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复合 电板新 工 艺金刚石 钻 头

李超群
胡南省金刚石制品研 完所

·

长沙币
·

在普通钻头镀液中加入 金刚石微粉
,

得到镍 钻 一 金刚石微粉复合镀

层
,

可提高钻头胎体的耐磨性 将 种品级
、

种粒度金刚石按一定比例混合使用
,

扩大了钻头的适用范围
,

提高了钻头的自锐性 通过改变内
、

外径和底唇面胎体孕

镶层厚度的比例
,

做到镀层基本同步消耗
。

关键词 复合电镀 金刚石微粉 比例 厚度

由于电镀 铸 金刚石钻

头的制造工艺全过程都是在

低温下进行的
,

因而金刚石

没有受到热损伤
,

能有效地

保护金刚石的性能
。

同时
,

金

刚石与胎体金属粘结牢固
,

钻头制做工艺简单
,

设备投资少
,

成型方便
。

但电镀金刚石钻头性能不太稳定
,

寿命或高

或低
,

有时体现不出低温加工的优越性
。

为了

进一步提高电镀金刚石钻头的质量
,

特别是

解决强研磨地层中胎体损耗过快而影响钻头

寿命的问题
,

在原有镀液配方的基础上
,

我们

采用复合电镀新工艺
,

并取得了较好的结果
。

复合 电镀金 刚石 钻 头原理及 工 艺

原理

复合电镀又称分散电镀或弥散电镀
,

是

将固体微粒均匀地分散在电镀液中
,

在强烈

搅拌下
,

通过电化学和化学过程
,

使固体微粒

与基质金属共沉积
,

从而获得复合镀层
。

复合

电镀技术可将一种或几种性质不同的固体物

质同时均匀地渗透在镀层中
,

从而改善镀层

的性能
。

通过几种材料合理地
、

有机地组合
,

有可能综合它们的优点
,

弥补各自的缺点
,

形

成一种具有优异特性的新型材料
。

钻头研制

金刚石参数的选择

金刚石品级 和

金刚石粒度 采用 。 一
、

一
、

一 即

目
、

目
、

目 种粒度各占兄的

混合金刚石

金冈石浓度 一
。

胎体参数选择

胎体成分 采用镍 一钻一金刚石微粉复

合镀层
,

微粉用
。

型号

胎高 ’

内外径镀层厚度 内径镀层厚
,

外径镀层厚
。

搅拌方式

采用桨叶式搅拌式压缩空气搅拌
。

复合 电镀工 艺

常规电镀金刚石钻头多采用埋砂法
、

内

镀法和外镀法布砂
,

胎体通常为镍钻合金或

镍锰合金
。

工艺流程为 基体粗去油 除油

去氮化层 表面活化一上砂
、

填充加厚 出

槽除氢
。

复合电镀新工艺是在常规电镀工艺和配

方的基础上进行了改进
,

在 电镀液中加入
一

。

金刚石微粉
,

在强烈搅拌下
,

通过电
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化学和化学过程
,

使金刚石微粉与镍钻合金

共沉积
,

从而获得耐磨性胎体镀层
。

因此
,

它

与粗颗粒金刚石复合镀层机理有所不同
。

电

镀溶液用间歇式搅拌
、

埋砂法上砂
,

每上完砂

填充 儿 后开始搅动溶液
,

以后每隔 一 搅

动一次
。

每次必须将沉在槽底的微粉充分搅

拌
,

使之均匀地悬浮在溶液中
,

然后让其 自然

沉降
。

利用比重差和微粉表面电荷发生沉降
,

金刚石微粉均匀地沉积在镀层中
,

形成复合

镀层
。

在填充加厚后再次上砂前 停止搅

拌
,

以免影响上砂质量
。

复合电镀金刚石钻头新工艺可充分利用

原有的设备和镀液
。

生产的钻头与常规电镀

钻头规格完全一样
,

只是胎体合金中镶嵌有

金刚石微粉
。

复合 电镀新工 艺钻头的应用

五强溪水电站工地地质条件

施工场地岩石坚硬而破碎
,

大坝钢筋结

构复杂
,

垫层钢筋及锚筋甚多
。

厂房下为砂岩

和石英砂岩
,

地质条件相当复杂
。

新钻头的应用

人造金刚石钻头在五强溪使用时间 不

长
,

操作人员对钻进工艺不甚熟悉
,

加之钻头

设计不合理
,

致使钻头寿命短
,

钻头费用居高

不下
。

年上半年共进尺
,

消耗

金 刚 石 钻 头 个
,

每个 钻 头 平 均 进 尺
。

我所研制的常规电镀金刚石钻头
,

分别

于 年 月和 月进行了钻进试验
。

共用

个钻头
,

总进 尺
,

钻头平均 进尺
,

时效
。

人造金刚石钻头和常规电镀钻头的使用

和试验情况不够理想
,

钻头寿命短
,

成本高
。

为此
,

对复合电镀金刚石钻头进行了攻关
。

在

常规电镀溶液中加入金刚石微粉
,

形成镍一

钻一金刚石微粉复合镀层
,

提高了胎体的耐

磨性
,

从而延长了钻头寿命
。

钻头采用 种品

级
、

种粒度的金刚石
,

以扩大钻头的适用范

围
,

增强钻头的自锐性
。

同时
,

改变了钻头内

外径和底唇面孕镶层厚度的比例
,

做到镀层

基本同步消耗
。

年 月对编号为

的必 复合电镀新工艺金刚石单管钻头

进行试验
,

共进尺
,

时效
。

编号

钻头试验共进尺
,

取得了较好的结

果
。

年 月
,

对复合电镀金刚石钻头进

行了抽查使用
,

抽取曰 单管钻头在厂

房 号机下游施工
。

该处为砂岩和石英砂岩
,

岩石硬
、

碎
、

脆
。

共使 用 个钻头
,

总进尺
,

钻头平均进尺
,

时效
。

试验和抽查使用结果表明 复合电镀新

工艺金刚石钻头在坚硬
、

强研磨性地层中钻

进
,

耐磨性好
,

钻头进尺快
,

寿命长
,

且能防止

孔斜
。

结果分析讨论

对同一品级人造金刚石
,

尽管粒粗者单

粒抗压强度高
,

但单位面积抗压强度却随粒

度的增大而减小
。

在金刚石浓度
、

品级一定的

情况下
,

粒粗金刚石在钻头唇面上粒数少
,

易

崩落和磨损
,

同时唇面上的颗粒间距大
,

胎体

裸露面积大
,

钻头耐磨性较差
。

但粗粒金刚石

出刃量大
,

破岩效率高
,

且有利于通水冷却和

排粉
。

因此
,

采用混 目金刚石
,

能把粗粒金刚

石钻头的高钻速和细粒金刚石高耐磨性有机

地结合起来
,

简化了胎体硬度变化档次
,

扩大

了对岩层变化的适用范围
,

对钻进复杂地层

和软硬交互地层很有效
。

复合电镀新工艺金刚石钻头
,

由于镀液

中加入金刚石微粉
,

并与镍钻金属发生共沉

积
,

形成复合镀层
。

用这种复合镀层作金刚石

钻头胎体
,

其耐磨性显然要 比用镍钻合金作

钻头胎体高得多
,

这 已从五强溪水电站 年

多的使用结果中得到了证明
。

常规电镀钻头孕镶层厚度之 比为 外径

内径 胎高 一
。

但由于施工区
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防渗工程中得以应用
,

从而为粉喷桩薄板墙

用于较高渗压水头工程提供条件
,

为进一步

拓宽粉喷桩的应用范围开辟前景
。

粉喷桩在复合地基处理方面由于在

提高地基承载力
,

减少沉降和消除差异沉降

等方面有很多优点
,

我局勘察公司二
、

六工程

处在山西省华侨旅游侨汇综合服务楼 层

地基处理工程中亦有成功实例
,

复合地基承

截力达
,

其设计方法
,

计算公式都已

成熟 不再赘述
,

但笔者认为粉喷桩虽属非

刚性桩
,

但其物理力学性质与碎石桩完全不

同
,

如碎石桩桩体 内摩擦角 必 在 一
。

之间
,

粘聚力 为 。
,

而粉喷桩其必值在

之 可
,

其 值可达
,

因此

在排除孔隙水压力方面并不理想
,

致使该方

法在消除液化方面不如碎石桩
,

在可液化地

层使用该方法进行复合地基处理应慎重
。

粉喷桩在垂直开挖基坑护壁工程的

应用上在国内尚不普遍
,

亦有用于浅基坑开

挖工程的
,

但尚属少数
。

其实已有资料表明水

泥加固土的抗压强度可达 一
,

如

果在准确使用工程地质资料
,

严格土压力计

算
,

探讨抗压强度值尽可能趋于其上限值的

方法
,

采取多排复壁和土压力释解法等施工

措施的基础上
,

将其广泛用于护桩工程
,

甚至

较深基坑的护桩工程也是很有可能的
。

在施工设备方面
,

应进一步扩大成套

设备的功能
,

探讨一机多用的渠道
,

使其同时

具备深层搅拌和高压喷射注浆施工功能 附

属设备缺什么配什么
,

就可大大提高设备效

率和投资效益
。
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岩石硬
、

脆
、

碎
,

研磨性强
,

根据钻头使用情况

和孔底钻头受力分析
,

我们在研制钻头时将

内径略微加厚
,

力求胎体镀层基本同步消耗
,

三者之比为
。

实践证明 设计合

理
,

使用效果好
。
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