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在手掘平坑中正确选伴纤头型式及

提高纤头耸量的握膝总桔
柬川玻按局地测虎

我处自 年四季度以来 , 为了迅速开展新区地臀

勘探工作
,

贯彻上洋龙举的方针
, 粗撇了手掘上焉 , 大

放高产卫星 , 在手凹坑探大跃进的群众运动中 , 原来

所使用的一字形碳素铜纤头远远不能适应生产需要 ,

为了迅速提高蟹岩穿孔速度夕 以提高效率完成和超额

完成国家舒 , 如 ’, 改进纤头和提高纤头臀量 , 就成

为技术革新的主要内容之一夕 我处所屡各队职工在党

的领导下 , 在这方面有些创造夕 现将其点滴樱脸粽合

如下二

一
、

根据不同岩石条件使用不同

类型的舒头

过去的清况是不渝岩石的具体荣件如何均干篇一

律的使用一字型纤头 , 而一字型纤头虽然在理渝上对

袋石听施单位冲击力最大 , 而渭眼速度也很决 , 但是

一字型钎头的最大缺点是容易脚钟于咐 裂 , 因而
’

与纤

失磨钝以后 , 攒进速度即大
一

及 卜降 另方而也由于换

纤的次数频繁 , 而需要很多 ,卜生产 引川
,

牛李 是在坚

硬岩石朵件下更为突出
。

据测定在八极以上的岩石荣件 户 按 极分类 卜

均 秒跪即消耗一根纤头 , 往往有时使用川 换纤

头还不能开上一个眼 , 因而人大降低了壑岩速度
,

工

班效率低达 公分 , 另外一字形纤头在校破碎的岩层

中 , 也容易造成爽纤事故
。

在打 过程中迭成很多下

必要的麻烦 , 而消耗大量的 ”寸拐 , 为了有效步四竹 交打

眼时阴提高蟹岩速度 , 午寺 是解决硬岩石上效率长期

低的情沉 , 我啊试行了根据下同岩石茶件使用下同类

型纤头进行打眼 , 桃树汗分队职工共改进和使用了
一 ·

一种奸失 , 实践瑟明效果是 廷好的
,

现将主要的六种

类型纤头沮定精果列表如
一

卜
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歌 形打头包括合金钉头及错口拼头 在裁徽中所用的工具为 磅夭锤
。

根据上述侧定桔果可以得出下列桔渝

在坚硬的岩石中 , 凹形纤头 如图 及齿

形纤头 如图 蛟之一字形纤头 如图 , 穿孔

速度豹提高 一 左右
。

在坚硬岩石中 , 三角钎头 如图 较一字

形纤头为佳 , 但蟹岩效率红不上凹形纤头及据齿形纤

头
。 ,

在破碎及风化的岩层中 , 以齿形纤头穿孔速

度为最诀
。

在中硬及软岩层中一字形纤失穿 孔 速 度 放

快
。

二 在坚便岩石中使用土法织焊的介金钢钎头 ,

其耐磨性较谈素铜钎头提高 马 州脾
, 但共攒进速

「

度

仅提高 万左右
。

从上述桔果可以明显地看出各型纤头的优缺点
,

因此我卿在手掘平坑中 , 根据不同岩石条件对各种型

式纤头的应用一般是按照下列原则

凹形创头及锯齿形奸头由于穿孔速凌了汤决
,
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耐磨性最强 , 因此多用于坚硬的矽霄白云岩中 , 但是

必镇严格掌握淬火臀量
。

由于岩石坚硬 , 纤头的刃角

掌握在
。

一
。。

三角纤头由于受力点均匀耐磨性强 , 因此就

使用于中硬以上的岩层 , 另外也可配合其他几种纤头

专作开眼作用
。

氏 型纤头 如图 由于纤刃鱿利而又具有

水平刺取力校大的特点 , 一般用于破碎及节理发达的

岩层中
。

一字形钎头在软岩层中穿孔速度最快 , 因此

主要用于中硬以下的岩层
。

土法焊制的合金纤头 , 由于耐磨性强 , 一般

用于坚硬的岩层中或配合凹形
、

据齿形钎头使用
。

二
、

断头的热处理
·

上述各型纤头测定桔果尚须取决于对钎头的正确

热处理 , 如果忽略了这一环节郎会造成纤夫臂量的严

重低劣而大大降低婴岩速度
。

我处所屡人站石队在岩

石坚硬
、

天气炎热淬火水温极高及地区分散的困难杀

件 卜 仍然保涎了纤子
‘

臀量 , 主要是由于他侧部真研

究和进行了钎子的热处理 , 推厂了行之有效的先进极

殷 , 因而有效地提高了臀量 , 具体操作握脸分远 于
一

纤子的锻修

奸子的毅修首先是通过加热 , 使奸纲获得塑性 ,

锻修前加热的温度取决于钎绷的含碳量 , 一般掌握在

《刀 〕
“

一
“

即可取出缎制纤头 , 力肠热长度一般豹

在 公分
,

奸子加热的温度不宜过高或过低
,

过高

会造成钎铜脱炭而成魔品 过低 在锻制过程中会发

生破裂 , 另外缎修完毕的温度应保持在
“

左右
。

如钎子达此温度后肯未缎制合格 , 应再放于逮内加热

重级 , 不能将就级打使钎子产生裂杖
。

纤子的退火

退大的目的主要是消除纤铜在加热及股修过程中

所产生的内应力及不正常的粗撤 , 退火的方法是将股

好后的钎子 余温度为 田
“

左右 在空气中汾却
。

我处人站石队在这方面做的很好 , 他仍坚持了钎头的

退大在提高臂量方面提供了基本条件 , 挫过退大的纤

子其耐磨性提高 倍
。

舒子的锌火

这是较翻撇及重耍的“镇工序 , 淬火臀量的好拜

直接关联着奸子的臂量 , 对攒眼速度及耐用穆度影响

很大 , 正确的淬大可以使钎头获得适当的耐磨性
、

硬

度及弹性 , 人站石队在淬火方面主要是根据孩地气候

炎热和岩石硬的特点 , 将退了火的钎子加热至 旧
, 加热长度 公分左右进行淬火 , 淬火时将镜

好纤子端正置入盐水中 , 纤子入水深度一般为

公厘 , 待冷至 刃
。

左右 绳黄色 进行回火
。

使

用了盐水淬火刹节了水的盗度 , 使水温能保持在
”

“

之简 , 而获得了正 确 的 冷却速度从而提高了

钎子臀量
。

哥子的回火
钎子樱过淬大以后获得了极高的硬度 , 为了降低

其脆性增加钎子权性 , 还须进行回大 , 回火温度须根

据岩石硬度来确定 , 人站石队艳大部份岩石均为撇击

的白云岩 , 在这种情况下要求钎头的硬度及权性均极

大 , 故回大温度一般掌握在 驹
。 琴如 “ 之阴

,
然

后再取到油中进行援冷
, 以改变铜体的祖微喻强钎子

权度
, 使能承爱强大的冲击力而不掉角

。

三
、

各种断头的规格和型式

口自哪
图 普通一宁形打头 图 兰角形打头

上法姗焊纤头与普通一字形纤头相似 , 仅刃角

为驹
。

、
。。
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图 齿 形 打 义

汾乙留邑
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图 斗 网形灯头 图 舀 形 打 头


