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电镀人造金刚石钻头试用效果探讨 

塑士圭 
(河南省地矿厅 第二地质探矿队 ·驻马店市) 

fa'~4-竹{ 

详细介绍 了低温 电镀人造垒附石孕镶钻头在“打滑”地层中试用比 

热压人造金刚石和热压天然金附石孕镶钻头技术经济效益高 的情况 ， 

分析 了该种钻头时效高 、成本低、胎体磨损快 ．缘于电镀工艺特 点和胎 

体合垒成分诸 因素，提出了在钻进中防止过快磨损的措施和途径。 

关键词 低温电镀人造金刚石钻头 打滑 地层 初磨阶段 

“打滑”地层用常规钻头 

(包括热 压金刚 石钻 头)钻 

进 ，时效往往很低 ，甚至不进 

尺 ，是金刚石钻进的一大难 

关 ，也是金刚石钻进水平进 

站 镙 艇 恭 一步提高的一大障碍。中国 

地质大学长江电镀金刚石钻头研制公司吸取 

国外低温制造金刚石钻头的新工 艺，从国内 

资源实际 出发，生产出的低温电镀人造金刚 

石孕镶钻头 (以下简称电镀钻头)在我队银矿 

区进行了试用 。 

1 试 用情况 

1．1 试用地层 

皇城 山银矿 区 6个钻孔 的试用孔深 为 

220～550m，所钻岩层系含 90 ～95 石英 

的硅英岩、钾化花岗岩、绿泥石化斜长花岗岩 

等，可钻性 i0~11级，致密、坚硬、有裂隙、研 

磨性较弱。 

1．2 使用设备和钻具 

钻机 txU600—3型 ；水泵 tSNBg0型；动 

力机：50kW 发电机组 ；钻具 } 56单动双管{ 

钻杆： 50内丝钻杆，棉纱密封。 

1．3 钻进参数 

采用普通 回转钻进 ，钻进参数 ：压力 500 
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～ 8OOkg；转 数 655～1096r／min；泵量 4O～ 

50L／min；冲洗液 ：清水加入 3 皂化油；破碎 

岩层低固相泥浆加入 3 皂化油。 

1．4 钻头规格及钻进情况 

6个钻孔中有 2孔曾出现过数层上述硅 

化非常高的岩层 ，使用热压天孕钻头和热压 

人孕钻头，平均时效只有 0．39m， 打滑”现象 

严重。虽然采取加大压力，增加冲洗液中的岩 

粉含量，迫使金刚石出露 ，但效果都不理想， 

反而加剧了钻头高度磨损。后来试用了电镀 

钻 头(表 1)，钻进效率明显提高 ，防止了 打 

滑 现象。电镀钻头同热压天孕钻头和热压人 

孕钻头钻进 的各项技术经济指标 比较见表 

2。从表 2可以看出，试用 16个电镀钻头的平 

均时效，比热压人孕钻头提高 2．5倍，比热压 

天孕钻头提高 5．2倍；钻头单位进尺费用仅 

有热压人孕钻头的 33．8％，热压天孕钻头的 

11．2 。 一 

通 过电镀钻头在 打滑”地层钻进试用， 

我们发现有一个共同点，即钻头的内外径磨 

损较快 ，有 6个钻头因内外径过度磨损而无 

法 再用 (孕镶层高度还有 2～2．5mm)，致使 

钻头的潜力不能充分发挥。在 6个钻孔“打 

滑 地层中钻进 ，平均进尺 3m左右 ，内外径 

磨损 0．7ram；在较完善的岩层平均进尺 5m， 
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内外径磨损 0．1mm。当然，试用地层有裂隙 此种钻头在。打滑”地层 中钻进，必将发挥更 

也是导致钻头内外径磨损快的一个因素。如 大的效益，这不仅仅表现在它的时效高，而且 

钻头研制者在保径的工 艺方面再做些改善， 寿命也会长，价格相对更为低廉 。 

表 1 电镀钻头规格 

钻头性能 金刚石 钻头规格 

胎蚀硬度 出口数 目 底唇形志 粒度<三) 品纽 浓度 外径(【rIT11) 径<【rIT11) 胎环高度(mm) 

HRC35～}IRC45 1O 平 底  100 JR3 75 56．5士 0．1～ 0．g 38 8 j．5～ 5．9 

表 2 进各项技术经济指标 比较 

拉虚 进尺 纯钻 时赦 每米钻头 钻头编 号与类型 
HRC 回次数 磨 损 情 况 

(目) (m) h rain： (m／h) 爵(元 ／m。 

56热压天孕 30 25～30 5．83 22I1 5 12 均 0．21 125 9 有 十叵次 打滑 

56热歪，、孕 70 14．73 30I 20 17 均0．4‘ 41 6 喜 裔 } 瞻，内 径超 
11 215 56电镀 45 60 16 08 19I 30 11 0．82 

兰  

11217 j6电镀 45 60 10．98 10：40 8 1．03 悟傩被墩薄，阿外径趣差 

11219 56电镀 4j 60 17．51 15I 50 8 1 11 底唇部磨损正常 ，内外径超差 

11244 56电镀 35 60 10．98 71 00 5 1 57 磨损正常 ，继续在用 

1 735 56电镀 35 60 5．70 2I 30 2 2 28 出现内台阶 

1HZ4 56电镀 35 60 8．70 4：00 3 2．1 8 出现内台阶 

1737 56电镀 35 60 2．50 0；55 1 2 72 胎傩磨光 

1t36 56电镀 45 60 6 87 0l 20 4 2 g3 底 唇 部磨损 正常 ，继续 在 用 

1t52 56电镀 35 80 15 94 6：30 7 2．45 胎傩磨光 

lc47 56电镀 35 80 4 30 21 30 2 1 72 胎体磨光 

1 r40 56电镀 45 80 1 4 1 5 5 1 25 7 2 61 眙傩磨光 

1~27 56电镀 35 80 19 81 1 6：45 9 1 18 底唇部磨损正常 ．阿 径超差 

1HI 6 56电镀 45 60 12．40 9：00 6 1．38 底唇郁磨损正常 ，眄 径趣差 

11243 56电镀 35 60 23 38 151 40 9 1 49 胎 体 磨光 

1LI 56电镀 45 7O 29 60 22：25 13 1．32 底唇部磨损正常 ． 外径趣差 

1L5 56电键 45 70 32 68 31：t0 17 1．05 底唇部磨损正常 ， 径趣差 

平均 平均 
1 r 

、
f ) !引 1 2：00 

1．35 14．08 

2 试 用分析 

电镀钻头之所 较热压天孕或热压人孕 

钻头时效高 ，是由于它本身具有特点所决定。 

第一个特点是，电镀工艺在低温条件下进行 

(热压工艺要求高温高压)，金刚石不致热损 

伤，基本保持其高硬度、高强度、高耐磨性 。另 
一

重要特点，是它的胎体为均匀的固溶体组 

织，是单一的、性 能一致的 Ni—Co或 Ni— 

Mn的合金成分 ，没有热 压金刚石钻头胎体 

内含的那种坚硬的碳化钨质点 ，因此易磨损 ， 

促使金刚石出露，利于破碎岩石 。但从另一方 

面讲，眙体 易磨损 ，要求钻探操作者更要合理 

选择钻进参数。从表 2看出，试用的 1 6个电 

镀钻头就有 5个胎体磨光。究其原因：①岩石 

有裂隙，胎体较 软 (HRC35)；②钻进操作者 

对电镀钻头性能不太了解．钻压偏大 ，泵量偏 

小，孔底冲洗不良，导致胎体迅速磨损。钻头 

电镀时金刚石颗粒 处形成突起高点，电流密 

度较周围大 ，沉积的金属(镀层)较多 ，这样钻 

头底 唇部的镀层呈粗糙状态．为避免金刚石 

在钻进时热损伤 ，操作者使用新钻头时应施 

(下转 第 52页) 

维普资讯 http://www.cqvip.com 

http://www.cqvip.com


表 2 新城、太 白、仓上金矿品位指标忧化结果及其综台效益 

边界品位 工业品位 总利润增量 净现值增量 金产量增量 

(g／t) (g，t) (万元 ) (万元 ) (kg) 

新 原指标 2 3 O 0 O 

城 优化指标 2．25 2．z5 431 367 一185 

太 原指标 1 2．5 O 0 O 

白 优化指标 2 2 10821 7554 一1844 

仓 原指标 1．5 3 O O 0 

上 优化指标 1．5 1．5 639 一53 351 

由表 2可见，对金矿合理品位指标的研 

究将能获得显著的经济效益和社会效益。 
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The Grade Index of Gold Deposit and Reasonable Establishment 

Y ai ， 0 lee Xille／I， Cao Leno~ ， Husr~ Fer~yin 

The pricemethod can tbeueedin estmbllsl~ g r曲 ∞珊bk gradeindex。f gold p∞ninthe period of舶甲 bn andmime ． 

It s r t珊 鹧a玎 to 8et Ilp a t rd grade imiex-- ave~age gfade of dep~it for gold depo ．The article expounds the耐 柑 pk and 

metho d of establishir~ reas~ ble grade ind ex of gold depomtt∞ well as three examples． 

(上接封 三) 

加轻压开慢车，经 1～2个 回次的初磨阶段， 

使钻头底唇部与孔底岩石逐渐磨合达均匀磨 

损后，再蘸加正常压力和转数。鉴于目前机台 

仪表配备不全或钻压表有误差，准确的钻压 

和转数很难掌握，因此合理控制时效(不超过 

lm／h为宜 )，是 防止胎体过快磨损 ，提高寿 

命，获得可观进尺的行之有效的途径。 

3 结论 

(1)电镀钻头可以提高“打滑”地层的钻 

进时效，且成本低，优于热压金刚石孕 镶钻 

头 ，若保径和底唇造型工艺方面作进一步改 

善，将有很好发展前景 。 

)在有裂隙的“打滑”地层钻进 ，电镀钻 

头胎体硬度不应低于 HRC45。 

(3)钻压、转数要合理控制，切实保障电 

镀钻头的初磨阶段。要探索电镀钻头钻进参 

数最优化问题，即既要克服。打滑 ，保持较高 

时效 ，又要限制 时效过高，防止胎体磨损太 

快 ，降低寿命，以取得较好的技术经济效果。 

Testiag Effect of Electroplated Artificial Diamond Drilling Bits 

Hu~xmgll 

It is shown in this pape th at low-- tempe~tum--electtop,ted erti~ d diamond impregnated dd~ng bb  much  In e- 

∞tl叩 Ik than hot—pressing m ur diamond impr昭 n叶ed oi3e~s when riley are used in hard formation dr 1g．The features 

this kind of bits，such as higher ef~ectivenems．1ower cost and quick wearing。f thor ma廿 酋，are眦 jn L'~tied by a special dec— 

trophting tech r~s and  the c蛳 posjt n of mat~ces．Mea sttre~tO prevent matrices from quick wear Ⅱg are also put orwa工d· 
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