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介绍一种卡钻事故处理方法

耳之粉嘴午

钻探施工中
,

孔斜是经常发生的
。

如果钻孔在

套管底部发生偏斜
,

往往使升降钻具受阻
,

甚至造

成卡钻事故
,

如取粉管顶住套管 口
,

使钻具提不出

来
。

此时
,
可将取粉管脱离套管底部约 了米

,

用与孔内粗径钻具相同的岩心管和小一级的岩心管

各一根
,

长 、 米左右
,

同时套在钻杆上放入

孔内
。

其中小一级的岩心管顺着钻杆直插到取粉管

内 , 起搭桥作用
,
使下人的同径岩心管与取粉管对 口相接 如图

就能把钻具提升上来
。

这样
,

边转动边提拉
,

涂邵安

加工小口径岩心卡簧新工艺
陕西省地质局

岩心卡簧是小口径钻进采取岩
、

矿心的

重要工具之一
,

消耗量较大
。

过去采用的一

般加工工艺是 下料—车外锥面—插内
锥形槽—热处理 —精磨—开侧切

口
。

这种工艺因需用插床
、

磨床等设各
,

一般野

外修配车间难于解决
,

同时因工件薄
,

加工

时容易出废品
,

效率低
,

成本高
,

给卡簧供

应造成一定困难
。

西安地质学校机 械 专 业 的 师 生 遵 照

毛主席 “学校是工厂
,

工厂也是学校 ” 的教

导
, 坚持走 “五

·

七 ” 道路
,

主动承担了用

新工艺生产卡簧的任务
,

在各级领导的关怀

下
,
经过三个月的奋战

,

终于用冲压法新工

艺制成了岩心卡簧
。

经三个地质队试用
,

效

果较好
,

平均每个卡簧可配合取心 米
,
弹

性
、

硬度均能达到要求
,

深受广大钻探工人

的欢迎
。

加工卡簧的新工艺是 下料—热冲压
内锥槽—退火—精车外锥面—淬火

、

回火 一抛光 —开侧切
口
。

新工艺用冲床热压内锥槽一次成型代替

插床多次插削
,

效率提高 倍
,

成木相应降

低
。

用一台 吨冲床和旧皮带车床改装的专

用车床
,

每班可冲压 卡 簧 个
,

车切

个
。

目前已小批量投产
。

新工艺所需主要设备
、

工具

冲床一台 利用现有 吨冲床

油压机一台 退模用
,

米钻机改装

车床一台 改装为专车
“

锥角的皮带车

床

包」床一台 开侧切 口 用

电炉一台 加热及热处理用

冲头和底模 何套约可冲压 。次

卡簧冲压前加热温度 ℃
,

退火温度
,

淬火温度 ℃ ,

回火温度 ℃ ,

热处理后卡簧变形可控制在 乙米以下
。
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