
煤田钻探小口径人造金刚石孕镶钻头

煤田钻探人造金刚石钻头西安研究组

煤田钻探硬岩工作量约占总工作量�� �左右
，
原袭用钢粒钻进

，
效率低

，
质量差

，
金属

消耗量大
，
严重影响煤田勘探速度

。

为落实伟大领袖毛主席
“
开发矿业

”
的指示

，
在煤炭部

领导下
，
于����年起成立了煤田钻探人造金刚石钻头西安研究组

，
有煤田地质勘探队 �一三

一队
、

一六九队
、

一四二队
、

一一三队
、

河北一队
、
一�三队

、

江苏煤田地勘公司
、

一二九

队
、

北京矿务局勘探队 �
、

院校�武汉地院�和研究所 �煤炭部地质勘探研究所 �参伽
。

我们

遵照 《 鞍钢宪法 》 的精神，
经过五年的反复实践

，
不断提高

，

研制 出打中硬中研磨性岩石用

的热压孕镶聚晶保径钻头
。

这种钻头的钻头进尺在中研磨性砂岩中达��米
，
安 山 岩中��

�

��

米 �硬质合金钻头�
�

��米
，
钢粒钻头�

�

��米 �
，
时效也比硬质合金或钢粒 钻 头 提 高�

�

���

�
�

�倍
。

表明可以在中硬中研磨性岩层中在生产上扩大使用这种钻头
。

一
、

钻头用人造金刚石

�一 �烧结温度对金刚石物性的影响

为了确之热压烧结条件下温度对金

刚石强度的影响
，

我们采用图 �所示�为

焙烧装置
，

研究不同粒度和不同强度的

人造金网石在氢气保护下的晶形与强度

变化
。

测定结果表明
，
当温度在���

“
�以

下时
，
金刚石的色泽

、

晶形 基 本 无 变

化� 温度升至���
“
�时

，
晶体外形有少

部分呈蜂窝状 �到����
“

�蜂窝状加剧
，

甚至出现半空壳态戎空壳态
。

不同的粒

图 �

�一大电流变压器

咬一金刚石焙烧腔

金刚石焙烧装置
�一上电极 �一石且密封盖

�一测温孔 �一下电极

�

�



度具有不同的热稳定性
。

高温焙烧后
，
��目和��目的人造金刚石晶形和透明度仍保持原态

�

��目的晶形 出现缺陷
，
颜色变黑 �

的强度与焙烧温度的关系如图 �
、

�所示
。

显然
，
随着温度的增加

，

强度普遍有规律地下降
，
���

“
�以

上强度下降急剧
，
超 过 ����

“
�下

降幅度更大
。

并且粒度与原始强度

不同
，
其热稳定性也迥异

，
原始强

度愈高
、

粒度愈小
，
热 稳 定 性 愈

佳
。

因此
，
应尽量采用高强度人造

金刚石制造钻头
，
钻头的烧结温度

以降到����一���
“
�最理想

。

�� 目的透明度大为降低
，
呈现蜂窝或空壳状

。

人造金刚石
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图 � 焙烧温度与不同粒度人造金刚石强度关系
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�二 �钻头用人造金刚石

根据所钻岩石性能
，
按金刚石 晶形

、

强度和粒度
，
把制造钻头用的���类高强度磨料级

金刚石分为优质钻头料
、

高强度钻头料和普通钻头料三级
。

优质钻头料
，
其强度不低于 �万公斤�厘米

’ ，
晶形完整

，
黑色杂质较少

。

用于钻进坚硬

和研磨性强的岩石
，
如中 �粗 �粒砂岩

、

石英岩之类
。 截

高强度钻头料
，
其强度不低于�

�

�万公斤�厘米
�，
完整晶形率���以上

。

用于 钻 进研磨

性中等的硬岩
，
如中 �细 �粒砂岩和矽质灰岩

。

普通钻头料
，
其强度不低于�

�

�万公斤�厘米
�，
完整晶形率低的金刚石

。

用于 钻 进一般

非研磨性硬岩
。

按粒度
，
常使用的��目金刚石强度不低于�

�

�万公斤�厘米
�� ��目的强度不低于�

�

�万公

斤�厘米
�� ��� 目的强度不低于�

�

�万公斤�厘米
�。

岩石坚硬研磨性强
，
宜采用优质钻头料和高强度钻头料������目金刚 石

� 岩 石中硬研

磨性较小
，
宜采用��一��目高强度钻头料或普通钻头料

。

在钻进煤田中硬中研磨性砂岩时
，

曾采用��一�� 目混合粒度
，

取得了很好的效果
。

二
、

人造金刚石钻头结构及技术特征

�一 �钻头结构

由于人造磨料级金刚石粒度小
，
我们设计试制的孕镶金刚石钻头的总 体 结 构 如图 �所

不
。

产一
‘
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’

了到 公
图 � 钻头结构示意图
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钻头的主要部分是胎体
。

按其功能分为含金刚石的工作层及不含金刚石的连接层
。

工作

层的唇面及与非工作层间的界面呈弧形
。

保径聚晶放在工作层上部的连接层中
，
位于钻头内

外缘
。

胎体工作层是磨削岩石
、

取得进尺的重要部分
，

其磨削性能由胎沐硬度
、

强度
、

耐磨性

并与所含金刚石质量
、

戒度
、

粒度及分布状况有关
。

工作层高度由岩石研磨性强弱来确定
，

在相同金刚石条件下
，
研磨性强的如石英砂岩

，
应取较高的工作层

，
而以聚 晶 保 径 程度为

限
。

若用单晶保径
，
其工作层应小

。

连接层由不含金刚石的纯胎体混合料烧结而成
，
用以连接钢体和工作层

，

并牢固包镶保

径聚晶烧结体
。

连接层应有足够的强度和耐磨性以及良好的厂焊性能
，
并易于加工水槽

。

钻头钢体是钻具与胎体的连接部件
，
应有足够的热强度

，
线胀系数小

，
易于用铜基合金

钎焊
。

常用��号碳素钢
。

�二 �钻头技术性能

钻头外径 �毫来 � ��
�

�， ��
�

�

钻头内径 �毫米 � ��
�

�� ��
�

�

钻头胎体全高 �毫米 � ��

工作层高 �毫来 � � � �

非工作层高 �毫米 ��� �

金刚石级别及粒度 �目 ����
，
��一��

金刚石浓度 �� � ��一���

胎体硬度 ����� ��一��� ��一��

水 口数量 �个 � �一 �

保径聚晶尺寸及数量 中�
�

�毫米
，
��一��粒

三
、

人造金刚石钻头热压法制造工艺

�一 �热压法制造钻头工艺原理及装置

热压烧结是粉末冶金的一种特殊工艺
。

采用该工艺制造钻头的原理如图 。 ，
将一定量的

胎体混合料和金刚石 � ，
装于预制成型的石墨模具 �内

，
以此模具为电阻元件

，
通以大电流

加温
，
当温度达到混合料中粘结相金属的绝对熔点�� 一���时

，
用

�

�下石邢压头�
、
�给�凡一

定压力
，
保温一定时间后

，
模中胎体粉料烧结成具有一定硬度

、

强 度
、

耐磨性 和 预 定�以状

‘
�

�



的烧结体
，
并与钢体牢固焊接

。

热压烧结装置如图 �所示
。

该装置为一

电阻热压机
，
��为油压筒

，
其上固定有滑动

平台 �，
上置绝缘石棉板 �

、

下石墨砧 �
、

电极冷却水套 连
、

保温绝缘套 �
。

在上固定

板��上固定有相应的上石墨砧及电极冷却水

套 �
。

上下电极水套与大电流变 压 器 � 相

连
，
往套内通水冷却电极

。

工作时
，
石墨模

具放置在保温绝热套内
，
通过上下石墨砧及

电极与变压器形成回路
。

用可控硅线路调整

变压器输出功率
，
以达到烧结温度和保温之

目的
。
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一

热压烧结装置示意图

采用铂一锗铂热电偶测温
，

测试位置应为胎体所在的石墨模内腔或外壁
。

由于外壁的热

散失
，
实测模壁温度总较模腔温度低

，
随着烧结温度的到达和保温时间的延续

，
这一差值一

般为��一��
“
�左右

。

实践证明
，
这种热压装置结构简单

，
无需特定的保护气体

，
胎体致密程度较高

，
焊接强

度好
，
升温时间亦短

，
便于普及推广和小规模生产

。

，

牡
，



�二 �石墨模具结构

热压模具及钢体的 组
�

装 如 图

�，
模具由芯模 �

、

套模 �
、

底模

�所组成
。

热压使用的石墨材料应

具有相当高的强度和致密性
，
有良

好的导电性
，
在高温下稳定

，
不沾

污胎体
，
易于加工

。

目前采用人造

致密石墨和高强度高纯石墨制造底

模和套模
，
人造电极石墨制芯模

。

底模是钻头胎体 的 成 形 烧结

腔
，
其内孔外径比钻头名义尺寸放

大�
�

��一�
�

��毫来 �为收缩量 �
。

套模为装料腔
，
其内孔内径应较实

���护吧，甲
���� 」」

�����
尸���
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图 � 模具及钢体组装图

�
，

一钢休 �一芯模 �一套模 �一胎体 �一底模

际钢体大 。 ·

�

十
“ ·
�毫米

。

芯模用作钢体导向和定钻头内径
，

因此其直径取钻头的名义内径
，

与钢体取滑动配合
。

芯模在底模中的定心尤为重要
，
底模内的心孔与底模外圆之不同心度不

霍霍霍霍
才才才才
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图 � 石墨模具与测温装置组装示意图

�一顶盖 �一钢体 �一芯模 �一套模 卜热电偶

�一底模 了一加热圈 �一底垫 �一变压器 ��一胎体料

大于�
�

��毫米
。

�三 �模具温度特性

在确定的热压机下
，
测

定所设计的石墨模具在烧结

过程中温升与时间
、

温升与

电功率关系及底模内腔与模

壁的温度差值
，
对正确选择

烧结制度是十分重要的
。

测试采用图 �所示的模

具组装
，
热压压力���公斤�

厘米
�，
达到烧结温 度 后保

温��分钟
。

测温采用铂一锗

铂热电偶
，

内腔温度所测位

置在底模胎体范 围 内 的 孔



中
，
外壁温度所测位置应在套模胎体范围之模壁上

。

热压烧结中模具升温特性曲线如图 �
。

显然
，

在升温过程中
，
内腔和外壁的温度均迅速

升高
，
初期快而后期慢

，
且内外温度增长率几乎相同

，
输人功率愈大

，
其温度增长率越大

，

达到烧结保温的时间愈短
。

内腔的温度始终高于外壁的温度
，

随着保温阶段的到达和延长
，

这种差值逐渐趋于��一��
“
�左右

。

这就造成测定壁温以控制内腔温度的条件
。

图��为模具内外温度差值与升温过程的关系
。

升温不久
，
模内腔温度 约�。 。

。
�时

，
模外

壁温度仅只���
�

�左右
。

随着内腔温度的增长
，
这种差值出现一个最大值�� 。一���

�

�左右
。

当内腔温度达到预定烧结温度而保温时
，
内外温度逐渐平衡

，
这种差值缩小到 ���

“
�左右

。

至保温结束
，
这一差值趋于��一��

“
�

。

因此
，
保温时间不宜过短

，
一般控制在��分钟为宜

。
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图 ��婚石墨模具升温特性曲线

“ “
’

图��说明变压器输出功率大小与升温时间成线性关系
，
当输出 功 率 �� 千伏安时

，
达到

���一����
“
�约为��分钟

，
此时的功率因数为�

�

��
，
内外温度差趋于最小

，
金刚 石强度损失

亦小
，
故多以此点烧结钻头

。

若线路适当改进
，
有效电功率提高

，
实际功率大可降低

。
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�四 �热压工艺流程

热压法制造钻头的工艺流程如下
�

骨骨架及金属粉料料

胎胎 体 粉 料 配制制

球球 磨 混 合合

金金刚石层配制制

一石一一级一一验一一理﹁
一

…
、

一金一�一芍一土
﹄

州一今一造一一一洲一分一一尽一一由一一人︸一筛一一硬一一表一

机机 加 工工

成成品检验
、

分级
、

包装



�五 �胎体材料及烧结制度

�
�

胎体材料

钻头胎体材料采用在高温下物理化学性能比较稳定的高硬度
、

高耐磨性的难熔金属碳化

物
，
如碳化钨和钨钻合金粉类

，
以及对碳化钨有较好润湿性能的铜基合金

。

为改善胎体的物

理机械性能及工艺特性
，
可在其中加入少量的锰

、

镍
、

钻
、

锌类金属
。

各种粉料的技术指标

如表 �
、
�

。 ’

常 用 骨 架 粉 末 技 术 条 件 表 �

一一 农
，八八 总 碳碳 游 离 碳碳 氯 化 残 渣渣 含 氧 量量 含 铁 量量 松 装 比 重重

一一

��
�

�

翎翎 �� ��� �� ��� �� ��� �� ��� ��‘ ��� �克�厘米 ����

名名 裕 一�
一一一一一一一一

碳碳 化 钨钨 �
�

�一一 ��
�

���� ��
�

���� ��
�

��� ��
�

��� �
，

���

�������� �
�

���� ��
�

���� ��
�

���� ��
�

��� ��
�

��� �
�

�一�
，

���

钨钨 钻 六六 ��
�

�������������

����� ����������������

常 用 粘 结 金 属 及 其 技 术 条 件 表 �

矛卜
、
一� “ � …� …

纯纯 度 �� ���

比比重 �克�厘米����

粒粒 度 �目 ���

二二二于�，� … ��� � ��� � 工 业 纯 �
�� � 了

·

阳 �
‘

·

�“ … ”
·

�
�

七一二里生口
�

二竺
�

一匕止些卫生』
根据室内及野外试验

，
钻头胎体粉料各组元的配比宜采用表 �所示的��

、

��号配方
。

钻 头 粉 料 各 组 元 配 比 表 �

锌

一
��碳 化 钨 ���一青铜

��

��

��

��

采用干式球磨混料
，
混料制度为

�
球

�

料 � ���， 球磨时间 ��一��小时
。

所得混合料应

为深灰色
，
均匀无分选迹象

。

实践证明
，
用上述配比的粉料制造金刚石钻头

，
钻进相适应的中硬中研磨性砂岩和安山

岩
，
金刚石侣露良好

，
胎体金相组织均匀

、

细致
，
保持了较好的磨削能力

。

�
。

胎体物性测定

胎体烧结制度的合理确定是一件重要工作
。

为此
，
在热压机上进行了试条 测试

。

采用中

·
��

·



��毫米石墨模
，
试条尺寸�� 字火 ��毫来

，
烧结配方为��和��号

，
烧结温度范围为内腔�� 。�

����
“

�
，
热压压力���公斤�厘来

�，
保温时间 ��分 钟

，
每��

�

�一测 点
，
用 铂一锗铂热电偶

测试
，
每测点 �块试条

，
测其密度

、

硬度和支点跨距��毫米的抗弯强度
。

杨。� �到 均

竹，

亡创
嚼

， ，，一井
，
盟

强度

，

乒�
’

‘
’

了
必鬼泌

朽秘站加乃即�

二��

妇行
食峨场姗知

段重

气

谈气

附肠

����和

没
勿。 ��闭 ，优扣 护�旬

�‘ ������‘ �����‘ 二

一
��口叫���

刃勿 加� 宁嘴��

棋内烧结遥友 ℃

图�� ��号配方料烧结温度对胎体物性影响
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虽然影响试条物性测试的因素甚多
，
有些因素暂时还难于控制

，

但从图��
、

��看来
，
似

乎有一定的趋势可寻
。

总的我们认为
�

�� ���配方
，
随烧结温度的提高

，
胎体的比重

、

硬度及抗弯强度都相应增加
。

初步认

为
，
这是合金化程度随温度增高而提高的结果

。

但因金刚石热稳定性限制
，
胎体烧结温度不

宜过高
，
而以模腔���

“
�或模壁����

“
�为宜

。

此时胎体比重�
�

��克�厘米
” 、

胎体硬 度���

��
、

抗弯强度���公斤�毫米
� 。

为了提高钻头的实际工作能 力 必 需 在两 个方 面努力
�

一是

降低烧结温度而胎体物性仍好
，
这就必须研究新的更好的胎体配方

，
采用低熔点强度高的粘

结金属或合金
� 另一途径则是提高金刚石的热稳定性

，
使接近或高于现有烧结温度

。

从钻头

制造工艺 出发应尽量致力于前者
。

�� ���配方
，
随烧结温度的增加

，
物性变化亦有�� 配 方 的 趋 势

。

应 该 说 明
，
其中

���
“
�测点

，
由于压力偏高

，
致使物性指标偏大

。
����

“
�测点的抗弯 强 度 异 常

。

但总的认

为
，
��方的烧结温度以模内腔����

“
�

、

膜壁温度����
“

�为宜
。

此时 胎 体 比 重 ��
�

�� 克�厘

米
“ 、

胎体硬度�����
、

抗弯强度���公斤�毫米
� 。

应该指出
，
试条测试的物性指标一般均比实际钻头烧结值高

，
这主要是由于胎体含金刚

石时其压制密度受到影响
，
所测胎体水 口部位的硬度偏低

。

一般 所 烧 钻 头 �� 号 配 方硬度

���为��左右
，
��号配方�����左右

，
强度完全满足生产需要

。

�
�

钻头热压烧结制度

通过室内及生产试验确定
，
��和��配方的热压烧结制度如表 �所示

�

热 压 烧 结 制 度 表 �

模壁烧结温度

�
�

� �

保温时间

�分 �

����

����

��

��

保保 压 压 力力 出炉温度度

���公斤�厘米���� �
�

����

四
、

钻头生产试验

从����年以来
，
在河南

、

京西
、

本溪等地进行了人造金刚石钻头生产性试验
。

其目的是

检查人造金刚石钻头的结构
、

制造工艺
、

适岩性能以及在煤系中硬
、

中研 磨 性 岩石—砂

岩
、

安山岩
、

石灰岩的钻进效果
。

·
��

·



�一 �试验方法

一

根据不同地区的试验条件
，
采用 了两种试验方法

。

�
�

分井段对比试验
�
在河南地区

，
岩性为火成岩体

，
层厚较大

，
在试验井段内人造金刚

石钻头与邻近钢粒钻孔相同层位进行对比
，
以确定在火成岩中的钻进效果

。

�
�

全孔性试验
�

在京西
、

本溪等地区
，
采用一个钻孔内

，
软岩用针状合金钻头

，
硬岩用

金刚石钻头
，
其结果与邻近合金

、

钢粒混合钻进
，
按可比层位及岩性 进 行 对 比

。

以确定中

硬
、

中研磨性砂岩互层及安山岩的钻进效果
。

�二 �试验情况及结果

�
�

岩性特征

�� �辽宁本溪大峪煤田
，
石炭二迭纪煤系厚度约���一���米

。

煤系上部多 为 流纹质斑

岩
、

安山岩和安山质砾岩所覆盖
，
厚约�������米

。

流纹质斑岩为斑状结构
，
斑晶见钾长石

及大量石英
，
基质多由细小长圆状具定向排列的石英组成

。

硬度大
，
研磨性强

，
裂隙发育

，

漏水
。

可钻性为现级
。

�� �京西煤田
，
系中生代侏罗纪煤田

。

试验孔除��米为第四纪冲积层外
，
基岩为上窑

坡及下窑坡含煤地层
，
岩性以不同粒度 ��

�

����
�

�毫米 �的砂岩为主
，
成分为 石 英

、

长石

及少量云母所组成
。

石英含量在���左右
，
多为硅质

，
少量为泥质或粘土质胶结

，
呈致密块

状构造
。

属于煤系中常见的较硬的中研磨性岩石
。

终孔层位为辉绿岩
。

上部裂隙发育
，
岩层

陡立
，
钻进条件复杂

。

�� �河南某矿区
，
主要为石英岩 �现 一 �级 �和长英质角岩�孤 一 �级�

，
层厚几十米

到几百米
，
节理发育

，
破碎

，
常有漏水现象

。

其次为花岗岩 �现 一 �级 �
、

辉长岩 �狐 一 �

地地地 【 钻 头 特 性性 … 设 备 条 件件 钻 具 组 合合

点点点点点点点点点点点点点点点点点点点点点点点点点点点点点点点点点点点点点点点点 �毫米 ���

����� 人 造 金 刚 石石 …镍镍 钻钻 水水 动动动

��������������������������������������������� 硬硬 机机 泵泵 力力力粒粒粒粒 强 度度 …用 量量…翼翼� 度度 类类 类类 类类类
度度度度 �公斤�厘米 ����，��克拉 ����憋憋����

���� 型型 型型 型型型
碑碑碑口、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、

目目目目目目目目 托拉姆���� ���� 柴 油 机机 ��� 钻 杆 十十

、、、 曰口口口口口口
��全液压压 �������� ��马力力 中��岩

』

合管 ���

小小小小小小小小小小小小小小小小小小小小小小小小小小小小小小小小��扩孔器 ���

京京 西西 ���� ������ ���� ���� ���������� 中��
�

�钻 头头
本本 溪溪 ��� ��� ����� �����������

��������� ������ ������ ������������

������ ������ …… ���� ���� ��一����� ������ 中��钻 杆 十十

����� ��� ������ ����� ���������� 中��岩芯管 十十

������ ���������� ���������� ���钻 头



级 �和矽嘎岩 �飞 一 项级 �
，
一般较完整

，
研磨性较强

。

��技术条件与技术规范

各地试验技术条件见表 �，
试验技术规范参见表 �

。

钾

一
百

一
厂一一

一万

试 验 技 术 规 范 孟二二表 �

技 术 规

二
��

��

��
岩 石 性 质 转 速 �转�分 � 水 量

�升�分 �

冲 洗 液

二
一… �� �公斤 �

生
�

一牛…�最 高

纹 斑

山

清水内加太古油及
���一��� ���一��� ����

废 机 油

岩岩流安本溪

水油清
一�︸，�

古水 或

太

清加
砂 岩 互 层 ���一��� ���一��� ��一��

京西

岩岩岩长

英

英 角

���一��� ���一��� �
�

���
清 水 内 加 皂

化 溶 解 油�
�

止
、 �

…
� ‘ �

二
�

卜
‘

化 溶
引

解

尘�
��

辉石长河南某矿

�
�

试验结果

各地人造金刚石钻头生产试验效果 表 �

试试试 岩 性性 保保 钻钻 钻进时间间 钻 头 进 尺 �米 ��� 时 效 �米�时 ���

验验验验 径径 头头 �时
�
分 �����������������������������������������������������������������������

地地地地 形形 个个个 总 计计 平 均均 最 高高 平 均均 最 高高

式式式式式 数数数数数数数数

本本本 流 纹 岩岩 聚 晶晶 ��� ������� ��
�

���� ��
�

���� ��
·

�� � �忍��� �
�

肠肠

溪溪溪 安 山 岩岩岩岩岩岩岩岩岩岩岩岩岩岩岩岩岩岩岩岩岩岩岩岩岩岩岩岩岩岩岩岩岩岩岩岩岩岩岩岩岩岩岩岩岩岩岩

磨磨磨磨 料料 ��� ������� ��
�

���� ��
�

���� ��
�

���� �
�

���� �
�

����

总总总总 计计 ��� �������� ���
�

���� ��
�

���� ��
�

���� �
�

���� �
�

����

示示示 砂岩互层层 聚 晶晶 ��� �������� ���
�

���� ��
�

���� ���
�

���� �
�

���� �
�

����

西西西西西西西西西西西西西西西西西西西西西西西西西西西西西西西西西西西西西西西西西西西西西西西西西

磨磨磨磨 料料 ��� ������� ��
�

���� ��
�

了��� ��
�

���� �
�

���� �
�

����

总总总总 计计 �飞飞 �����分分 ���
�

���� ��
�

���� ���
�

���� �
�

���� �
�

����

河河河 长 英 岩岩 聚 晶晶 ����� ��
，

���� ��
�

���� ��
�

���� �
�

������

南南南南南南南南南南南南南南南南南南南南南南南南南南南南南南南南南南南南南南南南南南南南南南南南南
某某某某 ，，， ����� ��

�

���� ��
，

����
一一

�
�

������

矿矿矿矿矿矿矿矿矿矿矿矿矿矿矿矿矿矿矿矿矿矿矿矿矿矿矿矿矿矿矿矿矿矿矿矿矿矿矿矿矿矿矿矿矿矿矿矿矿
总总总总 计计 ����� ���

�

���� ��
�

���� ��
�

���� �
�

������

…钻
进时间

�
‘ 时 ’

分 ’

「一 �不么石
」 �����

压��
二

�
�

…上 �

…一竺竺二
� ��

�

��

从表 �可以看出
，
用聚晶保径的钻头无论在钻头寿命还是时效方面都比磨料级单晶保径

的好得多
。

前者的平均时效与后者对比
，
在安山岩中提高�

�

��倍
，
在砂岩中提高�

�

��倍
�
而

钻头寿命
，
前者比后者分别提高�

�

��
、
�

�

��倍
。

这是由于聚晶保径钻头在钻进过程中能充分

发挥胎体金刚石层的作用
，
保径效果好

。

用磨料级单晶保径钻头
，
在胎体金刚石层未全部磨

损前
，
钻头内外径早已磨损

，
影响钻头钻进效果

。

，

��
，



从表 �还可看出
，
用聚晶保径的钻头寿命平均��一��米

，
单晶保径的也达��一��米

，
而

钻头最高寿命
，
在安山岩中达��

�

��米
、

中细粒砂岩中达���
�

��米
，
在辉长岩和 长 英角岩中

为��
�

�米
。

这表明
，
所选择的孕镶钻头的技术特性和制造工艺较合适

，
采用的钻进工艺及胎

体特性适合于所钻岩石
，
使用的操作规程较为合理

。

五
、

结 语

�
�

采用上述胎体成分
、

配比和烧结工艺试制的小 口径人造金刚石钻头的钻进性能比钢粒

和硬合金钻头优越
。

表 �表明
，
在珊级中研磨性砂岩中钻进时效比钢粒提高。 �

��倍� 在砚级

安山岩中钻进
，

其时效比钢粒提高�
�

��倍
，
比硬质合金钻头提高�

�

��倍� 在孤 一 顶级强研磨

性辉长岩及部分长英角岩中
，
其时效比钢粒提高�

�

��倍
。

至于钻头寿命更显优越
。

这说明
，

在当前生产条件下
，
这种小 口径人造金刚石孕镶钻头在中硬中研磨性岩石 �砂岩

、

安山岩
、

辉长岩类 �钻进
，
其适应性良好

，

也就是说
，
在中硬中研磨性岩石中逐步采用小 口径金刚石

钻进方法代替钢粒钻进已成现实
。
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从钻头技术特性看
，
金刚石孕镶钻头胎体唇面形 状 平 面的 比弧形的效果更好

。

这是

由于该形状与孔底破碎岩石 自由面一致
。

试验证明
，
金刚石层 的 厚 度与 浓度应根据所钻岩

石特性及金刚石质量合理选定
。

在中硬中研磨 性 岩 石 中钻进
，
金刚石 层 厚 一 般为�一�毫

米
，
浓度��一����

，
金刚石粒度

，
在现有金刚石 强 度 �

�

�万公斤�厘来
�
以上的条件下

，
宜

采用��一 ���目
。

高强度钻头料的混合粒度也获得了很好的效 果
。

聚 晶保径 比 磨 料级 保径

�

飞�
，



效果好
。

水口数量�一�个
。

钻头胎体硬度控制在�����一��之内
。

�
�

试验证明
，
金刚石钻进时效与转速呈线性关系

。

但是
，
钻具的 回 转 稳定 性是个重要

的因素
，
如果转数高

，
而钻具强烈振动

，
必将造成钻头的早期磨损

。

根据现有技术条件和岩

石特性
，
转数���一���转�分 �圆周线速度�

�

�一�
�

�米�秒 �为宜
。

随 着 钻 头
、

钻 具质量提

高及其组合系列化
、

冲洗条件的改善
，
钻头转速可 提 高 到 ���一����转�分 �圆 周 线 速度

�
�

�一�米�秒 �
。

孕镶钻头是以磨削 为主
，
适 于 小 钻压

，
但是

，
压力过小

，
时 效 太低 � 压

力过大
，
钻头寿命短

。
根据直径��毫米钻头试 验 证 明

，
最 佳压力为���一���公斤

。

冲洗液

性质的改善对钻具防震
、

减小钻进阻力
、

降低动力消耗
、

提高转速
、

减少管材消耗和提高钻

头寿命也起重要作用
。

在试验中采用乳化液或在清水中加太古油效果良好
。

泵 量 以 ��一��

升�分较为适宜
。

并且水泵的稳定工作状态极为重要
，
过大或过小都会导致冲毁钻 头 胎体或

引起烧钻
。

�
�

现有人造金刚石孕镶钻头
，
在强研磨性或组织极不均匀

，
破碎地层中尚不适应 ， 人造

金刚石质量
、

钻头结构
、

技术性能
，
以及系列和品种诸方面都需进一步研究

，
以适应煤田钻

探广泛的需要
。
同时

，
对现有配比

，
除着重于试验效果外

，
应从理论上加强分析研究

，
特别

是胎体显微结构和物性的测试工作
。

由于小 口径人造金刚石钻进的推广
，
现有钻探设备的改

造和更新
，
绳索取心工具

，
小 口径电测仪等都是迫切需要解决的问题

。

�
��


