
对孕镶金刚石钻头烧钻的几点看法

江 西省地质局 严通元 徐晓军 赵 宝书

1 98 1年 我局 开动金刚石钻机 22 台
,

完成工作量

4 1
,

42 8米
,

主要技术经济指标全面超过大口径
。

平均

台效35 4米
,

比大口径高48 米
,

单位成本 8 9
.

0 3元
,

比

大 口径低 5
.

81 元
。

但全局平均钻头寿命只有34 米
。

分

析其原因
,

除各矿区遇上不同程度的坚硬致密打滑层

外
,

主要是钻头非正常磨损的多
。

据统计
,

81 年我局

共使用孕镶金刚石钻头 1 1 65 个
,

其中因烧钻而损坏的

钻头有1 47 个
,

占总数的 1 2
.

6 %
;

由散热不良
、

慢烧形

成沟槽而停用的钻头37 4个
,

占总数的 32
.

1%
。

显然
,

烧钻事故已严重影响着钻探技术经济指标的提高
。

现

对我局孕镶金刚石钻头烧钻的几个问题谈点看法
。

一
、

孕镶金刚石钻头的冷却方式

孕镶金刚石钻头由于粒度细
、

出刃小
,

其冷却方

式与表镶钻头不同
。

它不是由底唇与孔底岩石表面间

的间隙流通冲洗液来实现
。

因为该间隙极小
,

现有水

泵的孔底水马力还不可能在该间隙流通冲洗液造成压

降而做功
;
而只能通过扇形底唇面与水口位置的变换

来实现
。

即冲洗液从某水口流出时
,

先润湿水口位置

的孔底岩石
,

再由被润湿冷却的孔底岩石间接地对水

1L 后面的扇形底唇面上的金刚石进行冷却
;
该水 口前

面的扇形底唇面与岩石摩擦产生的热量 (包括岩粉 )
,

则依靠通过水 口的冲洗液带走 (见图 1 )
。

由此可见
,

孕镶金刚石钻头的冷却条件是恶劣的
。

因此
,

钻进稍

有疏忽
,

造成钻具水路不通畅
,

就易产生钻头冷却不

良而烧钻
。

(一 ) 钻杆接头密封性能差

钻杆接头螺纹由于经常拧卸
,

公差 口趋变大
,

端

面密封角不能很好的吻合
,

故接头处常产生泄漏
,

形

成假循环
。

表面上不断向孔内给水
,

实际上钻头底唇

处很少或根本没有水流过
。

(二 ) 双管钻具结构不合理

1
.

有些钻具内管返水眼直接排向孔内
,

钻 进 中

不能保持足够的泵压和泵量
。

2
.

过水截面过小
。

有些单位为了防止岩心堵塞
,

去掉短节
,

我们认为是欠妥的
。

岩心堵塞 的原 因很

多
。

它与卡簧内径选择过小
,

岩石破碎
,

转数过快
,

短节内壁粗糙
,

钻进中沿袭大 口径的习惯频繁提动钻

具等有关
。

短节适当缩短是可行的
,

但不宜去掉
。

共

理由是
:

双管钻具水路截面最小部位在扩孔器与短节

之问
。

以必56 双管为例
,

扩孔器内径为 沪46 毫 米
,

短

节外径功4 3毫米
,

则每边间隙为 1
.

5毫米
。

若将短节去

掉
,

内管直接与卡簧座配合
,

内管外径为45 毫米
,

则

每边间隙只有。
.

5毫米
。

人为地给冲洗液增加阻力
,

造

成假象泵压
。

(三 ) 钻头设计制造欠妥
1

.

用热压法制造孕镶金刚石钻头
,

烧结温度高
,

金刚石易受到热损失
,

强度降低
。

特别是品级低的金

刚石受到的热损失更大
。

在恶劣环境下
,

很易烧毁或

烧损
。

2
.

孕镶料过少且厚度不一 (如图 2 )
,

在压制过程

中
,

钢体在 p 力的作用下
,

粉

}二/ 」 末中的压力传递是不均匀的
,

一

勺 B

为
、

C 哩缪2

图 1
.

孕镶钻头冷却示意图
A一钻头旋转方向

, B一金刚石
; c 一岩粉 堆积方

向 ; D 一冲洗液流动方向

二
、

孕镶钻头烧钻的原因

图 2 钻头底刃环状中

心强度低
,

容易受到烧

损而出现
“ O ”

形圈

而使孕镶层层面形成一个园弧

四面
。

钻头底转环状中心部分

强度低
,

容易受烧损而出现沟

槽
。

3
.

钻头水 口设计不合理
,

数量少

我国现有的金刚石孕镶钻

头
,

各厂家几乎一 律采用直水

口
,

水搏窄而浅
,

这种钻头现

场观察表明
,

烧钻往往始于扇

孕镶钻头烧钻的原因很多
,

常见的有
: 形底唇面的中部

,

先烧 一 点
,

后 烧 一片
,

最后整个



扇形唇面全烧毁
。

水口小且数自少时
,

扇形唇面越大
,

金刚石越得不到冷却
,

其高温区相应亦大
,

烧钻越易

发生
。

( 四 ) 钻进参数不当
1

.

钻压过大

钻压过大
,

金刚石吃人岩石深
,

冲洗液通道受阻

或堵塞
,

钻头底刃面压住的岩粉不易排除
,

中部位热

量不能散失
,

金刚石最易碳化而使磨损加剧
。

我们曾

在现场试验过
,

对必56 口径人造孕镶钻头钻进黄铁矿

脉时
,

当钻压在 6 0D 公斤时
,

磨耗较正常 ; 当压力增

加至 80 0公斤时
,

一回次高耗达49 丝米 (见表 1 )
。

2
.

转速过高

转速
、

水 t 基本不变
,

改变钻压 时金刚石钻头的试验情况

钻 头

编 号

回次终

止孔深

(米 )

进尺

( 米 )

纯钻

( 小时 )

岩矿心

采取率

( % )

钻 进 参 数 钻 头 磨 耗

钻 压
( 公斤 )

转 速
(转 /分 )

泵 量 }夕卜径 {内径 {
(升 /分 , l(丝米 , (I丝米 , }

高度
丝米 )

岩石可钻

性等级
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注

:
1

.

试验机台
:

赣东北大队 1 03 号机
:

2
.

1 0 2 0 6钻头
,

外径功5 6毫米
,

粒度 60 目
、

H R C 45
,

由上海金刚石工具厂出产 ;

3
.

转速 以 8 90 转 /分为主
。

我局目前施工矿区的正常地层较少
,

多属破碎
、

漏失
、

软硬相间的地层
,

转速过高
,

效果反而不好
,

因为金刚石钻进的温升是由摩擦功引起的
,

摩擦功与

转数成正比
,

故转数越高
,

摩擦功相应越大
。

另外
,

目前口径系列不配套
,

漏失钻孔转速的润滑问题没有

得到解决
,

钻具稳定性差
,

冷却不良时是不适当的
。

3
.

泵量小
,

泵压低

孕镶钻头需要足够的泵量和泵压才能确保正常的

冷却与排粉
。

如果不根据具体情况硬搬国外小水量规

程
,

其影响是不可低估的
。

因目前的钻杆柱密封性能

差
,

冲洗液沿途损失大
,

过小的水量不能保证全部到

达钻头底部
,

其冷却与排粉的能力也就差
。

(五 ) 操作技术不当
1

.

不视岩层情况
,

一味追求高效率 ;

2
.

给进机构不合理而造成钻压不匀
多

3
,

初磨钻压不合理多

.4 孔内不清洁
。

柱泄漏
,

烧钻事故大为减少
,

单位进尺的密封圈费用

仅0
.

0 。元
。

.2 正确设计双管钻具

图 3

1一 公接头
, 2一密封圈

; 3一母接头

三
、

防止烧钻的措施

1
.

采用内鼓形密封圈

我局九 O 九大队采用该胶圈密封钻杆接头 (见图

3 )密封圈采用耐油胶做成
,

经地表承压试验 (每次的

压力表指针达 50 。公斤 /平方厘米就停止加压
,

静候 15

分钟 )
,

接头处没有发现渗漏现象
。

两轮生产试验
,

进

尺 1 6 19
.

16 米的结果表明
,

密封圈能有效 地防止钻杆

内管返水眼直接泄向孔内的钻具
,

在钻进中不能

保持足够的泵量与泵压
,

故钻头烧损多
,

应改为泄向

内外管之间为好
。

3
.

增加钻具过水截面

( 1 ) 恢复短节
。

( 2 ) 应使扩孔器端部离短节突起部分的间隙保

持在 5一 10 毫米
。

( 3 ) 卡簧座与短节的配合要以能够转动而不脱

落为原则
,

以防止卡簧座脱落在钻头胎体内锥台阶上

而造成水路堵塞
,

卡簧座下端一定要刨 6一 8条水槽
,

以利通水
。

( 4 ) 卡簧座下端离钻头胎体内锥台阶的 I’lu 隙要

保持 5一 1 0毫米
。



匕5 ) 双管接头通水眼要经常检查
,

特别是内管

返水眼最好每回次检查一次
。

4
.

采用晶形好
、

强度高的金刚石制造孕镶钻头
。

烧结温度要尽量降低
,

以防金刚石在钻头烧结时

受到热损失
。

为了使压制过程中应力不致 于 过 分 集

中
,

应将钢体下端改为三齿同心环槽式 (见图 4 ) 或

凹园弧三齿同心环槽式 (见图 5 )
,

以使金刚石孕镶层

基本上接近平面或凸园弧状
,

以保证底唇环状中心部

分的强度
,

且钢体与胎体的粘结力更牢固
。

5
.

设计新型孕镶钻头

理想情况下 (见图 6 ) ,

全部冲洗液必须通过钻头

内壁水槽均匀地流经钻头唇面
。

其水槽的 大 小 和 数

量
,

应只能通过一小部分冲洗液
,

而迫使其余冲洗液

通过钻头唇面
。

但实际上仍有相当一部分唇面不能润

湿到
。

因此
,

在设计钻头时
,

要着重考虑如何降低钻

/

州
爪爪

图 4 钢体端面改进之一 图 5 钢体端面改进之二

图 6 冲洗液冷却钻头唇面的情况
A 一迥转方向

; B 一冲洗液不能直接冷却的部位

头扇形底唇面中心部位的温度
。

`
.

合理选择钻进参数

( l ) 钻压

钻压要本着钻速快
、

钻头磨耗少的原则
,

针对不

同地层优选合理钻压参数区间
;
即使钻速与消耗成正

比例增长的钻压
,

也同样是可取的
。

应当指出
,

初磨钻压的选择尤为重要
。

特别对电

镀钻头
,

唇面较锐利的钻头
,

胎体硬度较低的钻头更

应注意
。

一般初磨钻压为正常钻压的 1邝左 右
。

如果

钻压过大
,

必将造成极大单位面积载荷
,

使钻头唇面

上突起的金刚石被压碎
、

碰落
,

而掉落的金刚石本身

不能发挥钻进作用
,

反而会加剧钻头孕镶层的磨损
。

轻压慢转逐步升级是初磨钻进的特点
,

待钻头唇面与

所钻岩石磨合后
,

方可恢复正常钻压
。

( 2 ) 转速

以我局功56 孕镶钻头而言
,
6 00 一9 00 转 /分 的转速

适应性较好
。

当然转速应根据地层特点
,

钻压大小
,

孔

内情况
,

酌情调变
。

若一味追求高转速
,

水量又跟不

上
,

其效果是适得其反
。

尤其下列情况更要适当限制

转速
:

钻具振动厉害,

钻进破碎
、

裂隙发育层 ,

钻头唇面形状较锐利
,

胎体硬度低
;

金刚石粒度粗
,

浓度低 ;

钻头内外径保证性能差
,

严重超径孔段
。

( 3 ) 泵量

孕镶钻头的冷却性能比表镶钻头差
。

钻进中应有

足够的泵量和泵压
,

对功56 口径泵量 30 一45 升 /分之间

适应性较好
。

为使钻进中泵量稳定可采用 B w
一
90 型变

量泵
。

7
.

采用双卡盘接力油压给进

我局在朱砂红矿区
,

试验了不同给压方式对金刚

不同给压方法时金刚石钻头的试验情况 表 2

径幻外丝

回次终

止孔深

(米 )

钻头

编号

进尺

( 米 )

纯钻

时 :

时效

(米 /小时 )

岩矿心

采取率

(% )

钻 进参数 金刚石钻头磨耗

钻 压
( 公斤 )

转 速
(转 /分 )

水量
(升 /分 )

内径
(丝米 )

高度
(丝米 )

步合压方法

2 5 4
。
3 0

2 5 8
。

7 5

2 6 3
。

46

2 6 6
。

9 2

注 : 1

2

2 6 03 5
。

4
。

4
。

1 0 0

1 0 0

1 00

1 0 0

6 5 0~ 7 0 0

2 6 0 3

2 6 0 3

65 0~ 7 0 0

4 0

4 0

6 5 0~ 7 00

2 6 0 3 6 5 0 or 7 0 0

4 0

4 O

钢丝绳减压给进

油压给进

油压给进

钢丝绳减压给进
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。



石钻头的影响 (见表 2 ) ,

说明了纲丝绳减 压 给进的

钻压不匀而钻头磨耗较大
。

从多次测绘双卡盘接力油压给进
、

纲丝绳减压给

进时的回次效率曲线
,

发现油压给进时的回次效率曲

线比较平缓 (见图 7 )
,

钻压较均匀
,

所获得的钻速也

较均匀
。

而纲丝绳减压给进回次效率曲线 (见图 8 )
,

变化幅度大
,

钻压不够均匀
,

钻头磨耗相对要高一 些
。

因此
,

中深孔采用双卡盘接力油压给进
,

不仅钻压比

较均匀
,

而且倒杆时钻压不会骤增
。

目前我局正考虑

将这种装置安装在立轴式油压钻机上
。

.8 适当控制时效

时效和钻压一般是相辅相成的
,

控制时效实际上

也控制了钻压
。

合适的时效应当是效率高
,

孕镶层磨

耗少的综合体现
。

因此
,

必须对具体岩层
,

钻进参数由

小至大摸索几回次
,

对以往的资料要分析研究
,

以找出

合理的时效和高耗的控制范围
。

如我局九一二大队结

合施工矿区的具体情况提出
:

软岩钻进时
,

天然孕镶

钻头不大于 4米 /小时
。

人造孕镶钻头不大于 3米 /小时
。

9
.

保持孔内清洁

孔内渣多或有异物要专程捞取
,

每次扫孔前要冲

孔
,

要给孕镶金刚石钻头创造良好的工作环境
。
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河北 省地质局探矿工程处 赵文立

金刚石钻头胎体底唇拉槽变形
,

多见于人造金刚

石孕镶钻头
。

我局曾对五个矿区 1 95 个用过的人造金

刚石孕镶钻头进行了观察和分析
,

其中有 64 个底唇拉

槽磨损
,

占所统计钻头的 32
.

31 %
,

严重影响了钻头进

尺
。

钻头底唇拉槽的原因主要有两个方面
:

一
、

钻进工艺方面

1
.

局部烧钻造成钻头底唇拉槽

钻进中钻头底唇中部散热条件差
,

温度升高快
,

当温度高达 90 。℃ 时
,

该处金刚石局部发生碳化
,

强度

和硬度降低
,

逐步被磨蚀
,

形成沟槽
,

沟槽一旦形成
,

沟槽内冷却更困难
,

金刚石碳化现象加剧
,

沟槽加深

加宽
,

直至钻头报废
。

2
.

孔内有金属碎块 或大颗 粒金刚石造成钻头胎

体底唇拉槽

二
、

加工 制作方面引起拉槽
1

.

钻头胎体硬度内外不一造成 拉 槽 因退火时

胎体内外温降不一致
,

造成硬度内外不同
。

在钻进中
,

钻头底唇磨损 1一2 毫 米 后
,

胎体硬度较小的内部磨

损较快
,

边缘磨损较慢
,

由于磨损速度差
,

而形成沟

槽
。

在所统计的 1肠个钻头中
,

有 50 % 是胎体高度磨

损 1一 2毫米后出现沟槽
。

2
.

钻头加工制作时
,

胎体内金刚石分布 不 匀

金刚石与粘结剂混合不均
,

在钻进时
,

缺金刚石的地

方首先磨蚀
,

形成凹坑
;
金刚石密集的地方也因粘结

齐lJ对金刚石的粘结力小
,

而金刚石容易脱落
,

也会形

成四坑
,

并逐渐形成沟槽
。

防止钻头胎体底唇拉槽的措施
1

.

钻进时预防钻头烧钻

合理选择钻迸参数 ; 配备性能优良的水泵及泵压

表
、

流量计等
;

保证水路畅通
,

钻杆接头处涂丝扣油
,

经常检查钻头水 口的高度
,

保证有良好的过水断而
。

2
.

必须清除孔内碎合金块
、

金刚石颗粒及 其 它

坚硬颗粒
。

3
.

改变钻头结构
,

提高钻头加工质量

如增加钻头水 口个数
,

改变水日形状 (以 螺旋式

为好 ) ; 要求金刚石在胎体内分布均匀
;
胎体 硬 度内

外一 致
,

避免胎体因磨损速度差而造成拉搏
。


