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撼贫舀每姗 灯
,

对绳索取心钻杆丝扣牙型基准的讨论

索 云 榜

式警黄金第八支队

部颁绳索取心钻杆螺纹新标准
,

对克服当前的加工紊乱现象 有 愈

义
,

在技术上也吸取了国内外各家之长
,

但在实用中尚存在某些问题
。

本文从理论到加工
、

使用
,

进行了较系统的分析和探索
,

提出了 具 体

的改进建议
。

关妞饲 绳索取心 钻杆螺纹 , 牙形角中心线 , 钻杆轴线 , 丝 扣

锥面线 过盈配合 , 间隙配合

钻 探
、

技 术

绳索取心钻探工艺
,

在我国已进人推广时期
。

各单位使用的钻杆螺纹较

长时间无标准规格可依
,

加工比较紊乱
,

并给量具

刃具的生产
、

检测和使用

带来困难
,

直接影响着绳索取心钻探的推广
。

最近
,

地质矿产部正式颁布了绳索取心钻杆

螺纹标准
,

对绳索取心钻杆螺纹的标准化和

这项钻探新工艺的推广
,

起到 了推进作用
。

在新标准的制定过程中
,

参考了国内外

的经验和钻杆螺纹标准
,

集中了 它 们 的 优

点
,

并经过多种规格的对比及模拟试验
,

其

成果是毋庸置疑的
。

但据笔者多年的经验
,

以及从理论上分析
,

新标准也还存在一定问

题
,

值得探讨
。

主要问题是
,

在新标准 中
,

牙形角的中

乙线垂直于钻杆轴线
,

这对制造
、

使用都产生

问题
,

一

故笔者建议把牙形角中心线垂直于钻

杆轴线
,

改为垂直于丝扣锥面线
。

理由如下

按牙形角中心线垂直于钻杆轴线加工出

的钻杆
,

外螺纹大径各牙顶连线是一条 与钻

杆轴线成
护 夕的直线

,

而加工好的内螺纹

大径各牙顶的连线却不是一条直线
,

而是一

条平行于钻杆轴线的阶梯线 直线与阶梯线

均指剖面线
。

外螺纹的大径是外圆 车 刀车

成的锥体表面线
,

无疑是一直线 内螺纹的

大径则是内圆车刀刀头运动的轨迹线
,

车刀

刀头面垂直于牙形角中心线
,

牙形角中心线

又垂直于钻杆轴线
。

所以
,

车刀刀头面平行

于钻杆轴线
,

加工 出的钻杆内螺纹大径连线

也平行于钻杆轴线
。

内
、

外螺纹大径
,

一条

是平行于钻杆轴线的阶梯形
,

一条是 与钻杆

轴线成
‘ 夕的斜线配合

,

两条线的方向交

叉
,

再加上其中一条又是阶梯线
,

这样交叉

的两条线不能形成理想的配 合 线 和 面 图
。

新颁螺纹标准
,

采用 了 大 径 定 心
,

对

内
、

外螺纹大径的尺寸公差要求较严
,

属于

配合表面
。

从上述分析看
,

内
、

外螺纹大径

两面交叉
,

不能形成理想的配合
,

内
、

外螺

纹联接后
,

大径之间是线接触而 不 是 面 接

触
。

实际上
,

在内
、

外螺纹大径之间形成 了

一个近似直 角三 角形的间隙
,

从 图 便 可洁
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内娜纹

彩

八必卜卜

了产 , 拍

故旧为
护

绳索取心钻杆内
、

外级故叹合示 日

一此三角形是内
、

外螺纹大径因方向不同而呈 夕 ’之交角
,

破破了内
、

外螺纹的配合面 , 一内 螺 纹

大径妞
,

与娜纹轴线平行 , 一外螺纹大径线
,

与螺纹线成 产 ,

之交角 , 一内螺纹小径线
,

与螺纹轴

线成 户 ’之交角 , 一外螺纹小径线
,

与螺纹轴线平行 , 一螺纹轴线的平行线

楚地着 到
。

该 三 角 形 底 边 等 于 牙 顶 宽
,

内
、

外螺纹大径牙顶宽同牙底宽

度间的夹角为
’ 夕 ,

不计公差
,

近似把三

角形按直角三角形计算
, ‘ 夕的对边等于

底 边
‘ 夕 ,

其斜边计算后等于
。

把 以上几个

参数画成三角形
,

即如图 所示
。

口 内
、

外级故大径砚合形成三角形间旅

示 圈

内螺纹的大径公差为 士。 ,

外螺

纹的大径公差为
,

最大间隙等于 内螺纹

的最大尺寸 十 减去外螺纹的最 小 尺寸
十 ,

等于零
。

最大过盈等于内螺纹

的最小尺寸一 减去外螺纹的最大 尺

寸
,

等于
。

最大 间 隙 等

于零
,

最大过盈等于
,

内
、

外螺纹大

径属于过盈配合
。

牙形的牙顶宽
,

如果内
、

外螺纹大径牙顶 宽 全面接触
,

内
、

外 螺 纹 大 径 的 过 盈 量 最 少 要 达到
,

如接触面达 的 话
,

过盈量

还需达到
,

内
、

外螺纹大径配合过

盈量是零
,

也符合 图纸要求
。

内
、

外螺纹大

径接触面只是一条线
,

在一个牙顶 宽

全长上
,

不是一端有较大间隙
,

就 是有

较大的过盈
,

这显然是不合理的
。

绳索取心钻杆要求有良好的密封性
,

在

新颁螺纹标准 中
,

内
、

外螺纹大径公差带较

窄
,

公差数较小
,

前面已经计算了内
、

外螺纹

大径属过盈配合
。

内 螺 纹 小 径 公 差 定 为
。·

, ,

外螺纹小径公差定为瑞
。。 ,

内
、

外螺纹小径最小间隙等于内螺纹小径最小尺

寸减去外螺纹小径最大尺寸
,

因 两 者 均为

零
,

即为 一 二 ,

亦即内
、

外 螺 纹小径最

小间隙等于零
。

内
、

外螺纹小径配合的最大

间隙等于内螺纹小径最大尺寸减去外螺纹小

径最小尺寸
,

即 一 一
,

故内
、

外螺纹小径属 间隙配 合
。

新 颁 标准

中 ,

牙顶 宽的公差定为 一 。 ,

公差数较大
,
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牙侧面的间隙较大
。

钻杆密封主要靠内
、

外

螺纹的大径
。

但据上述情况
,

内
、

外螺纹的大

径是一条直线与一 条夹角月它
’

少的梯形线

配合
,

螺纹大径牙顶接触的不是面
,

而是一

条线
。

这就使丝扣联接的密封性 大 大 降 低

了
。

例如
,

北京一家机械厂
,

采 用 新 颁 标

准
,

以牙形角中心线垂直于钻杆轴线加工的

钻杆
,

经 水 压 试 验
,

泵 压 一 般 只 调 到
,

压 力如 再调高
,

螺纹处就 出现渗

漏
。

山东一家机修厂加工的钻杆
,

主要尺寸

虽仍按新标准
,

但将牙形角中心线改为垂直

于螺纹锥面
,

这样加工出的钻杆 经 水 压 试

验
,

一般可承受 一 的泵压
,

其

密封性能比 前者提高了一倍
。

为提高密封性能
,

新标准规定了手扭紧

密矩为
,

因配合面是线接 触
,

不能

形成配合面
,

又要保证密封性能
,

紧密矩势

必向上限靠 靠近
,

这就产生 一 系列

问题
。

如 钻杆的扭
、

卸都费劲 加工难度

也增大
,

等于缩小 了公差
,

过 盈 量 相 对加

大 钻进中钻杆受扭力较大
,

丝扣处管壁又

薄
,

丝扣容易变形而破坏加工精度
,

从而影

响正常工作
。

绳索取心钻杆丝扣应有较高的耐磨性
。

磨损主要取决千摩擦力与摩擦系数
。

同一材

料摩擦系数不变
,

磨损程度就 取 决 于 摩擦

力
。

如果受大情祝不变
,

摩擦 力又受靡擦 面

积制约
,

接触面越大
,

单位面积上 的摩擦力

越小
,

磨损也越小
。

按新标准加工的钻杆
,

内
、

外 螺 纹 大 径 接 触 面 很 小
。

牙 顶 宽
,

全 面 接 触
,

一 端 变 形 量 为
,

如接触面达
,

变形量还有

左右
。

钢与钢之间 的 摩 擦 系 数 较

大
,

这么大的变形 胶很 易将丝扣表面拉毛
,

使磨损加快
,

缩短钻杆使用寿命
。

按新标准加工螺纹
,

车刀牙形角中心线

必须垂直钻杆轴线
。

钻杆轴线 是 一 条 理论

线
,

对刀具来说
,

很难掌握利用
。

磨好的车

刀怎样才能装正
,

选什么部位做装刀基准

即令车刀磨得很好
,

如果在车床上装不正
,

加工出来的丝扣牙形还会变 形
,

以 致 影响

内
、

外螺纹的配合
。

要装正车刀
,

一般要有

对刀装置
,

装刀比较费时
。

如果把牙形角中

心线改为垂直于丝扣锥面线
,

锥度校准 了
,

车好锥度表面后
,

挑扣车刀刀头面与丝扣锥

面对平行就可以 了
,

对刀容易
,

加工质量也

较易得到保证
。

一

一

三

心
,

,

,


