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采用深孔加工改善加工质量

采用向上拉拽式对用于离心浇注原油的管件进行深孔钻加工作业是非比寻常的 。 为了达到加工后

的离心浇注原油的管件的孔表面平滑且孔的壁厚均匀 ， 深孔钻床的钻头设置成向上拉拽式作业方式 。

文 丨

用 深孔钻床进行加工作业 ， 来 的 。 该项技术集 中 了 很多技术 锈和耐高温钢 。 总之 ， 对于俄 罗

■远远不仅仅只限于钻孔作业 诀窍 。 俄罗斯圣彼得堡 材 斯的设备设计人员来说 ， 没有现成
’

这么 简单 。 还会有这样的加工作 料科学技术总研究所除 了研发材 的普通标准材料可 以使用 。 为此 ，

业任务 ， 如采 用 钻孔加 工作业来 料外 ， 还研发相应的设备 。 他们决定 自 行研发
一

种特殊的合

改善粗加工后 的孔的质量 。 这些 为 了研发用 于原油 裂化装置 金材料 ， 现在 ， 这种特殊 的 合金

管件的粗加工后的孔直径不均匀 ， 的管件项 目 ， 该俄 罗 斯圣彼得堡 材料已取得了专利权 。

其表面生成很多氧化皮层 。 在这种 材料科学技术总研究所总 此外 ， 石油专家要求此类管件

情况下 ， 如果要将这些管件用 作 共使用 了 种 内径为 、 的直径大小精准 ， 并具有 同一性 。

液体介质的浇注管道则无法使用 。 最大长度为 的不 同 的管 如果管件壁厚存在着偏差和变化 ，

这样 的管件在石 油化工行业 件变形件进行研究试验 。 这些管件 那么 ， 在高应力分布不均 的情况

是用 作原油 的 裂化装置的 。 原油 将在异常高温条件下使用 。 管件 下就会导致管件破裂 ， 特别是用

裂化技术原本是 由俄 罗 斯研发 出 的材料是含有高成分铬和镍 的 防 作离心浇注原油的管件更是如此 。

原油在高压管道 流 ， 如果

竹 丨 孔 的 及 量 不 理想 ， 就会

洲 从 而导致很大 的

压力 损 失 ， 同 时也会在孔的表面

留下沉积物堆积 。 这时 ， 俄 罗 斯

難龍齡家擁賴 了 深孔

钻加 工方法来加 工这些管件 ， 从

而发明 了深孔钻技术 。

位 于 德 国 地 区

的
’

、

企业研 发 出

了
一

种大型深孔钻床 ， 掌握 了 用

图 在进行粗钻孔加工作业后 ， 在抽出钻头时 ， 钻头借助于导向装置向上驶出 。 这样
于离心免注原

、

油 的管件深孔钻加

便形成了一个拉拽加工作业方式 工技术 。
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整个管件随加工孔 ， 并安装上

縣 。 然 后 ， 进行拉 拽 式钻 孔 ，

至體 龍 赌始位置 。

接着反方 向 进行冲 击式刨 削 ， 刨

、 贿肺删。 删隨舰力

■
。

完成上述加 工工序后 ， 将钻

體剛耐头 卩 管件 中拉

出 。 之 后 ’
工具液压式返 回运

、

行切割 。 钻管支撑在导 向板上 ’

翻 钻头 自 人工合成材料制 成 。

絲 棚措脑贿止在工具
‘

回拉时使管件孔壁受损 。

图 在 系列深孔钻床上加工离心浇注原油的管件
在正常情况下 ， 耐高 温 的高

对于上述管件 的深孔钻加工 的全长壁厚均匀的 目 的 。 合金材料的切削难度会很大 。 为

作业只 能使用 单管系统基础 的工 在采 用 以单管系 统工具为基 此 ， 除 了 采取上述措施外 ， 针对

具 ， 加工作业时 ， 单管系统工具 础的深孔钻技术加工项 目 中 ， 项 目 切 削 时有刨 削 飞 出 ， 还要为切割

和 管件 孔壁之 间 形成 了 环形槽 ， 研发方与合作伙伴 深孔钻加 板设 置
一

个刨 削 防护栅 。 此 外 ，

通过这些环形槽实现冷却剂供给 。 工作业设备有限公司进行合作 ， 目 深孔钻加工工具也必须设置两个

钻头装有硬金属 制 成的转盘 ， 在 的是使管件孔的表面尽可能平滑 。 防护栅 。

满钻时 由 冷却剂通过一个刨屑 口 在此之前 ， 人们
一直采用 粗加工

将 刨 屑 从钻加 工 区 冲 进钻孔管 ， 钻头进行加工 ， 用
一

刨屑 钻头进 确保长使用寿命

最终到达刨屑输送装置 。 行成 品最后 的调整加工 。 而 长为 的 管件不是一个单

公司研发的深孔钻加工作业装置 件组成的产 品 。 生产厂家还会提

拉拽加工作业方式 有
一

个带有硬金属板的导 向系统 ， 供
一

个长为 的管 口 材料 。 用

在正常情况下 ， 钻加 工作业 该系统液压式支撑在管件的孔 中 ， 户将该管 口 材料与用 于离心浇注

的钻头先通过加工 的管件 ， 随后 用 以平衡孔壁的不规则性 。 原油 的管件焊接在
一起 。 焊接工

导 向 板变换线路进行切割 ， 在管 深孔钻加工管里有一个液压 艺要求必须达到一个相应的精准

件孔 内 便生成一个直的孔 。 而用 软管 ， 这样在使用 拉拽式深孔钻 度 ， 以便在加工后能保证管件的

于离心浇注原油 的管件深孔钻加 进行加 工作业时 ， 从加工 的管件 孔壁平滑 。 此外 ， 深孔钻加

工却要采用 另
一

种作业方式 ， 因 孔 内导 出 刨屑 也不存在 问题 。 所 工作业设备有 限公司也很好的解

为
一

般钻孔加工作业方式 ， 无法 以 ， 这种深孔钻加 工作业 ， 不需 决 了焊接处的淬火硬化处理 问题 。

在用 于离心浇注原油 的管件 内生 要设置原来必须设置的刨屑 导 出 这不仅证明 了 深孔钻床 的结构方

成
一个直孔 ， 管件 的孔不能达到 口 这样的结构 。

一

个重要的细节 案合理 ， 而且还确保了 整个加工

的直 。 在这种情况下 ， 所加 是 ， 设置转盘很重要 。 这些转盘 流程的可靠性 。

工 的 管件的 孔每 长后便有
一

的外形尺寸 的设置标准是 以刨屑 用于离心浇注原油的长达

个大约 的弯曲 。 为 了解决此 深度 为基 准 的 。 公司 的管件还结合一个起爆层 ， 这样 ，

问题 ， 钻加 工工具必须能跟随着 选用 抗断裂韧度强的不锈钢作为 如 果管件材料具有不均匀性 ， 则

管件 的弯 曲进行加工作业 。 选择 制造转盘的材料 。 成 了危及管件使用 寿命的最危险

深孔钻加工技术 ， 钻头导 向 装置 采用 公司研制 的深孔钻 杀手 。 但是 ， 公司研发的

采用可掉头回转加工原理 ， 即加工 加工装置的专用 工具加工作业流 系列深孔钻床计方案却能成功

作业时 ， 导 向 板运行在切割 装置 程如 下 ： 首先 ， 钻床操作人员将 的解决存在 的材料不均匀 的缺陷

之前 ， 这样便形成 了
一个拉拽加 最 长达 的管件张紧在深孔钻 问 题 。 采用 该型深孔钻床进行加

工作业方式 ， 进而达到 了 管件孔 床上 ， 接着 ， 由钻孔工具加 工 出 工作业时 ， 钻头的转盘可在管件
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的整个长雌围 内起作用 。 为了能

够使钻管连同支擁杆 、 导向滑块

和钻床帽驶人钻孔 ， 。°

系列深孔钻就破 殳 力 ，

是加工管纖眺

系列深孔钻床是 个

稳定的可进行微调的深孔钻床 。 该

深孔钻床的全套结构均有阻尼振动
油 工 禾 ： 胃心 ；晃 ；

主 由 牛子

。 力了
表面 （ 和加工后的离心浇注原油的管件孔壁表面 （ 加工前的离心浇注原油的管

底座还带有两个专 门的有混凝土填 件孔壁表面已生成了很厚的氧化皮

充物的加固装置 。 该型深孔钻床的

其他结构件也采用特别稳定的设计 特殊结构形式的滑块齿杆 ， 所以操 序最重要的是要确保管件孔壁的表

方案 ， 如进给齿杆有斜铣齿 ， 目 的 作人员可从后面接近滑块齿杆 。 这 面质量 。 使用 系列深孔钻

是使振动达到最小化 。 样 ， 即使是加工最大的管件工件 ， 床加工的管件孔壁的表面质量是显

系列深孔钻床除 了稳 也可非常方便的将管件工件安装在 而易 见的 （ 图 ： 用 户希望管件

定性好以外 ， 其操作控制也实现了 深孔钻床上 。 孔壁表面的 值 而使用

最佳化 。 因为管件的粗加工采用拉 完 成管件 的 粗加工后 ， 要进 系列深孔钻床加工的管件

拽式作业方式 ， 所以必须在钻管驶 行管件孔的刨削 ， 这道工序对深孔 孔壁表面的 实际值恰恰保持在

人后再安装粗加工钻头 ， 由于采用 钻床的使用寿命影响不大 ， 此道工 的范围 内 。
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