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摘要　油田上使用的有些抽油机在生产运行时出现毛辫子打扭问题，通过增加抽油机驴头悬点支撑宽度的方法，研制了解扭工具，从根本上解决了这一问题，经过3口井1年多的使用，取得良好效果。
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1、前言

目前，油田上使用的部分抽油机，正常生产运行时毛辫子存在打扭问题。该问题长期困扰着广大基层生产单位。毛辫子是连接抽油机与抽油杆的重要部件，毛辫子缠绕后，要承受数吨的负荷，在驴头表面反复碾压，造成毛辫子磨损加剧，不但影响毛辫子的使用寿命，还在更换光杆、测试、旋转抽油杆等卸载操作中，带动悬绳器快速旋转，形成安全隐患。
2、毛辫子打扭机理分析
抽油机井毛辫子由26mm或28mm，6*19纤维芯交互捻钢丝绳（GB 8918-2006）为原料制作，钢丝绳由6股，每股19根钢丝交互捻制而成。由于每根钢丝的弯曲、缠绕，形成一根坚韧的钢丝绳。这就说明钢丝绳的长度较缠绕前的钢丝长度要短，而在钢丝绳受力后，在拉力的作用下，每根钢丝的缠绕曲度会略微变直，这就造成钢丝绳的拉长。钢丝曲度在变直的情况下，就会使钢丝绳产生与捻制方向相反的径向旋转，而且拉力越大，旋转越大。如果两根钢丝绳同时发生径向旋转，而且距离较近，两根钢丝绳就会发生缠绕。而这种缠绕在拉力一定的情况下，打扭的几率与两根并行钢丝绳的长度成正比，与支撑宽度成反比。这就可以设定一个打扭系数，即K=钢丝绳长度/两钢丝绳支撑宽度。
经过反复测量与试验，通过对三个厂家生产的十四型、十型、十型双驴头机型的毛辫子数据，与存在毛辫子打扭型机的毛辫子数据对比。总结出打扭系数K值在35以下时，可避免打扭现象的发生。D厂生产的十四型抽油机，毛辫子对折长度为7250mm，支撑宽度为260mm，长宽比为28。D厂、J厂、JL厂10型机，毛辫子对折长度为5000mm，支撑宽度为200mm，长宽比为25。D厂8型机毛辫子对折长度为4300mm，支撑宽度为200mm，长宽比为21.5。D厂双驴头10型机毛辫子对折长度为6850mm，支撑宽度为200mm，长宽比为34.25。而存在毛辫子打扭问题机型毛辫子的悬挂点仅为一直径为140mm的钢管，而毛辫子对折长度为6750mm,这使得该机型的长宽比达到48。这一切说明该机型毛辫子打扭的根本原因在于支撑点过窄造成的。

毛辫子与支撑宽度比统计表

	序号
	机型
	厂家
	毛辫子对折长度（mm）
	支撑宽度（mm）
	长宽比

	1
	14
	D厂
	7250
	260
	27.9

	2
	10
	D厂、J厂、JL厂
	5000
	200
	25.0

	3
	8
	D厂
	4300
	200
	21.5

	4
	10双驴头
	D厂
	6850
	200
	34.3

	5
	10
	打扭机型
	6750
	140
	48.2


3、解决打扭的方法
目前，解决该机型打扭方式有两种：压力轴承法和中部支撑法。
（1）压力轴承法是在毛辫子端头和悬绳器之间安装解扭装置，通过装置内的推力轴承卸去钢丝绳因受力伸长而产生的径向旋转力，起到防止打扭的作用。而这种装置需要经常维护，一旦发生锈蚀等造成转动不灵活就会失去作用。
（2）中部支撑法是在两毛辫子之间从上至下加装5-6道支撑板，这种方法也起到了防止打扭的作用，但安装比较繁琐，在毛辫子断裂时会散落丢失。而且每次更换毛辫子都要重新安装。
以上两种方法在一定程度上解决了该机型毛辫子打扭问题，但并不彻底。针对毛辫子打扭机理，以及该机型所存在缺陷，只有加宽驴头上端毛辫子悬挂点，才能从根本上解决这一问题。因此，采用10mm厚、宽30mm的钢板制成了长度为400mm，支撑宽度为220mm的U型支撑板，并于其中以一20mm长的费光杆支撑。预制好后，套在原驴头悬挂点上，并进行焊接。这样，就使得毛辫子的支撑宽度由原来的140mm增加为220mm。而毛辫子的长宽比变为31。彻底解决了该机型毛辫子打扭问题。
4、现场应用情况
该方法于2011年5月，应用于现场3口井，均未再发生打扭现象。取得了良好的应用效果，至今未再发生打扭现象，从根本上解决了毛辫子打扭问题。
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