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,--(## % ) 型汽车钻机基础部件损坏
原因分析与加固方法

陈林义
（内蒙古自治区城镇建设水文中心，内蒙古 呼和浩特 #(##(#）

摘! 要：对 ,--(## % ) 型汽车钻机变速箱支架（地脚）断裂，滑动轨道悬臂刚度不足，下挠变形，造成小底盘变形，回
转器向外倾斜等几种隐患性较大、且不好处理的故障特征及形成原因进行了详细的分析，介绍了相应的修理与加

固方法。
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! ! ,--(## 系列汽车钻机在我国工程勘察行业拥
有量非常大，是岩土工程勘察的主要机型。该机型

有多家生产厂，型号序列也较多，但其主体结构是一

样的。目前主要有 ,--(## % +1、,--(## % +2、
,--(## % ) 型等主流产品，,--(## % ) 型是本系列
产品的代表性机型，是在原 ,--(## 型基础上逐步
改进的升级产品。该机型在改进时主要考虑了钻机

的功能，比如：增加了钻进液压加压系统、前后移动

系统、气卡盘、副卷扬机等功能，对汽车底盘也进行

了升级换代。该机型尽管增加了功能，有效地保证

了工程勘察质量，降低了劳动强度，但其基础部件未

作改进或加强，在使用过程中出现一些问题，严重影

响了勘察质量或生产安全。现就其故障特征、原因

分析以及处理方法介绍如下。

!" 主要故障特征和产生原因
这里所述的故障并不是那些易于发现和处理的

常见机械故障（如各种传动件的磨损和损坏），而是

不易发现、不好处理且隐患性较大的问题，一般发生

在基础部件上，不及时处理会造成严重的后果。

!# !" 变速箱支架（地脚）断裂
,--(## % ) 型钻机的主卷扬机、变速箱、回转器

+ 部分联为一体，靠变速箱的 $ 个支架（地脚）装于
汽车钻后端的小底盘上，小底盘载着钻机前后移动

（仅 ,--(## % ) 型钻机有此功能），是钻机的核心部
分，其承受着输入扭矩、主卷扬提升力、泥浆泵及副

卷扬扭矩、回转器扭矩及钻进（提升）压力等动载

荷，是水平面内和垂直方向受力最大的部件，其所有

外力都集中于 $ 个支架上，尤其是回转器一侧的 "
个支架受力更大，且处于重要位置，一旦出现问题将

会造成严重的机械、人身事故。

由于原机型没有钻进液压加压系统，发动机功

率也较小，因此原变速箱的 $ 个支架也是按照原有
载荷设计的，比较单薄，尤其是回转器一侧的 " 个支
架更是薄弱环节，是断裂的主要部位。改进后，发动

机功率提高了，同时也增加了钻进液压加压系统，而

$ 个支架并没有做相应的改进或加强，强度显然不
够，这是造成断裂的主要原因。另外，钻机小底盘刚

度不足，在工作过程中，小底盘随扭矩变化而产生弹

性变形，使 $ 个支架受力不均匀，也是造成支架断裂
的一个重要原因。

!# $" 滑动轨道悬臂部分刚度不足，下挠变形，造成
小底盘变形，回转器向外倾斜

,--(## % ) 型钻机的主卷扬机、变速箱、回转器
安装在一个小底盘上，而小底盘又安装在汽车大梁

上面的滑动轨道上，以实现钻机前后移动。由于小

底盘刚度不足，致使钻机工作时晃动，在承受较大的

提升力或钻进扭矩时会造成永久变形，使钻机不能

灵活移动，经常使钻机不能到达工作位置，严重时会

顶坏移动油缸和小底盘。另外，当小底盘载着主卷

扬机、变速箱、回转器移动到钻机的工作位置时，钻

机处于悬臂状态的滑动轨道上，这时如果用加压油

缸提钻会导致滑动轨道下挠，尤其是孔内阻力较大

时会产生永久变形，从而导致滑动轨道变形。重要
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的是：由于滑动轨道下挠变形，造成回转器向外倾

斜，使轴线与水平面不垂直，影响钻孔垂直度。

!" 处理方法
上述 !个问题不是常见的机械故障，是一个与结

构有关的问题。使用通常的修理方法不能够解决，需

要从受力原理及本身结构特点等几方面来考虑，采取

切合实际的办法予以处理，才能收到较好的效果。

!# $" 变速箱支架（地脚）的修复与加固（适用于
"##$%% 系列所有型号钻机）
变速箱支架（地脚）的修复与加固分两步进行。

（$）焊接断裂支架。变速箱是铸钢件，采用一
般的钢件焊接方法进行。首先将断裂处用角向砂轮

开出坡口，然后用氧焊适当加热待焊处，再用普通结

构钢焊条焊接，最好使用直流焊机。焊接时应四周

对称进行，先在一面焊一遍，再在对面焊一遍，直至

坡口处填平为止，最好能适当保温，逐渐冷却。最后

用角向砂轮修磨平整。为了保证安装尺寸，在焊接

时必须将断裂茬口对准；必须对称焊接，以防冷缩变

形；不可强制冷却，防止开裂。

（!）加固。由于原来的强度不够，焊接后更是
薄弱环节，所以必须加固。加固应在支架内侧进行。

加固方法是：用厚度 $& ’’ 的 !% 号以上钢板，制作
成如图 $ 形状，称为加固板（图中尺寸仅供参考，精
确尺寸可根据具体情况确定）。按照回转器上的紧

固螺孔直径和位置在加固板相应位置上打孔，用螺

丝将加固板固定在变速箱壳体上，然后把加固板焊

接在变速箱上，安装位置如图 ! 所示。需要注意的
是：加固板应与变速箱壳体及支架均匀接触，紧密贴

合，否则应进行修磨或调整，防止产生安装应力；加

固板与变速箱的接触缝均应焊接；最好能适当保温，

逐渐冷却。

图 $( 加固板示意图

图 !( 加固板安装位置示意图

!# !" 小底盘的加固
小底盘采用槽钢焊接而成，结构呈矩形，中间设

几根加强撑，比较单薄，刚度和强度均不够，必须采

取加固措施。如果在使用过程中已经出现永久性变

形，则必须等先用压力机调平，然后再进行加固。加

固的方法是：在不影响其他拆装要求的部位，将槽钢

的槽口处加焊一条与槽钢相同厚度的钢板，使其形

成箱形结构。另外，在小底盘的四个角内侧各焊接

一块厚度为 $% ’’、直角边长均为 $%% ’’ 的三角
形钢板作为加强筋。这样强度和刚度就会大大加

强。

!# %" 滑动轨道悬臂部分的加固
滑动轨道为工字钢结构。当钻机处于工作位置

时，常使滑动轨道悬臂部分下挠，原设计在此悬臂位

置没有采取加强或支护措施，是一个较突出的薄弱

环节。解决的办法是：在两根滑动轨道悬臂部分的

下面各增设一块三角形加强筋（厚度$& ’’、直角边
长为 !)% ’’ * $!% ’’），用焊接的方法固定上去
（见图 !）。
需要注意的是：如果滑动轨道悬臂部分已经出

现永久性变形，宜先进行校直；加强筋必须焊在工字

钢腹板下方。增设加强筋后可大大地提高悬臂部分

的刚度和强度。

%" 结语
本文介绍的处理方法，工艺不算复杂，费用也不

高，却非常实用，可有效地解决用户在使用过程中出

现的难题。凡有一定维修能力的单位，对于 "##$%%
系列钻机出现的类似问题，参照本文介绍的方法修

理或加固，都可以取得较好的效果。
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