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固井水泥头定位焊接装置的设计
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摘要：针对固井水泥头筒体和由壬接管焊接前定位不精确的问题，研究和分析筒体侧孔和由壬接管的端部结

合处特征，设计了一种专用定位焊装置。试验证明，该装置能明显提高筒体和由壬接管焊接前的定位精度，实现了

产品性能的提升。
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　引言

固井水泥头为连接固井设备与井下联顶节以及

套管管柱的工具，固井施工通过水泥头实现将水泥浆

等浆体入井、压塞、顶替和碰压等工序。固井水泥头

主要由管接头、水泥头筒体和高压管汇三部分组成。

固井水泥头筒体侧孔通过由壬接管连接高压管汇，快

速连接水泥头和地面挤注车辆，实现挤注施工。在注

水泥作业时，上、下胶塞能否顺畅且完好无损通过由

壬接管焊接后的筒体，决定了注水泥作业的质量。

由壬接管在筒体侧孔中焊接装入时径向方向为

自由状态，易造成上、下胶塞通过筒体时受阻和损

伤，导致注水泥作业失败。针对上述问题，本文分析

了筒体侧孔和由壬接管的特征，采用螺纹传动原理，

设计定位焊装置。试验表明，该装置结构简单，通用

性强，定位可靠，操作方便快捷，能快速定位由壬接

管在筒体侧孔中的位置，确保焊接后的筒体内壁具

有良好的圆弧弧度，使上下胶塞畅通。

根据设计要求，固井水泥头筒体的侧孔中需焊

接３个由壬接管（见图１）。在焊接筒体与由壬接管
前，存在以下工艺难点：①由壬接管在筒体侧孔的径
向方向处于自由状态，在筒体侧孔中会出现凸出或

凹陷的状况（见图２和图３）；②由壬接管的端部圆
弧与筒体侧孔的圆弧不相符。

图１　筒体与由壬接管焊接
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　定位焊装置结构设计

为解决筒体与由壬接管焊接前的工艺难点，设

计如图４所示的定位焊装置，主要由底座部分、定位
部分、传动部分和压紧防转部分等组成。

图２　由壬接管凸出　　　　图３　由壬接管凹陷

（１）筒体定位结构
与筒体定位的底座部分包括端部和本体。底座

端部具有第一凸弧面 Ｒ１。为使水泥头保持较好的
内孔圆弧度，第一凸弧面Ｒ１优选和由壬接管的凹弧
面Ｓ与筒体内壁面具有相同曲率半径Ｒ。

（２）侧孔定位结构
筒体侧孔定位件包含端面和本体。定位件本体

设计了中空内腔，用于容纳底座的本体，底座和定位

件套叠。为保证彼此间套叠在一起的底座和定位件

能相互运动而不脱离，在定位件的本体侧面设有定

位销，同时在底座本体的侧面设有纵向槽，使定位件

的定位销能在该纵向槽内运动。

在定位件的一端设有第二凸弧面 Ｒ２。优选第
二凸弧面Ｒ２，由壬接管的凹弧端面Ｓ与筒体的内壁
面具有相同的曲率半径Ｒ。在定位件的第二凸弧面
Ｒ２端面中设有螺纹孔，贯穿定位件本体内腔。

（３）传动结构
利用正扣螺纹的螺杆顺时针旋转，推动旋入螺

杆上定位块反向移动的原理，将螺杆设计成可螺旋

式穿过定位件端面中的螺纹孔，从而与底座的本体

的自由端结合，当螺杆在螺纹孔内运动时，底座和定

位件会进行反向运动。为了引导螺杆，提高定位的

稳定性和准确性，螺杆的自由端设有定位部，与底座

本体自由端上的相应定位部形状互补。
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１．底座　２．定位件　３．螺杆　４．导向环　５．筒体

６．由壬接管　７．工件外壁和侧孔交界

图４　定位焊装置结构

（４）压紧防转结构
选择能填满螺杆与由壬接管之间间隙的导向

环。导向环在上紧压帽之前可推入到侧孔中，使其

位于筒体的侧孔内并处于螺杆和由壬接管之间，对

由壬接管起径向定位作用。压紧部分通过螺帽和螺

杆实现。

（５）定位焊装置
图５为定位焊装置快速调整由壬接管和筒体之

间的位置关系。在实际加工中，将底座和定位块套

在一起，使固定销与纵向槽结合。因此，底座与定位

块能彼此上下滑动而不脱离，且无法相对转动。将

组装好的底座和定位件通过推杆推入圆柱形筒体

中，使定位块中的螺纹孔与圆柱形筒体的侧孔同轴

对齐。利用压紧件将由壬接管压紧，使由壬接管的

凹弧端面Ｓ与定位块的第二凸弧面 Ｒ２完全贴合。
其中，压紧件包含压环和压帽。将压环内孔套进螺

杆，而台阶套在由壬接管孔内。压帽在螺杆上拧紧。

在上紧压帽前，左右轻微转动由壬接管，边转边紧固

压帽，使由壬接管的凹弧端面 Ｓ与定位块的第二凸
弧面Ｒ２完全贴合，保证了工件的凹弧端面Ｓ与筒体
的内壁面相一致。为增强定位作用，在第一凸弧面

Ｒ１和第二凸弧面Ｒ２与筒体的内壁贴合后将导向环
套在螺杆上。在工件外壁和侧孔交界处进行若干次

点焊，取出该定位装置，并进行焊接。
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　应用效果

由通径规试验证明，在定位焊装置的辅助下，由

壬接管在筒体侧孔中的相对位置关系得到了较好的

控制（见图６），定位精度和焊接速度大幅提高，上下
胶塞畅通，且保持完好。

１．底座　２．定位件　３．螺杆　４．导向环　５．压环

６．压帽　７．固定销　８．筒体　９．推杆　１０．纵向槽

１１．定位部　１３．由壬接管　１４．工件外壁和侧孔交界

图５　筒体和由壬接管位置关系

图６　使用工装定位效果
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　结语

试验表明，该定位焊装置可避免由于传统肉眼

观察和手动任意调节由壬接管的位置而导致由壬接

管在筒体中凸出或凹陷的问题。定位装置的应用提

高了焊接质量，筒体与由壬接管焊接后，筒体保持了

良好的内孔圆弧度，保证了产品性能。该装置不仅

定位精度较高，操作方便，而且还可以通过改变底座

和定位件的端面圆弧大小满足不同筒体内径的夹紧

定位要求。
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