺纹没有很大困难
。

车小孔中的内螺纹应考虑到 安装必要强度

的刀杆尺寸受到限制
。

图 是用旋风法车钻杆锁接头 内螺纹示

意图
。

图中指明车 刀在轴 向的安置情况 以及
在 毫米接箍 内可加工的最天深度

。

刀杆的

直径为 毫米
。

将作刀具用 的 硬质

合金片 型 焊成车刀时
,

便将它磨成

与所车螺纹相应 的形状
。

规格为 毫米

的车 刀要对 称于 刀杆中心线安装
,

以使它的
两端可以轮流切 削

。

旋风头 的外壳用 钢板焊
·

接而成
。

外壳内的径向 上推轴承上装有空心

主轴
。

空心主轴的一端是刀杆
,

另一端则是

皮带轮和输送压缩空气的装置 压缩空气压

力为
。

兆巴
。

压缩空气被引到车刀

上
,

使车刀冷却
,

同时将切 削区的切屑带走
。

二 ⋯不‘图 旋风法车钻杆锁接头内螺纹示意图

一接箍 , 一车刀 , 一刀 杆

用
一

型或
一
了 型 空气 压缩机所获

得的压缩空气足够 个旋风头 的工作需
要

。

在刀架滑板上安装旋风头
,

与毛坯轴线
构成的角度要等于螺纹的螺旋线的升角 并
用螺栓紧固

。

各旋风头的特点在于 彼此 固

定在螺纹车床 的刀架滑板上 电动机与外壳
相对安装 能够安装不同规格的切削内外螺

纹用 的刀杆
。

旋风头的电动机功率为 、

千瓦
,

转速是 转 分
。

用 旋风法加工钻杆锁接头
、

平接头
、

异

经接尖
、

钻 汗和套管上的螺纹
,

可 以提高劳
动生产率

,

大大减轻劳动强度
,

改进螺纹质

量
,

延长钻杆的使用寿命
。
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