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1. 主动钻杆结构特点

主动钻杆是钻探施工必不可

少的钻具之一，位于钻杆柱最上

面，通过钻机立轴或动力头的卡

盘夹持为钻头破碎岩石提供必须

的转矩及压力，也为冲洗液提供

通道。

某规格主动钻杆的结构如图

1所示。主动钻杆上的弧形卡槽是

用于卡盘夹持的重要结构，钻机

通过卡盘卡紧主动钻杆，从而将

压力和提升力传至整个钻杆柱，

以完成钻探工作。

由于主动钻杆长度较长，

且主动钻杆上弧形卡槽较多，故

其定位、装夹对加工质量及加工

效率均有较大的影响。如果主动
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摘要：设计制造一种用于在摇臂钻床上加工主动钻杆弧形卡槽的夹具，从而达到提高产品质量及生产效率、降低操作者劳动

强度的目的。

钻杆卡槽尺寸不能保证（比如同

一截面的卡槽尺寸精度、对称度

等），那么在钻机卡盘夹紧主动

钻杆的过程中，便不能保证主动

钻杆被夹持在合适的位置，造成

主动钻杆受力不均匀、钻杆轴心

偏离钻机立轴中心，进而导致主

动钻杆以及其它相关零部件的快

速磨损，增加钻机施工过程中的

振动和噪音，影响钻机的使用寿

命和施工效率。

2. 传统加工方法

主动钻杆弧形卡槽的传统

加工方式是利用立式铣床铣削成

形。首先需安装两个虎钳于铣床

工作台面上，并校正虎口，其次

还需在铣床工作台两头距离铣床

合适位置分别安装一个支承架，

以支撑主动钻杆并方便移动主动

钻杆。经过这一系列繁杂的准

备工作后，方能安装钻杆进行铣

削。

根据图1所示，每根主动钻杆

上均分布有多组弧形卡槽，当铣

削不同卡槽时，需通过纵向和横

向移动工作台来完成，而工作台

的移动采用的是丝杠螺母传动机

构，由于丝杠与螺母之间有一定

的间隙，工作台不能精确地按我

们的要求来移动，因此容易出现

两侧卡槽错位、槽深尺寸不同等

情况，导致其尺寸精度及对称度

均达不到使用要求。

另外，传统的加工方法对

设备及操作者的技术要求均比较

高，当设备老化或者当操作者经

验不足时，上述质量问题尤为明

显。且传统加工方法中，每加工

一个卡槽后需旋转刻度盘，操作

者需时刻注意刻度盘圈数，以免

冲过刻度线，另外，卡槽数量

较多，因此采用立铣加工主动钻

杆弧形卡槽不仅加工精度难以保

证，而且加工效率低，操作者劳图1 主动钻杆结构示意

决了由于曲轴自重产生的弯曲变

形，导致磨削曲柄销轴颈圆柱度

及平行度超差的问题，经过两年

多的使用证实，能够完全满足产

品图样要求。
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动强度大。

3. 新型加工方法

主动钻杆弧形卡槽在上述

传统加工方法中所存在的弊端，

可以通过本文提供的新型加工方

法来解决，采用一种专用的夹具

（见图2）来加工主动钻杆弧形卡

槽，不仅能够提高产品质量，而

且通过装夹方式的改变，可同时

装夹两根钻杆，生产效率得以提

高，同时降低生产成本。

此夹具主要由支座、钻模

板、压板、侧定位块、V形压

块、钻套和导向套等主要零件组

成。支座结构如图3所示，支座由

底板和3组侧板焊接而成，侧板

上加工有用于安装钻模板及侧定

位块的位置，钻模板安装在支座

上，并通过上部的压板压紧。钻

模板上布置有一排可换钻套，每

两个钻套之间间隔距离为主动钻

杆弧形卡槽间距，同时钻模板两

端安装导向套，导向套用于对定

位销进行导向、定位。压板上安

装有压紧螺杆和扳杆，压紧螺杆

可带动V形压块压紧主动钻杆。

加工时，将两根主动钻杆同

时放入此夹具内，调节扳杆压紧

主动钻杆，支座侧板上安装的侧

定位块可使两根主动钻杆被固定

在合适的位置，主动钻杆安装示

意图如图4所示。安装完成后，两

根主动钻杆同一位置的两个弧形槽

便可通过摇臂钻一次加工而成。

当两根被加工主动钻杆一侧

弧形槽加工完后，将每根钻杆翻

转180°，同时在安装于钻模板上

的导向套中插入定位插销，通过

定位插销对两主动钻杆外侧的已

加工槽定位，便可保证同一根主

动钻杆两侧弧形槽的对称度。同

样的方式压紧后，便可开始加工

主动钻杆另一侧弧形槽。

4. 加工实例

主动钻杆夹具经前期检验和

调试后，现已投入使用，如图5所

图2 主动钻杆夹具结构示意
1.压板 2.定位插销 3.支座 4.钻模板 5.中间压板 6.扳杆 7.压紧螺杆 8.紧定螺钉

9.侧定位块 10.V形压块 11.圆柱销 12.垫块 13.导向套 14.钻套

示。在利用此夹具加工主动钻杆

弧形卡槽的过程中，刀具受力均

匀、定位准确，通过多次的加工

实践证明，传统加工方法中存在

的弧形卡槽错位、槽深尺寸不同

等情况均未出现，钻杆两侧卡槽

的对称度可保证在0.08mm之内，

各尺寸公差、几何公差均能达到

图样要求。

本文图1所示的主动钻杆，为

系列钻杆中规格较大的一种。夹

具可通过更换钻套、侧定位块以

及垫块来加工不同规格的主动钻

杆，安装、操作均十分简便，与

传统的加工方法相比，在提高产品

加工精度、提高生产效率的同时，

也大大减轻了操作者的劳动强度，

取得了非常好的使用效果。

图3 支座结构示意 图4 主动钻杆安装示意

图5 加工实例图

5. 结语

本文所采用的主动钻杆卡槽

新型加工方法，使产品质量的稳

定性大幅度提高，不再受操作者

的操作水平及加工设备的精度因

素影响，且加工效率提升3倍，生

产成本大幅度降低，为企业创造

了较为可观的经济价值。
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