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摘要：在地质勘探中，金刚石钻进是一种主要的方法。 在金刚石钻探生产中，钻探设备、钻头、钻探工艺、钻探生产
操作技术和生产管理都是非常重要的。 钻探技术经济指标与钻头胎体的工作能力关系更为密切，因此成了人们关
心的问题。 俄罗斯КубасовВ．В．博士等在提高钻头胎体工作能力方面做了大量的工作，取得了很好的技术经济效
果。 本文介绍了他们在低品级金刚石的选择性破碎处理、金刚石的热处理、金刚石钻头的低温处理和胎体性能的
控制技术等方面的研究内容及取得的成果。
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0　引言
在地质勘探中，特别是在硬岩钻进中，金刚石钻

进是一种主要钻进方法。 由于金刚石复合片（ＰＤＣ）
的研发成功，在石油天然气的开发和利用中，ＰＤＣ
钻井得到了很大发展。 金刚石钻进对我国国民经济
建设做出了很大的贡献。 在金刚石钻探生产中，钻
探设备、钻头、钻探工艺、钻探操作技术和生产管理
都是非常重要的。 在设备选定、所钻岩石明确、司钻
人员选好情况下，钻头的选好和用好（钻探工艺）是
钻探工程的主要问题之一。 钻探技术经济指标与钻
头的工作能力关系非常密切，因此钻头工作能力成
了人们关心的问题［１ －９］ 。
金刚石钻头工作能力与很多因素有关，与所镶

金刚石的关系更为直接。 俄罗斯 КубасовВ．В．博
士等在提高钻头工作能力方面，如：低品级金刚石的

选择性破碎处理、金刚石的热处理、金刚石钻头的低
温处理和胎体性能的控制技术等方面做了大量的工

作，取得了很好的技术经济效果［１０ －２６］ 。

1　金刚石选择性破碎预处理技术
有缺陷的金刚石是低品级金刚石，这种金刚石

常常含有包裹体、孔隙、裂纹和缺口。 金刚石预处理
的目的是使其达到比较理想的粒度和形状，减少金
刚石内应力的集中，满足钻探工程的要求，取得好的
钻进效果。
全俄勘探技术研究所研制的УДА－２型低品级

金刚石选择性破碎装置是其一种机械处理方法（见
图 １），使用效果较好［１０］ 。
这种装置使用压缩空气作为动力，以 P＝０畅６ ＭＰａ

压力将其压入混合室入口，压缩空气用量为４２ ｍ３ ／ｈ。



１—装料筒；２—吸入管；３—橡皮管；４—混合室；５—喷
嘴；６—上盖；７—屏板；８—破碎室；９—过滤网；１０—旋流
器；１１—精细过滤袋
图 １ УДА－２ 型低品级金刚石选择性破碎装置

处理时，把拟处理的低品级金刚石置于装料筒 １
内，向混合室 ４入口供给压缩空气。 由于负压作用，
通过吸入管 ２孔眼吸入金刚石，沿着橡皮管 ３进入混
合室 ４。 在混合室内，金刚石被压缩空气气流带动，
通过喷嘴５后得到加速度，撞击金属屏板７，于是金刚
石被破碎。 撞击破碎后，小于过滤网 ９网眼大小的金
刚石与压缩空气气流一起进入旋流器 １０ 和过滤袋
１１。 由于空气在破碎室 ８ 中膨胀和部分是由于过滤
网９的反弹而减速，大颗粒金刚石落入装料筒底部。
一次可以处理 １００ ｃｔ（２０ ｇ）左右的金刚石。
试验研究表明，经过УДА－２ 处理的低品级金

刚石的强度比原来金刚石的强度提高了 ３０％左右。

2　金刚石的热处理
金刚石钻进中，金刚石是金刚石钻头破碎岩石

的工具和手段，因此金刚石的强度非常重要。 为了
研究金刚石在不同气氛中静压强度随温度变化的情

况，选用了粒度为 ６０ ～４０ 粒／ｃｔ（１ ｃｔ ＝０畅２ ｇ，下同）
的ⅩⅩⅩⅤ组金刚石 ７５ 粒，其在热处理前的平均强度
为 ４７ ｄＮ。 在温度分别为 ８００、９００、１０００、１１００、１２００
℃和加热时间分别为 ３０、６０、９０、１２０ ｍｉｎ条件下，在
氮气、氩气、氢气和真空 ４ 种气氛中，对上述金刚石
进行了热处理试验。 热处理是用德国生产的
ＫＳ４００／１０型热处理炉（见图 ２）进行的，也可以用
ТВЧ型高频炉进行。 试验结果见表 １［１５ －１６］ 。
从表 １ 可见，在氮气和氩气介质中加热的金刚

石强度增加较多，强度增加最多的金刚石是在氮气
介质中、温度 ９００ ℃时得到的，强度增加了 ２４％。
但是，金刚石强度随加热时间不同而变化的情况，没
有发现有一定的规律性。

图 ２ 德国生产的 ＫＳ４００／１０ 型热处理炉
表 １ 不同气氛条件下，金刚石静压强度与加热温度的关系

介质
金刚石加热
温度／℃

平均强度／
ｄＮ

强度提高／
ｄＮ ％

氧化／
％

石墨化／
％

氮气

８００ 觋５７ �１０ 3２１ )０ 噜噜畅８
９００ 觋５８ �１１ 3２４ )０ 噜噜畅８

１０００ 觋５５ �８ 3１６ )０ 噜噜畅７ ０ ))畅０７
１１００ 觋５２ �５ 3１１ )１ 噜噜畅４ ０ ))畅１１
１２００ 觋５４ �７ 3１５ )１ 噜噜畅９ ０ ))畅２３

氩气

８００ 觋５４ �７ 3１５ )０ 噜噜畅０７
９００ 觋５４ �７ 3１５ )０ 噜噜畅０８

１０００ 觋５５ �８ 3１７ )１ 噜噜畅１２
１１００ 觋５５ �８ 3１７ )０ 噜噜畅５１
１２００ 觋５７ �１０ 3２０ )０ 噜噜畅８５

氢气

８００ 觋５３ �６ 3１２ )
９００ 觋５１ �４ 3９ )

１０００ 觋５２ �５ 3１１ )未测

１１００ 觋５３ �６ 3１２ )
１２００ 觋５２ �５ 3１１ )

真空

８００ 觋４９ �２ 3４ )０ 噜噜畅２０ 未测

９００ 觋５５ �８ 3１７ )０ 噜噜畅１８
１０００ 觋３２ �５ 3１１ )０ 噜噜畅１８
１１００ 觋４５ �－２ 3－４ )０ 噜噜畅２７
１２００ 觋４８ �１ 3１ )１ 噜噜畅０９

　注：一定温度下的金刚石平均强度指的是，４ 种不同加热时间（３０、
６０、９０、１２０ ｍｉｎ）时金刚石强度的算术平均值。 金刚石加热时其质量
的降低（氧化）是用加热前后的质量差计算的。 是否石墨化是用加
热的金刚石化学处理前后的质量差来评价的。

对经过热处理的金刚石钻头的钻进技术经济指

标进行的对比研究，是用上述经过处理的金刚石制
成的钻头А４ДД－５９ －３（А４ДД－５９ －３ －Ａ是未经
过热处理的，共试验了 ９７个钻头；А４ДД－５９ －３ －Б
是在氮气气氛中处理的，共试验了 ９４个钻头；А４ДД
－５９ －３ －В是在氩气气氛中处理的，共试验了 ９３
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个钻头）和常规生产的А４ДП－５９ 钻头（共试验了
１３４个钻头），在枟东北地质枠联合公司、枟乌拉尔地
质枠联合公司、枟北乌克兰枠联合地质公司和枟萨马儿

坎德枠联合地质公司进行的。 热处理金刚石钻头的
钻进技术经济指标的对比资料见表 ２［１５ －２０］ 。
表２资料表明，根据在俄罗斯不同地质公司的

表 ２　镶有经过热处理金刚石的钻头钻进技术经济指标

试 验 地 点 钻 头 类 型 钻头数量

平 均 岩 石

可钻性
等级

机械钻速／
（ｍ· ｈ －１ ）

钻探技术经济指标

钻头进尺／
ｍ

金刚石耗量／
ｃｔ

回次
进尺／
ｍ

枟东北地质 枠联合地质
公司五月大队

А４ДД－５９ －３ －А ２０ 櫃７ 鼢鼢畅５ ２ 悙悙畅６０ ２１ ЁЁ畅８０ ０ ゥゥ畅３８ ４ 热热畅００
А４ДД－５９ －３ －Б １９ 櫃７ 鼢鼢畅３ ２ 悙悙畅８０ ２４ ЁЁ畅５０ ０ ゥゥ畅３３ ４ 热热畅３０
А４ДД－５９ －３ －В １７ 櫃７ 鼢鼢畅５ ２ 悙悙畅６０ ２３ ЁЁ畅２０ ０ ゥゥ畅３５ ４ 热热畅４０
А４ДП－５９（常规） ４６ 櫃７ 鼢鼢畅５ ２ 悙悙畅６０ １５ ЁЁ畅２０ ０ ゥゥ畅３６ ３ 热热畅１０

枟东北地质 枠联合地质
公司杜卡特大队

А４ДД－５９ －３ －А １７ 櫃９ 鼢鼢畅６ １ 悙悙畅８９ １０ ЁЁ畅８０ ０ ゥゥ畅７７ ２ 热热畅３５
А４ДД－５９ －３ －Б １８ 櫃９ 鼢鼢畅６ ２ 悙悙畅１８ １０ ЁЁ畅２０ ０ ゥゥ畅７９ ２ 热热畅５０
А４ДД－５９ －３ －В １９ 櫃９ 鼢鼢畅６ １ 悙悙畅７８ ９ ЁЁ畅００ ０ ゥゥ畅９１ ２ 热热畅３０
０１А３Д４０К４０ －５９ <８ 櫃８ 鼢鼢畅５ １ 悙悙畅８０ ８ ЁЁ畅１０ ０ ゥゥ畅９０ １ 热热畅９０

枟东北地质 枠联合地质
公司卡拉姆肯大队

А４ДД－５９ －３ －А ７ 櫃９ 鼢鼢畅０ １ 悙悙畅３４ ２１ ЁЁ畅４０ ０ ゥゥ畅３８ ３ 热热畅３５
А４ДД－５９ －３ －Б ９ 櫃９ 鼢鼢畅０ １ 悙悙畅４２ １９ ЁЁ畅７０ ０ ゥゥ畅４１ ３ 热热畅００
А４ДД－５９ －３ －В ７ 櫃９ 鼢鼢畅６ １ 悙悙畅３６ ２０ ЁЁ畅５０ ０ ゥゥ畅４０ ３ 热热畅２０
А４ДП－５９（常规） ５ 櫃９ 鼢鼢畅２ １ 悙悙畅１６ １０ ЁЁ畅００ １ ゥゥ畅０１ ２ 热热畅６５

枟乌拉尔枠联合地质公
司塞谢尔特队

А４ДД－５９ －３ －А １０ 櫃９ 鼢鼢畅９ １ 悙悙畅７０ １３ ЁЁ畅７０ ０ ゥゥ畅５９ ３ 热热畅４０
А４ДД－５９ －３ －Б １０ 櫃１０ 鼢鼢畅０ １ 悙悙畅９０ １１ ЁЁ畅２０ ０ ゥゥ畅７４ ３ 热热畅６０
А４ДД－５９ －３ －В ９ 櫃９ 鼢鼢畅９ ２ 悙悙畅１０ ８ ЁЁ畅８０ ０ ゥゥ畅９２ ２ 热热畅９０
０１А３ －５９（常规） ４７ 櫃１０ 鼢鼢畅０ １ 悙悙畅２０ １１ ЁЁ畅７０ ０ ゥゥ畅６３ ２ 热热畅７０
０１Ａ４ －５９ 0２８ 櫃９ 鼢鼢畅７ １ 悙悙畅２０ ８ ЁЁ畅６０ １ ゥゥ畅０７ ２ 热热畅５０

枟北乌克兰 枠联合地质
公司日托米尔大队

А４ДД－５９ －３ －А ２３ 櫃９ 鼢鼢畅３ １ 悙悙畅４４ ５ ЁЁ畅２０ １ ゥゥ畅５７ ２ 热热畅８０
А４ДД－５９ －３ －Б １８ 櫃９ 鼢鼢畅４ １ 悙悙畅６１ ８ ЁЁ畅５０ ０ ゥゥ畅９６ ２ 热热畅９０
А４ДД－５９ －３ －В ２１ 櫃９ 鼢鼢畅０ １ 悙悙畅７４ １４ ЁЁ畅４８ ０ ゥゥ畅５６ ３ 热热畅８０

枟萨马儿坎德 枠联合地
质公司扎拉甫山大队

А４ДД－５９ －３ －А ２０ 櫃８ 鼢鼢畅５ 无数据 ６ ЁЁ畅００ １ ゥゥ畅３５ ２ 热热畅０６
Ａ４ДД－５９ －３ －Б ２０ 櫃８ 鼢鼢畅５ ４ ЁЁ畅０３ ２ ゥゥ畅０１ １ 热热畅４３
А４ДД－５９ －３ －В ２０ 櫃８ 鼢鼢畅５ ５ ЁЁ畅０３ １ ゥゥ畅６２ １ 热热畅６８

所有单位综合技术经济
指标

А４ДД－５９ －３ －А ９７ 櫃８ 鼢鼢畅６ １ 悙悙畅９０ １１ ЁЁ畅８０ ０ ゥゥ畅６９ ３ 热热畅０５
А４ДД－５９ －３ －Б ９４ 櫃８ 鼢鼢畅５ ２ 悙悙畅０６ １２ ЁЁ畅４０ ０ ゥゥ畅６５ ３ 热热畅０８
А４ДД－５９ －３ －В ９３ 櫃８ 鼢鼢畅７ １ 悙悙畅９３ １２ ЁЁ畅８０ ０ ゥゥ畅６４ ３ 热热畅１０
А４ДП－５９，０１Ａ３（４） －５９ W１３４ 櫃８ 鼢鼢畅６ １ 悙悙畅７１ １２ ЁЁ畅００ ０ ゥゥ畅７５ ２ 热热畅７８

钻探队、总共 ４１８个钻头进行的对比试验结果表明，
在氮气和氩气气氛中经过热处理的金刚石钻头

А４ДД－５９ －３ －Б、А４ДД－５９ －３ －Ｂ的技术经济指
标与常规生产的钻头 А４ДП－５９ 的技术经济指标
相比，机械钻速和钻头进尺均提高了。 可见，在这两
种气氛中进行热处理金刚石的金刚石钻头性能的钻

进效果是很好的，值得进一步研究和试验。

3　金刚石钻头的低温处理
金刚石钻头低温处理是用托姆斯克工学院研制

的УКРО－０２型金刚石钻头低温处理设备（见图 ３）
进行的。 使用工业液态氮（俄罗斯国标 ９２１９３—７４）
作为低温处理剂。 该处理剂系无色液体，大气条件
下沸点为－１９６ ℃，密度为 ０畅８ ｇ／ｃｍ３ ，氧的含量≯

３％，纯质状态下没有爆炸危险。 УКРО－０２ 型金刚
石钻头低温处理设备技术性能见表 ３［２０］ 。

１—处理室；２—支架；３—拟处理的金刚石钻头；４—钻头

舟；５—液体氮放出阀；６—绝热层；７—杠杆；８—绳索；

９—盖子；１０—导管；１１—导向滑轮；１２—对中用横木

图 ３ УКРО－０２ 型低温处理金刚石钻头设备
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表 ３ УКРО－０２ 型金刚石钻头低温处理设备技术性能

钻头直径／ｍｍ 钻头处理生产率／（个· ｈ －１ ）

４６ 蝌１２６ *
５９ 蝌８４ *
７６ 蝌６０ *
９３ 蝌４０ *

处理液 液体氮（俄国标 ９２９３—７４）
液体氮用量（Ｌ／ｋｇ钻头质量） １ 倐
处理室容积／ｍ３ 邋０ FF畅０８
外形尺寸／ｍｍ １１８５ ×１０００ ×６２０ 湝
质量／ｋｇ ６０ 枛
设备用房面积／ｍ２ 7１０ ～１２ 珑
通风 强制式

УКРО－０２型设备由 ３部分组成：处理室、机架
和安在机架上的提升装置。 处理室是双层焊接结
构，两层之间装有绝热材料（泡沫塑料）。 处理室内
层用低温钢（１２Х１８Н９Т）制成，外层用 ５ 号钢制成，
处理室需要密封。 处理室侧壁上有带软管的排气
孔，以便向大气中排出在向处理室注入氮时和在钻
头低温处理过程中产生的氮气。 处理室的盖子用钢
板制成，上面和下面用泡沫塑料充填。 支架焊在上
盖的底部。 处理过程中，排气通道应该是常开的。
金刚石钻头在处理室内的低温处理时间为 ２０ ｍｉｎ。
处理结束后，液体氮通过放出阀流出。 处理设备升
降用由杠杆、绳索和滑轮组成的升降装置进行。 绳
索一端固定在杠杆上，另一端固定在处理室的上盖
上。 当上盖位于最上端位置时，杠杆用专用螺钉固
定。
为了研究金刚石钻头低温处理后的钻头每转进

尺和低温处理合理时间，图拉地质科研企业采用常
规方法做了 ５ 个试验钻头 ０２И３ －３６ （部分见图
４） ［１５］ 。

图 ４　低温试验用金刚石钻头

钻头上镶有天然金刚石 Ａ（１２０ ～１５０粒／ｃｔ），在
液体氮（ －１９６ ℃）中进行了低温处理，对石英花岗
岩（Pш ＝５４００ ＭＰａ）进行了实验台钻进试验，钻进结

果见表 ４［２０］ 。

从表 ４ 可见，与未进行低温处理的 １ 号钻头相
比，处理 ２０ ｍｉｎ的 ２ 号钻头每转进尺提高了 ２ 倍，
处理３０ ｍｉｎ的３号钻头每转进尺提高了２畅１倍，

表 ４ 低温处理金刚石钻头 ０２И３ －３６ 钻进石英花岗岩结果

钻头
编号

低温处理
时间／ｍｉｎ

钻头每转
进尺／ｍｍ

钻头
编号

低温处理
时间／ｍｉｎ

钻头每转
进尺／ｍｍ

１ ;０ �０   畅０１０ ４ 贩４０ '０ ��畅０３１
２ ;２０ �０   畅０３０ ５ 贩５０ '０ ��畅０３２
３ ;３０ �０   畅０３１

处理 ４０ ｍｉｎ的 ４号钻头每转进尺提高了 ２畅１ 倍，处
理 ５０ ｍｉｎ的 ５号钻头每转进尺提高了 ２畅２倍。
在实验台（图 ５）钻进试验中，还研究了在钻进石

英花岗岩时低温处理 ３０ ｍｉｎ 和未经处理的钻头，在
钻进回次过程中钻头外径 D磨损和钻头胎体磨损 J 变
化的情况（钻头胎体磨损是用 ０７２０１型显微测量仪进
行测量的，见图 ６），试验资料处理结果见图 ７［１５ －２０］ 。

图 ５ 钻进试验台 图 ６ 测量钻头胎体唇面

磨损用 ０７２０１ 型显微测量仪

１、３—试验钻头和常规钻头外径变化与回次钻进时间 t
的关系曲线；２、４—试验钻头和常规钻头胎体磨损变化
与回次钻进时间 t的关系曲线

图 ７ 钻进石英花岗岩回次中，试验钻头和
常规钻头外径 D磨损和胎体 J磨损变化曲线

从图 ７ 可见，试验钻头外径磨损非常少 （仅
０畅０１ ｍｍ），胎体磨损降低了 ２１％。 进行的试验表
明，在本实验条件下，增加低温处理时间有提高钻头
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每转进尺、降低钻头胎体磨损的趋势。
РябчиковС．Я．根据在西伯利亚地质联合公司

利用液体氮处理 １０ ～２０ ｍｉｎ 大量金刚石钻头 Ｋ －
３１Ｃ钻进结果，也确定出了钻头寿命随低温处理时
间的增加而增加的趋势。 因此他建议把液体氮处理
时间由 １０ ～２０ ｍｉｎ提高到 ３０ ｍｉｎ。

4　胎体性能的调节和控制方法
资料表明，钻头胎体性能与胎体粉料成分、性质

和压制规程有关。 因此，可以认为，改变胎体粉料组
成和压制规程，可以得到设计参数的胎体性能；反
之，可以根据胎体性能要求，来调节胎体成分和压制
压力。
图拉地质科研企业利用表 ５所列胎体粉料组成

进行了试验研究［１５］ 。

表 ５ 金刚石钻头胎体粉料组成

粉料
配方
编号

粉料组成／％
骨架金属

ＷＣ Ｃｏ
添加金属

莱利特（一种硬合金）

粘结金属
质量组成／％

Ｃｕ Ｎｉ
１ D９２ 　８ 枛１００ Q
２ D９２ 　８ 枛９０ Q１０ m
３ D１００ 　１００ Q
４ D１００ 　９０ Q１０ m
５ D７２ 　８ 枛２０ 梃１００ Q
６ D７２ 　８ 枛２０ 梃９０ Q１０ m

把粉料制成直径 １０ ｍｍ、高 ２０ ｍｍ 的圆柱体，
每种粉料做成 ５ 个样品。 压制时，每个样品端面磨
去 ０畅５ ～０畅８ ｍｍ高度，利用П－１型压机进行压制。
对每个磨光的端面硬度测量了 ９ 次。 胎体硬度用
ＴＫ－２Ｍ型硬度计按 ＨＲＣ 标准进行测量。 胎体粉
料压制后测得的硬度平均值见表 ６［１５］ 。

　　表 ６ 不同胎体材料硬度 T 随压制压力的变化情况 ＨＲＣ
胎体配
方编号

压制压力／ＭＰａ
３０ 缮４０  ５０ Y６０ 　７０ 殚８０ D

１ X３９ 　　畅１ ３９ 殚殚畅９ ４３ 11畅２ ４３ yy畅８ ４４ 亮亮畅３ ４４   畅６
２ X４９ 　　畅２ ４９ 殚殚畅５ ５０ 11畅２ ５０ yy畅３ ５０ 亮亮畅８ ５２   畅２
３ X１５ 　　畅１ １８ 殚殚畅２ ２０ 11畅１ ２１ yy畅２ ２２ 亮亮畅５ ２４   畅１
４ X２４ 　　畅２ ２５ 殚殚畅３ ２６ 11畅２ ２７ yy畅３ ２８ 亮亮畅１ ２８   畅９
５ X３１ 　　畅１ ３１ 殚殚畅８ ３２ 11畅８ ３４ yy畅１ ３５ 亮亮畅８ ３９   畅１
６ X４３ 　　畅３ ４３ 殚殚畅８ ４３ 11畅９ ４４ yy畅２ ４５ 亮亮畅７ ４７   畅７

从表 ６ 可见，所有不同粒度和不同成分胎体的
硬度是不同的，但皆随压制压力的增加而增加。 ２
号和 ６ 号的硬度最大，主要是因为混料的结果，即大
颗粒之间有小颗粒所致。

胎体材料硬度 T 与压制压力 P 的关系可以用
下式表示：

T＝a ＋bP
式中：a、b———与试验条件有关的参数，其量纲分别
是 ＨＲＣ和 ＨＲＣ／ＭＰａ，a 和 b 是用最小二乘法进行
计算的；P———压制压力，ＭＰａ。
例如，对于 ５号配方粉料来说，a ＝２８畅８ ＨＲＣ，b

＝０畅０８ ＨＲＣ／ＭＰａ，即 T ＝２８畅８ ＋０畅０８P。 可以据此
用所施压制压力来调节胎体硬度，也可以所需胎体
硬度来调节压制压力。
所以，如果给出胎体粉料的组成和压制压力规

程，我们就可以在胎体硬度 １５畅１ ～５２畅２ ＨＲＣ 范围
内选择金刚石钻头的胎体性能，也可以根据所需胎
体性能来调节压制压力。

5　讨论与建议
（１）金刚石钻探是我国的一种主要钻进方法，

对我国国民经济建设做出了很大的贡献。 在金刚石
钻探生产中，在设备选定、所钻岩石明确、司钻人员
选好的情况下，钻头的选好和用好（钻探工艺）是钻
探工程中的主要问题。 钻探技术经济指标与钻头的
性能关系非常密切，包镶金刚石的胎体的性能和工
作能力是金刚石钻头的重要技术指标，因此应该对
钻头胎体性能和工作能力给予足够的注意。

（２）胎体中露出的金刚石是破碎岩石的主要工
具。 为了使金刚石具有比较理想的粒度和形状，减
少金刚石内应力的集中，满足钻探工程的要求，取得
好的钻进效果，对其进行选择性破碎是非常必要的。
俄罗斯УДА－２型金刚石选择性破碎装置可以使金
刚石强度提高 ３０％，获得了俄罗斯发明专利，专利
号为 Ｎｏ．２４９２１３８。

（３）在温度分别为８００、９００、１０００、１１００、１２００ ℃
和加热时间分别为 ３０、６０、９０、１２０ ｍｉｎ条件下，在氮
气、氩气、氢气和真空 ４ 种气氛中，对试验用金刚石
进行的热处理试验表明，在氮气和氩气介质中加热
的金刚石强度增加较多，强度增加最多的金刚石是
在氮气介质中、温度 ９００ ℃时得到的，强度增加了
２４％。 温度增加到 １２００ ℃时，金刚石强度逐渐下
降。
根据在俄罗斯不同地质联合公司的钻探队、用

总共 ４１８ 个钻头进行的对比试验结果表明，在氮气
和氩气气氛中经过热处理的金刚石钻头与常规生产
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的钻头的技术经济指标相比，机械钻速和钻头进尺
均提高了。 可见，在这两种气氛中进行热处理金刚
石的钻头的钻进效果是很好的，值得进一步研究和
试验。

（４）钻进石英花岗岩试验时，经过低温处理的
钻头比未进行低温处理的钻头每转进尺提高了 ２畅２
倍，钻头外径磨损非常少，仅为 ０畅０１ ｍｍ，胎体磨损
降低了 ２１％。 这就说明对金刚石钻头进行低温处
理是非常成功的，应该引起我们的注意。

（５）如何改变胎体粉料组成和压制规程，以得
到设计参数的胎体性能；如何根据胎体性能要求，来
调节胎体成分和压制压力，是钻头生产部门常常遇
到的一个问题。 通过钻头生产本单位进行的少数试
验得出胎体性能与压制压力的关系式 T ＝a ＋bP 很
有意义。 这个关系式可以提示我们如何通过调节压
制压力来达到需要的胎体性能和如何根据钻头胎体

性能要求来调节压制压力，这是一种简便而实用的
方法，有关生产单位可以尝试一下。
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