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电镀人造金刚石外圆锯片的工艺及试用

桂林冶金地质研 究所机修车间
、

岩矿室

卜

,勺,侧乙口

卜、勺

年以来
,

我们研制出了切磨技术上

用的据片
,

为 “小型切磨机 ” 的推广使用创

造了条件
。

用电渡人造金刚石外圆锯片切断岩石
、

矿物
、

玻 丙等
,

具有效率高
,

使用方便
,

切

割质量好
,

并可改善劳动条件等优点
,

从而

代替丁以往用碳化硅作磨料加一圆铁片磨断

的老方法
。

此种电镀人造金刚石外回锯片采用我国

自造的金刚石
,

有广阔的你料来源 , 所川工

艺设备较简单
,

便 于推广
。

一
、

试制过程
了 年 曾用粉末冶金法在锯片基体外

圆孕镶人造金刚石
。

但所用队备场贵
,

工艺

复杂
,

沉本也 筒
,

同时在高温处理过程中
,

人适金刚石强度减低
,

影响锯片反茧
。

在兄

弟单位生产的电镀金刚石汹品的启发下
,

经

过多次试验
,

制成 了较理想的电镀人造金刚

石外回钻片
。

侧作流程是
据 片塞体加工 用厚 的 号 钢

板
,

车成直径 的回片 , 将边 缘 车 削

薄
,

再在胡薄 了的部位开槽
。

开槽方法系用

手工刻刘
,

不须用刨床或铣沐
。

槽 刻 好 以

后
,

将电渡处用机诫磨光或用砂纸磨光
。

最

后调整平面
。

电镀前必须做好上述准备工作

图
。

锯片基体去油 有机去油法 是 用 汽

油
、

煤油或酒精之类挥友液体
,

清洗锯片基
体上的油质

。

洗后在烘箱中烘干
,

温度控制

在 。
“

间
。

无机去油
,

是用 「列约品制

成浴液清洗锯片基体
。

浴液配方是

氢氧化钠 克 , 无水碳酸钠

克 磷酸三钠
‘

克 , 硅酸钠 。 ,

克 , 自

来水 公升
。

币 口
。
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二

曰 韶片 径 洲斑米的电徽 示二一 紧锯片基体螺母 一接锯片基体 金 属 一紧锯
片基体下压板 一锯片基体 一镍极 一镍极螺母
一紧锯片上压板 一支锯片柱体 一橡皮垫 一镀相
盖 一橡皮垫 一螺母 一接 锯 片 阴极 ’一镀
槽 一 电镀液和金刚石

除正
、

负极用金属外 其他均用有机玻瑞或塑料制作
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田 电钱金剐石姗片示愈
一锯八钢基体 一镍钻 合金料层 一 金刚石

溶液控制在 ℃之间
,

保持

分钟即可
。

然后取出锯片
,

基体用水冲洗
。

酸腐恤 首先用强酸腐蚀
,

配方是

盐酸 比重 克
,

自来水 公 升
。

将锯片基体进行腐蚀后
,

再用清水冲洗
。

然

后用弱酸腐蚀
,

配方是 硫酸 比重

克
,

自来水 公升
。

将锯片基体进

行腐蚀
,

再用水冲洗
。

这道工序必须把酸彻

底洗净
,

最好用精密试纸予以检查
,

直至中

性为止
。

电镶锯片基体 先做好镀槽
,

我们是

用有机玻璃做的 图
。

镀槽中的溶液是

用下列配方制成

人造金刚石不同拉魔切创试验情况 表

硫酸镍
‘ ·

克 升
硫 酸 钻

‘ 一 克 升

硼酸
。 一 冤 升 氯化钠

克 升
。

溶液的 值为
,

温度控 制 在
℃间

,

阴
、

阳极面积比 即锯片基体

被镀的面积与镍极面积之比 为 或
。

阴
、

阳极距 为宜
。

镍钻镀层
,

其

中
、 ,

莫氏硬度 左右
,

电流

一 “ 。

把据片基体放入镀槽
,

通电后空镀 即

加金刚石之前 分钟
,

然后加金刚石

粉
,

按下列操作进行

①镀锯 片基体正 面 电流
,

镀 分钟
,

待悬浮金刚石粉全部

沉下后镀 小时
。

②镀据片基体反 面
“ ,

镀 分钟
,

待金刚石粉全部沉下为止
,

继续镀 小时
,

使镀层慢慢加厚
。

③第二次镀锯片基体正 面
“ ,

镀 分钟
,

待金刚石粉全部沉下

为止
,

再继续镀 小时
。

为使锯片金刚石镀层逐渐加厚
,

须重复
声②

、

③操作各一次
。

注意每次均须使镀液中

金刚石粉先呈悬浮状
,

再使其慢慢沉在锯片

边缘上
。

经上述扩 戈后
,

取出锯片
,

用水冲洗干

人造金刚石与 碳化硅切翻试脸情况 裹

人人造金刚石石 人造金刚石石
荞、 移移 莽莽

切切 割 时 间间 切 割 时 间间

秒秒秒秒秒

, 毛卜卜 亡 落口 、、

个少少
。

咋少少

秒秒 秒秒

秒秒秒秒秒秒秒秒 秒秒

岩岩 石 名 称称 切割的面积积 人造金刚石石
平方毫米

荞、 移移

切切切切 割 时 间间

萤萤 石石 秒秒

碑碑 灰 石石 秒秒

长长 石石 秒秒

石石 英英
。

秒秒

。

秒秒黑黑云母
、

黄玉玉玉玉

岩岩 石 名 称称 切割的面积积 人造金刚石石 碳化硅
萤萤 石石 平方毫米 ,, 名名

切割时间间 切割时间间

秒秒 秒秒

磷磷 灰 石石 秒秒 秒秒

长长 石石 秒秒 秒秒

秒秒秒秒秒秒秒石石 英英 秒秒
、、、、、、

黑黑云母
、

黄玉玉 秒秒 秒秒

注 锯片直径 毫米 锯片转速 。米 分 碳化硅是用 型切片机切割
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四
、 模 的确定

从以上曲线对比来看
,

理论公式 ①
、

②是正确

的
,

可以用来计算确定 摸
。

确定方法如下

理论计算法

应用公式 ②直接求得 模
,

即

飞 模

其中
, 测 一 。

测 一仪器测得的方位角
。

一钻孔原方位角

‘ 飞月 月 茄言万而
“

认

粼州叽烈粼豁哪
。

圈 一 模曲雌对比

作图法
模 也可用作图法近似地求得

。

其原理是把图 中的球面三角形 看 为 平 面 三 角

图
。

其中日
。 、

日
、
丫 。 分 为以同样单位长度来表示度数的 日

。、

日
、
丫 。角

。

, , ’

。

毖瓦
声

多耳
一

井
口

角相对于 ‘顺时针旋转为正
,

逆时针

旋转为负
。

摸只需顺时针方向旋转
“ 。

五
、
几 氛看法

从模拟试验和理论计算来看
,

料交测斜

法在原理上是可行的
。

在定向导斜中需要测定的是座管扭转角 模
,

所谓真实方位角 真的概念 是 没 有 必要

的
。

方便

斜交测斜法目前只能用于磁性矿区中
,

而且不能直接测得 模 值
,

似不如定 盘 法应用

斜交测斜法实际上是定向导斜的逆应用
,

是用包氏测斜仪在以楔子顶角为丫
。

所导斜的

钻孔中的测斜
,

这反证其原理也是正确的
。
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净
,

再置于 ℃的烘箱内烘千
。

最 后

将锯片表面上的金刚石扫掉
,

注意回收金刚

石粉
。

二
、

切创试验

为了验收电镀金刚石外圆锯片的质量
,

做了如下试验

试验用的主机是原地质部仪器厂生产的

一 型切片机
。

使用的是 号和 号

电镀金刚石锯片
。

上述试验初步表明
,

切割效率与人造金

刚石粒度有关
,

粒度粗
,

切效高 表
。

电镀人造金刚石锯片与碳化硅磨料对比结果

见表
。

在同一条件下切割
,

它比用磨料切

磨快
,

如切磷灰石
,

切速大约快 倍
,

切石

英
,

切速大约快 倍
。

经过试验证明
,

这种低温镶焊工艺是成

功的
,

镍钻合金镀层与锯片基体结合坚固
。

如 号锯片
,

切 火 山 岩 片
,

面 积 约
, 号锯片切浅变质岩 片

,

面

积约 了“ ,

而锯片没有磨损很多
,

可以

继续使用
。

这种锯片除切岩石和矿物外
,

还

能切割其它硬质材料
,

如石英管
、

玻璃和陶

磁等材料
。

电镀前基体处理得好坏对锯片质章有很
大影响

。


