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(57)摘要

本实用新型涉及上卸扣设备技术领域，具体

为一种主钳的上扣与卸扣切换机构，包括壳体、

前颚板架、拉簧、衬块、螺杆、坡板、大齿轮、夹具、

后颚板架、换向销等，大齿圈上安装换向销，当换

向销在前颚板架A位置时，夹具处于坡板形成的

窝坑中，此时，夹具处于最大打开状态，大齿圈带

动换向销做顺时针旋转时，同时带动坡板旋转，

从而推动夹具向内运动夹紧工件，夹紧工件后，

大齿圈与夹具一起顺时针旋转，为上扣状态；当

换向销在前颚板架B位置时，夹具同样处于坡板

形成的窝坑中，此时，夹具处于打开最大状态，大

齿圈带动换向销做逆时针旋转时，同时带动坡板

旋转，从而推动夹具向内运动夹紧工件，夹紧工

件后，大齿圈与夹具一起逆时针旋转，为卸扣状

态。
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1.一种主钳的上扣与卸扣切换机构，包括壳体（1），其特征在于：所述壳体（1）的中部通

过若干定位滚轮（2）安装有大齿圈（8），所述大齿圈（8）由主钳的动力源驱动可沿若干定位

滚轮（2）形成中心旋转，所述大齿圈（8）的内圈安装有四块坡板（7），所述坡板（7）上设有窝

坑（12），所述窝坑（12）的两侧分别为斜面（13）；所述大齿圈（8）的两侧分别安装有前颚板架

（3）和后颚板架（10），所述前颚板架（3）、坡板（7）和后颚板架（10）之间形成空腔，所述空腔

内间隔安装有四块衬块（5），所述前颚板架（3）、衬块（5）和后颚板架（10）之间通过螺杆（6）

连接，所述衬块（5）将空腔分割为四个容纳腔，四个所述容纳腔内分别安装有夹具（9），所述

夹具（9）通过拉簧（4）与前颚板架（3）和后颚板架（10）连接，所述夹具（9）的背面设有与窝坑

（12）相匹配的凸棱（14）；所述前颚板架（3）的内表面上加工有圆弧槽（15），所述圆弧槽（15）

具有极限位置A与极限位置B，所述大齿圈（8）上安装有换向销（11），所述圆弧槽（15）可容纳

换向销（11），所述换向销（11）可在圆弧槽（15）内运动。
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一种主钳的上扣与卸扣切换机构

技术领域

[0001] 本实用新型涉及上卸扣设备技术领域，具体为一种主钳的上扣与卸扣切换机构。

背景技术

[0002] 在石油油管、套管和其相应的接箍通过螺纹连接时，以及石油钻杆、井下工具通过

螺纹连接时，需要用到上卸扣设备，由于上卸扣工作量巨大，该设备经常处于连续工作状

态，且经常进行上扣与卸扣状态切换。此类设备多采用坡板爬坡方式夹紧，上卸扣设备的主

钳是由动力源驱动，夹紧工件后可进行顺时针或者逆时针旋转，实现上扣或者卸扣操作，上

扣或卸扣完成后，需要将夹具松开到最大打开状态，以利于工件进入上卸扣设备内，进行下

一次上扣或卸扣。目前上扣与卸扣状态切换多采用换向插销或者换向转销方式切换，在切

换上扣与卸扣状态时，均需要人工去设备上操作，由于换向插销或换向转销与颚板架存在

接触摩擦力，切换操作的劳动强度大，操作繁琐，且存在安全隐患。工厂环境和井场迫切需

要一种无需人工操作的上扣和卸扣切换机构，减轻操作工的劳动轻度，提高设备自动化水

平，降低安全风险。

实用新型内容

[0003] 本实用新型的目的在于提供一种主钳的上扣与卸扣切换机构，可以实现上卸扣设

备中主钳的上扣与卸扣状态的切换，无需操作换向插销或换向转销来切换上扣与卸扣状

态，其易于实现自动化操作，降低劳动强度，提高上卸扣设备操作的安全性。

[0004] 为实现上述目的，本实用新型提供如下技术方案：

[0005] 一种主钳的上扣与卸扣切换机构，包括壳体1，其特征在于：所述壳体1的中部通过

若干定位滚轮2安装有大齿圈8，所述大齿圈8由主钳的动力源驱动可沿若干定位滚轮2形成

中心旋转，所述大齿圈8的内圈安装有四块坡板7，所述坡板7上设有窝坑12，所述窝坑12的

两侧分别为斜面13；所述大齿圈8的两侧分别安装有前颚板架3和后颚板架10，所述前颚板

架3、坡板7和后颚板架10之间形成空腔，所述空腔内间隔安装有四块衬块5，所述前颚板架

3、衬块5和后颚板架10之间通过螺杆6连接，所述衬块5将空腔分割为四个容纳腔，四个所述

容纳腔内分别安装有夹具9，所述夹具9通过拉簧4与前颚板架3和后颚板架10连接，所述夹

具9的背面设有与窝坑12相匹配的凸棱14；所述前颚板架3的内表面上加工有圆弧槽15，所

述圆弧槽15具有极限位置A与极限位置B，所述大齿圈8上安装有换向销11，所述圆弧槽15可

容纳换向销11，所述换向销11可在圆弧槽15内运动。

[0006] 优选的，当换向销11在前颚板架3的A位置时，所述夹具9处于坡板7形成的窝坑12

中，此时，夹具9处于最大打开状态，所述大齿圈8带动换向销11做顺时针旋转时，同时带动

坡板7旋转，从而推动夹具9向内运动夹紧工件，夹紧工件后，所述大齿圈8与夹具9一起顺时

针旋转，为上扣状态；当换向销11在前颚板架3的B位置时，所述夹具9同样处于坡板7形成的

窝坑12中，此时，夹具9处于打开最大状态，所述大齿圈8带动换向销11做逆时针旋转时，同

时带动坡板7旋转，从而推动夹具9向内运动夹紧工件，夹紧工件后，所述大齿圈8与夹具9一
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起逆时针旋转，为卸扣状态。

[0007] 优选的，当换向销11在前颚板架3的A位置时，若大齿圈8逆时针旋转，换向销11将

带动前颚板架3和后颚板架10一起作逆时针旋转，此时，夹具9一直处于坡板7形成的窝坑

中，处于打开最大状态，不能夹紧工件，此时只能顺时针旋转，进行上扣操作，即为主钳的上

扣状态；当换向销11在前颚板架3的B位置时，若大齿圈8顺时针旋转，换向销11将带动前颚

板架3和后颚板架10一起作顺时针旋转，此时，夹具9一直处于坡板7形成的窝坑中，处于打

开最大状态，不能夹紧工件，此时只能逆时针旋转，进行卸扣操作，即为主钳的卸扣状态。

[0008] 本实用新型的有益效果为：上卸扣设备主钳的上扣状态与卸扣状态的切换，仅通

过主钳的旋转操作即可实现，无需人工在设备上操作换向插销或换向转销，可以非常方便

的实现自动化，提高设备的作业效率，降低操作工的劳动强度，降低操作安全风险，易于实

现设备的自动化，对于目前对上卸扣设备主钳的上扣状态与卸扣状态的自动切换要求，非

常有利于该项技术的推广应用。

附图说明

[0009] 图1为本实用新型的结构示意图；

[0010] 图2为本实用新型中图1的侧剖图；

[0011] 图3为本实用新型中图1的剖视图；

[0012] 图4为本实用新型中后颚板架的结构示意图。

[0013] 图中：壳体1，定位滚轮2，前颚板架3，拉簧4，衬块5，螺杆6，坡板7，大齿圈8，夹具9，

后颚板架10，换向销11，窝坑12，斜面13，凸棱14，圆弧槽15。

具体实施方式

[0014] 下文结合附图和具体实施例对本实用新型的技术方案做进一步说明。

实施例一

[0015] 一种主钳的上扣与卸扣切换机构，如图1‑4所示，上卸扣设备的主钳是可以连续旋

转的，既可以顺时针旋转，也可以逆时针旋转，包括壳体1，所述壳体1的中部通过若干定位

滚轮2安装有大齿圈8，所述大齿圈8由主钳的动力源驱动可沿若干定位滚轮2形成中心旋

转，所述大齿圈8的内圈安装有四块坡板7，所述坡板7上设有窝坑12，所述窝坑12的两侧分

别为斜面13；所述大齿圈8的两侧分别安装有前颚板架3和后颚板架10，所述前颚板架3、坡

板7和后颚板架10之间形成空腔，所述空腔内间隔安装有四块衬块5，所述前颚板架3、衬块5

和后颚板架10之间通过螺杆6连接，所述衬块5将空腔分割为四个容纳腔，四个所述容纳腔

内分别安装有夹具9，所述夹具9通过拉簧4与前颚板架3和后颚板架10连接，所述夹具9的背

面设有与窝坑12相匹配的凸棱14，当所有夹具9的凸棱14均处于坡板7的窝坑12中时，所述

夹具9被拉簧4拉回紧贴在坡板7的窝坑中，此时，主钳中的夹具9处于最大打开状态，利于被

夹持工件进入主钳；所述前颚板架3的内表面上加工有圆弧槽15，所述圆弧槽15具有极限位

置A与极限位置B，所述大齿圈8上安装有换向销11，所述圆弧槽15可容纳换向销11，所述换

向销11可在圆弧槽15内运动。

[0016] 下面结合附图对本实用新型做进一步说明。参照图1‑图4，当大齿圈8的换向销11
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处于前颚板架3的位置A时，夹具9处于坡板7的窝坑中时,  夹具9被拉簧4拉回紧贴在坡板7

的窝坑12中，此时，主钳中的夹具9处于最大打开状态，我们定义此时的主钳模式为上扣状

态，若此时主钳顺时针旋转，前颚板架3与后颚板架10保持不动，所述夹具9保持在前颚板架

3与后颚板架10的空腔中不旋转，大齿圈8、坡板7与换向销11没有阻碍，一起顺时针旋转，所

述夹具9相对坡板7发生相对运动，当夹具9越过坡板7的窝坑，沿坡板7的斜面继续相对运动

时，夹具9向内运动，直至夹紧工件，当夹具9夹紧工件后，坡板7与夹具9无法再相对运动，便

与被夹持的工件一起作顺时针旋转，达到上扣的目的，当上扣完成后，主钳开始逆时针旋

转，大齿圈8、坡板7与换向销11一起逆时针旋转，夹具9在拉簧4的作用下沿坡板7的斜面向

外运动，松开工件，当换向销11逆时针旋转达到前颚板架3的位置A时，夹具9到达坡板7的窝

坑中，达到最大打开状态，此后，若主钳继续逆时针旋转，则大齿圈8通过换向销11带动前颚

板架3与后颚板架10一起逆时针旋转，此时，夹具9相对坡板7无相对运动，夹具9始终处于最

大打开状态，这样就完成了上扣操作、夹具打开至最大状态，准备进行下一次上扣操作，其

中上扣夹紧与旋转、夹具9松开到位仅通过主钳的旋转即可实现，非常方便实现自动化操

作。

[0017] 当大齿圈8的换向销11处于前颚板架3的位置B时，夹具9处于坡板7的窝坑中时, 

夹具9被拉簧4拉回紧贴在坡板7的窝坑中，此时，主钳中的夹具9处于最大打开状态，我们定

义此时的主钳模式为卸扣状态，若此时主钳逆时针旋转，前颚板架3与后颚板架10保持不

动，夹具9保持在前颚板架3与后颚板架10的空腔中不旋转，大齿圈8、坡板7与换向销11没有

阻碍，一起逆时针旋转，则夹具9相对坡板7发生相对运动，当夹具9越过坡板7的窝坑，沿坡

板7的斜面继续相对运动时，夹具9向内运动，直至夹紧工件，当夹具9夹紧工件后，坡板7与

夹具9无法再相对运动，便与被夹持的工件一起作逆时针旋转，达到卸扣的目的，当卸扣完

成后，主钳开始顺时针旋转，大齿圈8、坡板7与换向销11一起顺时针旋转，夹具9在拉簧4的

作用下沿坡板7的斜面向外运动，松开工件，当换向销11顺时针旋转达到前颚板架3的位置B

时，夹具9到达坡板7的窝坑中，达到最大打开状态，此后，若主钳继续顺时针旋转，则大齿圈

8通过换向销11带动前颚板架3与后颚板架10一起顺时针旋转，此时，夹具9相对坡板7无相

对运动，夹具9始终处于最大打开状态，这样就完成了卸扣操作、夹具打开至最大状态，准备

进行下一次卸扣操作，其中卸扣夹紧与旋转、夹具9回退到位仅通过主钳的旋转即可实现，

非常方便实现自动化操作。

[0018] 若主钳需要由上扣状态切换到卸扣状态，仅需主钳处于无工件状态，主钳作顺时

针旋转，大齿圈8、坡板7与换向销11一起顺时针旋转，换向销11从前颚板架3的位置A旋转到

位置B，前颚板架3与后颚板架10保持不动，夹具9从一个最大打开状态过度到另一个最大打

开状态，即完成了上扣状态切换到卸扣状态；若主钳需要由卸扣状态切换到上扣状态，仅需

主钳处于无工件状态，主钳作逆时针旋转，大齿圈8、坡板7与换向销11一起逆时针旋转，换

向销11从前颚板架3的位置B旋转到位置A，前颚板架3与后颚板架10保持不动，夹具9从一个

对打打开状态过度到另一个最大打开状态，即完成了卸扣状态切换到上扣状态。这样，上卸

扣设备主钳的上扣状态与卸扣状态的切换，仅通过主钳的旋转操作即可实现，且均具有位

置限位功能，非常利于实现自动化操作。

[0019] 上述具体实施例仅仅是本实用新型的几种优选的实施例，基于本实用新型的技术

方案和上述实施例的相关启示，本领域技术人员可以对上述具体实施例做出多种替代性的

说　明　书 3/4 页

5

CN 219974444 U

5



改进和组合。
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图1
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图2

说　明　书　附　图 2/4 页

8

CN 219974444 U

8



图3
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图4
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