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旗 装 式 双 金 属 缸 套

四川石 油管理局威远机械厂 杨和中

钻井泥浆泵缸套在十分苛刻的条件下工作
,

用

碳钢或合金钢制造的普通缸套
,

使 用 寿 命 短
,

汉

2 00 ~ 30 0小时
,

只能用于泵压低和无腐蚀的环境
。

为解决高泵压及有腐蚀环境下工作的缸套使用寿命

问题
,

各主要工业国家都在研究
。

研究表明用高铬铸铁作内衬制成的双金属缸套

取得了良好的效果
。

高铬铸铁是一种耐磨合金白 口

铁
,

具有很高的硬度和抗磨损性能
,

相应的韧性
,

较高的抗腐蚀性
,

而且可以在退火后切削加工
,

光

沽度可达甲 1。,

在苛刻的条件下研磨后表面越是光

亮
。

美国和 日本的大多数钻井队都使用这种缸套
。

美国在20 00磅 /平方英寸 (1 4 0
.

6公斤 / 厘米
“ ) 以上

的泵压而且有腐蚀性时
,

就采用高铬铸铁的双金属

缸套
,

其寿命为普通缸套的2一 3倍; 口本的一家公

司以高铬铸铁为内衬的双金属缸套平均 使 用 寿 命

515 小时
,

为普通缸套的2倍
;

国内一家石油机械厂

研制的镶装式双金属缸套平均使用寿命1 1 0 3小时
,

为普通缸套的4倍 ; 四川石油管理局威远机械 厂 研

制的镶装式双金属缸套平均使用寿命为12 94 小时
,

为普通缸套的5倍
。

一
、

镶装式双金属缸套的结构原理

这种缸套由优质碳素钢外套和用高铬铸铁的内

衬镶装成的
。

高铬铸铁含有较高的碳和铬
,

在凝固

过程中形成一种致密
、

坚硬
、

耐磨性好的铬碳化物

(C r ,

C
: ) [fJ 耐磨质点

,

比一般铁 碳 化物 (Fe :

C )

的硬度和韧性要优越得多, 再经过恰 当 的 热 处 理

和精密的机械加工
,

使缸套 具 有 理 想 的 使 用 性

能
。

二
、

镶装式双金属缸套的主要特点

从威机厂生产的镶装式双金属缸套 的 特点 来

看
,

计有
:

1
.

外套和内衬结合采用镶装式过盈配合
。

内衬

单独制造
。

比直接将高铬铸铁浇铸在外套的内表面

好
,

质量易控制
,

硬度均匀
,

无软点
,

能大幅度提

高使用寿命
。

2
.

内衬含高碳
、

高铬
,
且碳铬比例洽当

,

缸套

热处理后具有不脆
、

不裂
、

耐 磨 (H R c6 7以上 )
、

耐腐蚀
、

耐疲劳等综合性能
,

适合各种览杂的工作

环境
。

3
.

缸套内孔D 的尺寸精度高
,

对延 长使用寿命

也起到重要作用
。

4
.

缸径在击17 0m m 以下的缸套都可以做 成 镶

装式双金属缸套
。

目前达种类型缸套已在四川
、

华北
、

胜利等油

气田和海洋钻井中推广使用
。

泥浆泵凡尔座冷缸刺坏的现场粘结修补技术

四川石 油管理局川西南矿 区 何光荣

随着高压喷射钻井技术的普及和发展
,

钻井要

求的泵压也越来越高
。

目前我矿区多数井队泵压在

15 0大气压左右
,

少数井队泵压达到20 0大气压
。

由

于泵压高和其它种种原因
,

导致泥浆泵凡尔座冷缸

刺坏
,

严重影响了高压喷射钻井工作的正常进行
。

为解决这一问题
,

矿区改革了沿用电焊和砂轮打磨

的修复方法
。

旧方法费工
,

修复后一般只用上儿小

时或几十小时
,

最后还得换泵或拉回机厂修理
。

我

们在五口井
、

五台泵试验了一种简单易行的现场粘

结修补技术
,

粘结后试用效果良好
。

我们使用的粘结原料系一神新型的室温固化
,

耐温达1 50 ℃ 以上的改性环城胶粘剂
, 、

它分为 甲
、

乙两种组份
。

用时只要把甲
、

乙两组份放在一起混

合均匀即可
。

然后再把胶涂覆在清洁无油污干燥的

被粘物上粘合
,

少仁在胡 ℃ / 4小时或室温 8小时初 步

固化
。

三天后
,

杭拉强反
l
丁达20 0公斤/) 延米

“ 。

一
、

凡尔座冷缸刺坏的粘结修补程序
1

.

拔掉刺坏的旧凡尔座
,

用清水洗净冷缸及其


