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提高人造金刚石孕镶钻头的质量方法探讨 

张 峰 

(中国水利水 电基础工程局，天津 501700) 

摘 要：根据生产经验与理论知识对提高人造金刚石孕镶钻头质量方法，调整钻头胎体配方、采用高新机械、金刚石的 

处理和挑选、还原易氧化的粉料、提高职工操作熟练程度、改变钻头唇部形状进行探讨。 

关键词：孕镶钻头；人造金刚石；胎体配方；高新机械 

1 调整钻头胎体配方 

众所周知，Co基胎体对金刚石的把持力很强，在胎体配方里 

适当加大Co粉的百分比含量，可延长钻头寿命，可是 C0粉的价 

钱昂贵，势必要提高成本，这样就不会给企业带来效益，所以中国 

地质大学(武汉)勘建学院研制出使用价廉的铁粉与镍粉适当的 

配比可以替代 Co粉的作用，这样就可以大大降低生产的原材成 

本，为企业能带来良好的效益。 

WC是胎体中骨架材料，含量高，提高胎体的硬度、耐磨性； 

含量低，胎体偏软，不耐磨。所以适度地将 WC占的百分比调整 

会得出WC最佳的含量，达到钻头质量提高的目的，再一铸造 

WC的耐磨性更强，镶嵌聚晶的扩孔器就有其大量的参与，适当 

地调加些铸造WC，也会进一步提高钻头的质量。 

有些地层硬而打滑，弱研磨性，这时候，就需要胎体的弱化， 

以便金钢石出刃更快，能更好地切削岩石，弱化胎体的方法有三 

种：①温度与压力的调节，同一种配方，略微降低温度或适宜降低 

压力、缩短烧结时间，降低胎体的密度、压实性，达到弱化钻头胎 

体硬度和耐磨性的目的。②朝胎体里加些添加剂和稀土元素， 

如：硅、硼、碳、稀土元素，镧、铈或其合金等也可以达到弱化钻头 

的目的。③粗化晶粒的目的：采用缓冷速度方法形成核速度过 

低，便得到粗粒的胎体，弱化了胎体。 

2 采用高新机械 

过于简陋的机械，工艺流程虽有，但出来的效果不一样，高新 

机械的运作是很科学的，它能达到人所设想的模型，例如：混料机 

(河南郑州的企业)混料原理；采取三维空间运动方式，彻底消除 

混料死角并能保证混料均匀，混合时间短，效率高，自已制作的简 

陋的机械，仅能达到两维，混料均匀性可想便知。再如：烧结如若 

能增加保护装置，又能让钻头质量更上一层楼。因为多年的研究 

表明，金刚石在空气 中 8oo'C便被氧化，在氮氢混合气中是 

1200℃，在真空和惰性气体中 1500"C遭受破坏，如能增加氮氢混 

合气保护装置或者是真空和惰性气体保护装置的话，目的就可 

以达到。 

3 金刚石的处理和挑选极大地影响着钻头的质量 

金刚石在一定的条件下也可以被氧化、腐蚀、碳化，胎体里 

800℃时Fe、Co、Nj对其有强烈腐蚀性，在空气中温度达到 800℃ 

时金刚石就开始氧化、失重，变成黑色，为了避免这两种情况的发 

生，可以将金刚石进行涂覆处理，外面包一层外衣，镀上Ti等，因 

Ti既和金刚石有良好浸润性，又与其它粉末有良好的浸润性，起 

到连接和保护金刚石的作用，另外，也可以将有裂缝的金刚石侵 

缝，要破裂的金刚石也可以完整存在于钻头胎体更有力地克取 

岩石。因此涂附处理大大地提高了金刚石质量，即大大地提高了 

钻头的质量。 

金刚石的磁性极大地影响了金刚石的质量，使用前须进行 

磁选处理，磁铁可以分验，它的磁性越强说明杂质越多压机压出 

来的金刚石均是在合成触媒的催化作用下生产出来的，磁铁将 

待检验金刚石的磁性粉分离，在分选时用磁选予 以剔除强磁性 

粒。磁性就是由金刚石含有触媒包裹体造成的受热，易碳化。杂 

质显现的磁性，磁性越强，说明杂质含量越高，在筛选金刚石时， 

对磁性这一参数，不能忽视，含有磁性的金刚石应≤2O ～3O ， 

有磁性的金刚石受热，杂质即含有触媒的包体，其强度迅速下降， 

降低了金刚石的质量 触媒的热膨胀系数承受很大应力，裂纹碎 

裂，金刚石品质分散性对磨削也有极大的影响。向石墨或无定形 

碳转化，金刚石的强度有高低，在高强料中的太低强的料根本不 

起作用，在低强料中的太高强的料也发挥不了作用，强度不同的 

金刚石热稳定性差别很大，说明金刚石强度值高的高，低的低，在 

研磨性极强的地层中，低值过早破损，只有高强料金刚石克取岩 

石，降低生产效率。在极易对待的地层中，低强料足以克服，高强 

料得不到充分发挥，这也是一种浪费。所以在选取金刚石时对其 

分散性要给以充分地考虑，尽量降低品质分散性，充分发挥金刚 

石的作用提高效益。 

提高金刚石在胎体中的均匀分布，不均匀胎体磨损快。无金 

刚石的地方，胎体很容易被岩石挖成坑，金刚石密集的地方胎体 

包裹不牢，金刚石又很容易脱落，所以很快造成胎体磨损，减少了 

钻头的寿命。提高金刚石的均布方法有：搅拌粉料和金刚石的混 

合料时频率要快些，时间稍长些，倒入模具要直立，路程尽量短； 

或者，混合料里多加些酒精，使混合料由粉状变成块状，以免金刚 

石滚动、滑落密集一起。 

4 还原易氧化的粉料 

组成胎体的粉末很多，有些粉料在空气易被氧化，开过袋一 

次用不完，封存起来，总不如未开过的纯度高。所以在使用时，就 

要用氢气还原，例如：Co粉、Ni粉、Ou粉和 663一Cu粉等，还原 

好的粉末短期内必须生产出钻头来，否则粉末很快一次被氧化 

掉，改变了胎体的配方，影响预想的钻头质量。 
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无粘结预应力技术在圆形水池中的应用 

何德湛 

(中国市政工程华北设计研究院，天津 300074) 

摘 要：结合工程实际，介绍了无粘结预应力技术在圆形水池中的应用情况及发展前景。 

关键词 ：无粘结；预应力；固形水泥 

1 圆形水池应用预应力技术的回顾 

分段张拉无粘结预应力技术在圆形水池中的应用在我国是 

从 20世纪 90年代初开始的，此前，我国圆形水处理池大多采用 

预制壁板拼装结构，对特殊高大的圆形水处理池，则采用现浇结 

构。预制或现浇壁板外侧采用连续配筋方式，即用绕丝机缠绕预 

应力高强钢丝来施加预应力。这类绕丝预应力圆形水处理池在 

我国已建成 300余座，遍布近 20个省(自治区)的 50多个城市。 

随着我国预应力技术和张拉工艺迅速发展，特别是近 10年来无 

粘结预应力成套技术，包括无粘结预应力筋的制作和所用锚具、 

张拉设备的完善、配套以及后张拉工艺的日趋成熟，无粘结预应 

力技术在圆形水池中得到较快的推广和应用。 

20世纪 80年代开始，全国各地更多地兴建城市给水厂和城 

市污水处理厂，规模越来越大，水处理构筑物的容量亦日趋增大。 

由于在水压作用下环向轴拉力很大，普通钢筋混凝土池壁，既使 

壁厚很厚，也难以避免混凝土产生开裂。因此在大型圆形水处理 

池设计中采用预应力技术已势在必行。 

1984年国家对杭州市老城区中河、东河两条河的污水进行 

彻底根治，动工兴建了日处理污水能力4．0×10 t的杭州四堡污 

水处理厂，其中，沉淀池(共 8座)直径 45m；1、2级污泥消化池共 

6座，内径 24m，水位高 15m，每池容量约 7000m3。池壁最大环 

向轴拉力很大，经计算，采用普通钢筋混凝土池壁，厚度需要 

90cm，如果采用预应力钢筋混凝土，池壁厚可减为 40cm，壁厚减 

薄55 。但由于当时国内无粘结预应力技术还仅在房屋建筑的 

楼板中开始使用，特别是对锚固无粘结预应力筋要求很高质量 

的锚具尚没有十分把握。同时，无粘结筋的制作、生产刚刚起步， 

工艺尚不成熟。当时工期要求紧迫，因此采用该技术较难。若采 

用有粘结预应力技术，经计算由于摩擦损失太大，耗用较多预应 

力高强钢材，经济上不甚合算。经反复比较，最后确定采用圆形 

钢筋混凝土筒罐预应力技术的连续配筋方式。 

20世纪 80年代后期，无粘结预应力技术日趋成熟，无粘结 

预应力筋的制作已经形成流水线生产，其规模和质量均达到较 

高水平；预应力锚具厂、设备厂家也研制出一批适合我国无粘结 

预应力筋(包括无粘结钢丝束和无粘结钢绞线)的锚具和张拉设 

备I有关部门制定了无粘结预应力结构设计和施工规程，使无粘 

结预应力技术开始在圆形钢筋混凝土筒仓、水处理池等结构中 

得到推广应用。1991年首先在山东省泰安市污水处理厂内径为 

18m、直壁高12m、容量为 3000m3的污泥消化池中采用了无粘结 

预应力分段张拉技术，成为国内首例无粘结预应力钢筋混凝土 

污泥消化池。通过泰安污水处理厂 2座无粘结预应力污泥消化 

池的设计、施工和应力实测的实践，探讨和摸索出一些无粘结预 

应力技术在圆形水处理池中应用的经验，后又于 1991~1992年 

期间在江苏省南京市江心洲污水处理厂、河北省石家庄市桥西 

5 提高职工操作熟练程度 

定期对职工授课、测试，尽其所能地使其懂得工艺原理，操作 

起来更有理智和责任心，可以保质保量的完成。 

不过宗旨在于价格性能比的提高。即：价格低、性能好。须 

综合考虑，单方面的提高，在激烈的市场竞争中是无立锥之地的。 

6 改变金刚石钻头唇部形状 

钻头胎体唇部的几何形状的合理选择，有利于提高钻进效 

率，提高钻头使用寿命。例如：平底形唇面可获得相应的自然唇 

面，钻进中硬～硬的中等研磨性岩层，普通单、双管孕镶钻头采用 

它比较合理。唇面是阶梯状的钻头在孔底能产生较多的自由面， 

钻进效率高，钻进中具有较好的稳定性，有利于防止孔斜。绳索 

取芯钻头钻进中硬～硬岩层，可采用多阶梯的唇面。同心圆尖齿 

形的唇面，这种钻头能造成较多的自由面，使钻头产生对岩石磨 

削、剪切、挤压相结合的破碎作用，机械钻速高，剪切、挤压破碎岩 

石，产生的岩粉颗粒较粗，有助于金刚石钻头自磨出刃。该端面 

钻头同岩石接触面积较小，在相同钻压下钻头的比压较大，有利 

于切人岩石。适用于坚硬致密弱研磨性(“打滑”)岩层，常用于普 

通双管孕镶钻头。锯齿形端面的钻头具有良好的切削性能，适用 

于钻进软～中硬的岩石，对该类岩层的硬岩夹层也有较好的适应 

能力。 

以上方法，对提高一个钻头的质量有着极其重要的作用。 
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