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绳索取心钻杆螺纹的数控车削加工

王继梅
(山东冶金地质技工学校 ,济南 　250109)

[摘 　要 ]分析对比绳索取心钻杆螺纹的普通车削、数控车削加工的方法。论述了数控车削加工螺

纹所具有的优点 ,以及切削参数的合理选择。
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　　绳索取心钻杆螺纹在使用时的基本要求如下 :

(1)钻杆与接头连接起来时内外管壁要平直 ;

(2)钻杆工作时传递钻进动力 ,承受拉伸、压缩、

扭转、弯曲等复合载荷 ,具有一定的承载能力 ;

(3)有良好的密封性能 ,不泄漏冲洗介质 ;

(4)扭卸时方便省力。

由以上可知绳索取心钻杆螺纹既是紧固螺纹 ,

又是承载螺纹 ,也是密封螺纹。根据其特点 ,要求绳

索取心钻杆螺纹采用了锥度特殊的梯形螺纹。

1 　绳索取心钻杆螺纹的普通车削加工方法

绳索取心钻杆螺纹的基本牙型是高度为 h 的

牙型 ,它是由斜三角形上截去顶部和下截底部而形

成的。内外螺纹相同 ,牙型角 30°,符合标准角度 ,锥

度 1∶30 ,符合标准锥度。鉴于钻杆螺纹的功用 ,对

其大小径、锥度、牙顶宽都规定了较严格的公差 ,以

往的螺纹加工控制方法是 :

(1)将车床的主轴调转 57′17″角度成为专用车

床 ,实现螺纹的 1∶30 锥度 ;

(2)手动控制进刀量及走刀始末过程 ;

(3)采用四把量规分别控制螺纹的公差。

1)螺纹环规

光环规的公差带台阶控制外螺纹的大径公差 ,

丝底环规的公差带台阶控制外螺纹的小径公差 ,齿

宽通规 ( T) 和齿宽止规 ( Z) 控制外螺纹的螺距误

差、牙宽误差和牙型半角的极限偏差。

2)螺纹塞规

光塞规的公差带台阶控制内螺纹小径公差 ,丝

底塞规的公差带台阶控制内螺纹的大径公差 ,齿宽

通规 ( T) 和齿宽止规 ( Z) 控制内螺纹的螺距误差、

牙宽误差和牙型半角的极限偏差。

其缺点如下 :

(1)车床的主轴被调转成 57′17″角度后 ,只能加

工 1∶30 锥度的工件 ,而其它任何类型的工件均不能

加工 ,这样使车床的使用受到限制 ,设备的利用率下

降。

(2)车螺纹时的若干次进刀是靠手动完成 ,并且

螺纹加工行程要靠手动操作离合器来控制 ,这样操

作者的劳动强度大 ,并且要具有一定的熟练程度。

(3)加工过程中每一尺寸都要用量规检验 ,是一

项很繁琐的重复劳动 ,并且占用一定比例的工时 ,即

劳动生产率不高。

2 　绳索取心钻杆螺纹的数控车削加工方法

如果使用数控车床加工螺纹 ,则可避免上述各

种缺点。首先不需要调转车床的主轴 ,螺纹的锥度、

各尺寸的加工只需用规定的代码和程序格式编写成

加工程序后输入机床的数控装置 ,数控装置将程序

进行译码、运算之后 ,向机床各个坐标的伺服机构和

辅助控制装置发出信号 ,以驱动机床的各运动部件 ,

并控制所需要的辅助动作 ,最后加工出合格的零件。

输入不同的程序便可加工各种不同的零件 ,即数控

车床加工的内容具有“柔性”。

其次数控加工过程自动化程度高 ,减轻了操作

者的劳动强度 ,并降低了操作者操作技能的熟练水

平 ,更为突出的是数控车削的加工精度高 ,加工质量

稳定 ,一般只需首件检验和关键尺寸的抽样检验 ,因

此节省了大量的停机检验时间 ,提高了生产效率。

采用数控加工 ,可以准确地计算加工工时和费用 ,简

化检验 ,节省了量具 ,有利于生产管理现代化 ,可大

大提高经济效益。因数控机床采用计算机控制 ,伺

服系统的技术复杂 ,机床精度要求很高 ,所以要求技

98

第 36 卷 　第 2 期
2000 年 3 月

　　　　　　　　　　　　
地质与勘探

GEOLOGY AND PROSPECTING
　　　　　　　　　　　　

Vol. 36 　No. 2
March ,2000



术人员、操作人员、管理人员具有较高的文化水平和

综合技术素质。

在数控车床上加工螺纹时 ,应首先确定合理的

切削用量。切削速度比普通车削低 ,可按说明书和

工艺要求的规定选择 ,大多数经济型数控车床推荐

车螺纹的主轴转速为 :

n <
1200 - k

P

其中 : P —工件螺纹的螺距或导程 ,mm ; k —

保险系数 ,一般取为 80 ; n —主轴转速 ,r/ min。

因钻杆螺纹的材质较硬 ,应取较低的切削速度 ,

并根据机床的能力调整到合适的转速值。螺纹的切

削深度和走刀次数对于编程和操作显得特别重要 ,

切削深度的正确与否直接关系到螺纹是否合格 ,走

刀次数的多少影响切削力的大小。因钻杆螺纹材质

较硬 ,故走刀次数稍多于正常螺纹。另外 ,车螺纹的

切削深度应呈递减式分配 ,最小切削深度值大于 0.

005 mm。

数控车削螺纹的刀具应具有 :

(1)较高的精度、耐用度 ,几何尺寸稳定、变化

小 ;

(2)刀具磨损后可快速换刀 ;

(3)很好地控制切屑的折断、卷曲和排出。

数控车螺纹的基本指令是 G33 ,该指令只提供

一次走刀、进刀、退刀 ,要逐段编写 ,而车出完整的螺

纹往往要多次走刀 ,编程较繁琐 ,则可使用车螺纹循

环指令 G76 ,一个程序段可将螺纹切削完 ,多次的进

刀、走刀、退刀由数控装置计算并执行。近年来数控

技术发展很快 ,市场竞争激烈 ,许多制造厂发展了具

有自己特色的数控系统 ,对标准中的代码进行了功

能上的延伸或做了进一步的定义。所以编程时必须

仔细阅读具体机床的编程指南。编好程序后 ,要进

行试运行或试切削 ,并根据加工情况 ,调整切削参

数 ,在保证加工质量的前提下 ,最大限度地发挥机床

的使用效率。

3 　结论

由上述二种绳索取心钻杆螺纹的加工方法可看

出 ,数控车削加工具有普通车削加工无法比拟的优

点。但其缺点是设备的价格较贵 ,对人员的技术水

平、理论水平要求较高。众所周知 ,科学技术往往给

我们的社会带来了很大的变化。特别是近几年来以

数字式为特征的信息化把人类推向了一个崭新的知

识经济时代 ,在这个时代 ,新产品、新技术不断涌现 ,

如果我们只停留于昨天的状态 ,那必然会被社会淘

汰。只有时刻主动吸收最新技术信息 ,创造一个和

谐的、每个人都能体现自身价值和顺利施展其才华

的公平竞争环境 ,才能更快地推动地勘行业的发展
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works features and the reasonable choice for the lathing parameter.
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