
铸 钢 钢 粒 钻 头

为了提高钢粒钻头的质 和解决钻头料

的货源问题
,

我们从 年开始
,

学习制造

铸俐俐位钻头
,
一年多来

, 巳陆续制出小

及小 毫米的铸钢钻头三百多个
,

都巳投入

生产使用
。

为了对比普通轧制的钢粒钻头同自制铸

钢钻头的使用效果
,

我们随意各抽了五个钻

头在同一层位和同等工艺条件下
,

进行了生

产测定
,

实测结果列于表
。

钻进条件 主要设备为北京 型 转 盘

钻机
,

配用 往复式泥浆泵 ,井深 为

米至 米 两种钻头交替使用

钻孔口径为 毫米 , 转数为 转 分 、压力

为 公斤 , 水量为 公升 分 ,一

次投砂量为 公斤
。

铸钢钻头在使用中均

未产生严重变形
。

测定后得出的综合技术指标列于表
。

用铸钢钻头钻进 级闪长岩
, 比用普

通轧钢钻头提高小时效率 左右
, 回次进

尺提高
,
每进一米钻头消耗下降

。

但由于用铸钢钻头提高了时效
,

而使钻头每

小时的消耗增加了
, 这也是正常现象

。
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轧 钢钢 小 级 闪 长 岩岩

轧 钢钢 中
, ,,

轧 钢钢 小
, ,,

轧 钢钢 小
,,

铸 钢钢 小 写 , ,,

轧 钢钢 小 、 级 闪 长 岩岩

铸 钢钢 小
, ,,

‘‘

铸 钢钢 小
, ,,

铸 钢钢 中
,

铸 钢钢 中 级左右闪长岩岩

来表示
。

对于细顺粒的人造金刚石单晶 小

于 毫米 则以目数来表示
。

所谓 “ 目 ”
,

是指啼网在每一英寸长度 上 的 孔数
。

我国

采用的网目与孔径 以毫米表示
,

其对应关

系如前页之附表
。

人造金刚石的合成
,

历史很短
, 其中的

规摔尚未被人们完全掌握
,

因而合成技术和

产品质里还有待于在不断实践中改 善 和 提

高
。

毛主席教导我们 “人类的历史
,

鱿是

一个不断地从必然王国向自由王国发展的历

史 ”
。

我们坚信
,

通过不懈的努力和反复实

践
, 进一步掌握金刚石的生成规律

, 相应地

形成更完善的合成技术
,

人造金刚石的各项

质量指标
,

就会赶上并超过天然金刚石
,

甚

至还能人工造出比金刚石更理想的新的超硬
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我队现在生产的铸钢钻头规格及技术指

标如下

外径 毫 米
,

内 径 毫 米
,

长 毫

米
。

钻头上部铸就内锥度
, 以利采取岩心

。

为了减少切割水口的工作量
,

铸造时即铸成

水口
,

水口上宽 毫米
,

底宽为钻头唇面的

四分之一
,

水口高 毫米
,

呈斜弧形
。

铸 钢 的 成 份 与 号 钢 基 本 一致
,

其 中 碳 一 锰

硅
。

采用失蜡精密铸造成型后
,

一般不再进

行调质处理
。

据送样至武汉钢铁学院鉴定结

果
,

这种铸钢的 硬 度 。 , 比 普 通轧

制的钢粒钻头硬度 。 略高 用

倍的金相显微镜观察
,

铸钢管内外壁组织结

构基本相同
,

均为大晶粒的魏氏组织
,

而普

通轧钢钻头则是细晶粒的魏氏组织
。

从生产实践证明
,

采用铸钢钻头有以下

优点
利用废旧料

,

为国家节省钢材
。

过去
,

钢粒钻头
,

都是用无缝钢管加工

出来的
,

铸钢钻头却可利用废旧接手等回炉

处理
,

铸成新的钻头
。

便于根据本单位所用钢拉倩况
,

通过

合理配料和其它处理方法
, 调整钻头硬度

、

抗压强度等
,
以提高钻进效率

。

可铸出各种厚壁钻头
,

用以提高小时

效率和减少磨损
。

由于钻头水 口和内锥度是铸成的
,

因

而减少了机加工量
,

节约了时间和钢材
。

我队 年开始学铸钢粒钻头时
,

是用

了一台自制的离心浇铸机
,

由于一个钻头要

浇注几分钟
,

而钢水在电弧炉内熔炼时间却

不宜太长 否则会引起化学成分的 变 化 失

调
,

使整炉钢水来不及浇完
。

所以后来改

用熔模精密铸造
, 基本上解决了加工工艺问

题
。

熔模精密铸造
,

是采用可熔比模型
,

和

特殊粘结剂与耐火材料制成整体铸型来浇注

铸件的
。

它虽比其它铸造工 艺复杂
,

但其优

点也比较显著
,

例如 熔模铸造的铸件尺寸

精度和表面光洁度高
,

从而减少机械加
,

节约钢料
。

熔模铸造的工艺流程如下 准爸和配

制蜡料
。

即将合于工艺要水的工业石蜡与硬

脂酸以 的配比称好
,

放入化蜡锅内熔化
,

注入搅拌桶搅拌成糊状物
,

温度应 控 制 在
。

②压制和修整蜡模 常见的压型

有机械加工压型
、

石膏压型和易熔合金压型

等 , 制造浇口棒和焊接模组
,

配制涂料和

硬化剂
。

③检查蜡模工件及脱脂 脱脂液采

用 海鸥牌洗涤剂
。

④涂料
、

撒砂
、

自

然干燥
、

硬化
、

风干
、

脱蜡及回收蜡 脱蜡用

氯化按水溶液
,

温度为 ℃
。

⑥焙烧模壳及准备炉料
。

⑥烙炼金属和浇注

成型
。

熔炼中应根据炉前分析结采来调整元

素含量
。

我们用以熔炼金属的设备是一个白制的

简易电弧炉
,

炉身内径和深度均为 毫米
,

外壳系废锅炉改成
,

炉腔砌有耐火材料
,

装

有三根 小 毫米的石墨电极
。

配有一台改装

由 千伏安改为 千伏安 的电弧变压器

半截浸入水中冷却
,

其输入电压 为
,

输出电压为
。

另外
,

置有。 交流

电流表三个和 交流电压表三 个
, 以

及仿 一 型磁力起动器二个
,
等等

。

电弧炉客积为 立方米
,

最大熔 炼 能

力为 公斤
。

一般第一炉钢水熔化时

间约一个半小时
, 以后各炉熔炼时间有所缩

短
。

起弧电流约
,

熔炼电流 为
,

每炉钢耗电 度左右
。
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