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(57)摘要

本发明公开了一种矿山中深孔柱齿钻头热

嵌固齿工艺，包括S001、调质处理：利用钻机在钻

体上钻出初孔，预留铰孔量0.08mm，放入盐浴炉

处理；S002、淬火处理；S003、回火处理；S004、铰

孔处理：将S003回火处理后的钻头体进行铰孔处

理；S005、抗氧化处理：将S004铰孔处理后的孔内

喷涂抗氧化剂，并进行加热处理；S006、热嵌固齿

处理：将柱体状合金放入滚筒滚磨；S007、抛丸处

理。该种矿山中深孔柱齿钻头热嵌固齿工艺，在

此条件下处理得到钻头产品的抗拉强度，屈服强

度，冲击功，表面硬度，固齿强度及耐磨性极大提

高，同时提高了金属的强度、韧性下降及疲劳强

度，热嵌柱齿最牢固，固齿效果最好，钻体的性能

指标最佳且使用寿命最长。
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1.一种矿山中深孔柱齿钻头热嵌固齿工艺，其特征在于，包括以下几个步骤：

S001、调质处理：利用钻机在钻体上钻出初孔，预留铰孔量0.08mm，放入盐浴炉处理；

S002、淬火处理：将S001处理的钻头体放入液温为60℃的恒温淬火装置中进行淬火处

理；

S003、回火处理：将S002淬火处理的钻头放入高温箱式炉中，加热处理之后便进行冷却

处理；

S004、铰孔处理：将S003回火处理后的钻头体进行铰孔处理；

S005、抗氧化处理：将S004铰孔处理后的孔内喷涂抗氧化剂，并进行加热处理；

S006、热嵌固齿处理：将柱体状合金放入滚筒滚磨；

S007、抛丸处理：将装齿完毕后的钻体整体放入真空箱静置并完全冷却，放入喷砂机进

行喷砂处理。

2.根据权利要求1所述的一种矿山中深孔柱齿钻头热嵌固齿工艺，其特征在于，所述

S001的盐浴炉处理需加热处理，加热的温度为700℃，并进行保温30min。

3.根据权利要求1所述的一种矿山中深孔柱齿钻头热嵌固齿工艺，其特征在于，所述

S002在淬火处理的过程中需来回晃动钻头，晃动的时间持续10min，随后便可取出悬空冷

却。

4.根据权利要求1所述的一种矿山中深孔柱齿钻头热嵌固齿工艺，其特征在于，所述

S003的高温箱式炉温度调至400℃，回火时间持续1h，随后随炉冷却处理，钻头体表面硬度

HRC52。

5.根据权利要求1所述的一种矿山中深孔柱齿钻头热嵌固齿工艺，其特征在于，所述

S004铰孔处理的孔的余量过盈量为0.02mm，孔内光洁度0.6以上。

6.根据权利要求1所述的一种矿山中深孔柱齿钻头热嵌固齿工艺，其特征在于，所述

S005的加热温度为200℃。

7.根据权利要求1所述的一种矿山中深孔柱齿钻头热嵌固齿工艺，其特征在于，所述

S006热嵌固齿处理的齿消除表层残余应力，磨床磨至外径大于要求尺寸0.04mm，移动至压

柱装置上进行装齿作业。
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一种矿山中深孔柱齿钻头热嵌固齿工艺

技术领域

[0001] 本发明涉及矿山凿岩钻具技术领域，具体为一种矿山中深孔柱齿钻头热嵌固齿工

艺。

背景技术

[0002] 目前，国内凿岩钻具行业均采用冷压、热镶、高频感应焊等固齿方法进行合金钻头

固齿。当采用冷压固齿工艺时，先将固齿敲击定位在合金孔上，然后用压力机将其压入孔

底，由于配合公差和压力较难控制，柱齿受到挤压会切削损坏孔壁，球齿也会因外力敲击而

产生损伤。当采用热镶固齿方法时，需要将钻体加热到一定温度，作业人员用镊子或其它工

具将固齿对准钻体上的合金孔，然后用铜锤快速将固齿敲入孔内，利用钢体热胀冷缩的特

性达到固齿目的。固齿作业过程必须迅捷，严格控制时间。热镶固齿工艺由于铜锤敲击受力

容易造成合金孔热变形，影响固齿强度，且装齿作业需要一定的时间，无法保证钻体理想的

固齿温度和固齿统一性，影响产品固齿质量，于是，有鉴于此，针对现有的结构予以研究改

良，提供一种矿山中深孔柱齿钻头热嵌固齿工艺，以期达到更具有实用价值性的目的。

发明内容

[0003] 为了解决上述技术问题，本发明提供了如下的技术方案：

本发明一种矿山中深孔柱齿钻头热嵌固齿工艺，包括以下几个步骤：

S001、调质处理：利用钻机在钻体上钻出初孔，预留铰孔量0.08mm，放入盐浴炉处

理；

S002、淬火处理：将S001处理的钻头体放入液温为60℃的恒温淬火装置中进行淬

火处理；

S003、回火处理：将S002淬火处理的钻头放入高温箱式炉中，加热处理之后便进行

冷却处理；

S004、铰孔处理：将S003回火处理后的钻头体进行铰孔处理；

S005、抗氧化处理：将S004铰孔处理后的孔内喷涂抗氧化剂，并进行加热处理；

S006、热嵌固齿处理：将柱体状合金放入滚筒滚磨；

S007、抛丸处理：将装齿完毕后的钻体整体放入真空箱静置并完全冷却，放入喷砂

机进行喷砂处理。

[0004] 作为本发明的一种优选技术方案，所述S001的盐浴炉处理需加热处理，加热的温

度为700℃，并进行保温30min。

[0005] 作为本发明的一种优选技术方案，所述S002在淬火处理的过程中需来回晃动钻

头，晃动的时间持续10min，随后便可取出悬空冷却。

[0006] 作为本发明的一种优选技术方案，所述S003的高温箱式炉温度调至400℃，回火时

间持续1h，随后随炉冷却处理，钻头体表面硬度HRC52。

[0007] 作为本发明的一种优选技术方案，所述S004铰孔处理的孔的余量过盈量为
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0.02mm，孔内光洁度0.6以上。

[0008] 作为本发明的一种优选技术方案，所述S005的加热温度为200℃。

[0009] 作为本发明的一种优选技术方案，所述S006热嵌固齿处理的齿消除表层残余应

力，磨床磨至外径大于要求尺寸0.04mm，移动至压柱装置上进行装齿作业。

[0010] 本发明的有益效果是：

（1）本发明将钻体加工初孔后放至700℃‑900℃的盐浴炉加热保温30min‑90min，

使钻体表面具有更高的硬度、耐磨性和疲劳强度，同时降低了奥氏体形成温度，可以在较低

温度下进行共渗，缩短了工艺周期；

（2）在60℃‑100℃的恒温淬火装置中进行淬火，10min‑30min；在400℃‑600℃回火

1h‑3h；获得板条马氏体组织，进一步细化晶粒；

（3）加热至200‑220℃时利用钻体膨胀将柱状合金利用压柱装置压入孔内，钻体冷

却后自然将柱状合金紧固在孔内，有效避免了冷压球齿时挤压切削孔壁，防止球齿因外力

敲击损伤，固齿坚固可靠；采用喷丸处理使钻体表层产生残余压应力，这对抑制钻体疲劳裂

纹的产生和有效固齿有重要意义；

（4）本发明明显提高了钻体的疲劳寿命、耐磨性能、表面硬度等，避免了钻体在使

用过程中脆性破损频繁、固齿不牢固，掉齿碎齿严重，疲劳寿命短的缺陷。

附图说明

[0011] 附图用来提供对本发明的进一步理解，并且构成说明书的一部分，与本发明的实

施例一起用于解释本发明，并不构成对本发明的限制。在附图中：

图1是本发明一种矿山中深孔柱齿钻头热嵌固齿工艺的方法步骤示意图。

具体实施方式

[0012] 以下结合附图对本发明的优选实施例进行说明，应当理解，此处所描述的优选实

施例仅用于说明和解释本发明，并不用于限定本发明。

[0013] 实施例1、

一种矿山中深孔柱齿钻头热嵌固齿工艺，它包括以下工艺步骤：S001、调质处理，

在机械加工成型的钻体上钻出初孔，预留铰孔量0.08mm，放入盐浴炉，升温至700℃保温

30min；

S002、淬火处理，将经过S001加热后的钻头体放入液温为60℃的恒温淬火装置中

进行淬火，来回晃动10min后，取出悬挂空冷；

S003、回火处理，将经过S002处理的钻头体放入箱式炉中，在400℃回火1h，随炉冷

却，钻头体表面硬度HRC52；

S004、铰孔处理，将经过S003回火处理后的钻头体进行铰孔，孔的余量过盈量为

0.02mm，孔内光洁度0.6以上；

S005、抗氧化处理，铰孔后孔内喷涂抗氧化剂，加热至200℃

S006、柱体处理，将柱体状合金放入滚筒滚磨，消除表层残余应力，磨床磨至外径

大于要求尺寸0.04mm，移动至压柱装置上进行装齿作业；

S007、抛丸处理，将装齿完毕后的钻体整体放入真空箱静置止完全冷却，放入喷砂
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机进行喷砂处理。

[0014] 实施例2、

一种矿山中深孔柱齿钻头热嵌固齿工艺，它包括以下工艺步骤：S001、调质处理，

在机械加工成型的钻体上钻出初孔，预留铰孔量0.10mm，放入盐浴炉，升温至800℃保温

60min；

S002、淬火处理，将经过S001加热后的钻头体放入液温为80℃的恒温淬火装置中

进行淬火，来回晃动20min后，取出悬挂空冷；

S003、回火处理，将经过S002处理的钻头体放入箱式炉中，在500℃回火2h，随炉冷

却，钻头体表面硬度HRC54；

S004、铰孔处理，将经过S003回火处理后的钻头体进行铰孔，孔的余量过盈量为

0.04mm，孔内光洁度0.6以上；

S005、抗氧化处理，铰孔后孔内喷涂抗氧化剂，加热至210℃

S006、柱体处理，将柱体状合金放入滚筒滚磨，消除表层残余应力，磨床磨至外径

大于要求尺寸0.06mm，移动至压柱装置上进行装齿作业；

S007、抛丸处理，将装齿完毕后的钻体整体放入真空箱静置止完全冷却，放入喷砂

机进行喷砂处理。

[0015] 实施例3、

一种矿山中深孔柱齿钻头热嵌固齿工艺，它包括以下工艺步骤：S001、调质处理，

在机械加工成型的钻体上钻出初孔，预留铰孔量12mm，放入盐浴炉，升温至900℃保温

90min；

S002、淬火处理，将经过S001加热后的钻头体放入液温为100℃的恒温淬火装置中

进行淬火，来回晃动30min后，取出悬挂空冷；

S003、回火处理，将经过S002处理的钻头体放入箱式炉中，在600℃回火3h，随炉冷

却，钻头体表面硬度HRC56；

S004、铰孔处理，将经过S003回火处理后的钻头体进行铰孔，孔的余量过盈量为

0.06mm，孔内光洁度0.6以上；

S005、抗氧化处理，铰孔后孔内喷涂抗氧化剂，加热至220℃

S006、柱体处理，将柱体状合金放入滚筒滚磨，消除表层残余应力，磨床磨至外径

大于要求尺寸0.08mm，移动至压柱装置上进行装齿作业；

S007、抛丸处理，将装齿完毕后的钻体整体放入真空箱静置止完全冷却，放入喷砂

机进行喷砂处理。

[0016] 对比例1、

一种矿山中深孔柱齿钻头热嵌固齿工艺，采用现有技术，步骤如下：

S001、调质处理，将钻体放入盐浴炉，升温至700℃保温90min；

S002、淬火处理，将经过S001加热后的钻头体放入淬火装置中进行淬火，来回晃动

30min后，取出悬挂空冷；

S003、回火处理，将经过S002处理的钻头体放入箱式炉中，在500℃回火2h，随炉冷

却，钻头体表面硬度HRC45‑50；

S004、钻孔处理，将经过S003回火处理后的钻体进行一次性钻孔，孔的余量过盈量
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为0.08mm；

S005、柱体处理，将柱体状合金放入滚筒滚磨，消除表层残余应力，磨床磨至外径

大于要求尺寸0.08mm，移动至压柱装置上进行装齿作业。

[0017] 对比例2、

一种矿山中深孔柱齿钻头热嵌固齿工艺，采用现有技术，步骤如下：

S001、调质处理，将钻体放入盐浴炉，升温至800℃保温90min；

S002、淬火处理，将经过S001加热后的钻头体放入淬火装置中进行淬火，来回晃动

30min后，取出悬挂空冷；

S003、回火处理，将经过S002处理的钻头体放入箱式炉中，在600℃回火2h，随炉冷

却，钻头体表面硬度HRC50‑55；

S004、钻孔处理，将经过S003回火处理后的钻体进行一次性钻孔，孔的余量过盈量

为0.08mm；

S005、柱体处理，将柱体状合金放入滚筒滚磨，消除表层残余应力，磨床磨至外径

大于要求尺寸0.08mm，移动至压柱装置上进行装齿作业。

[0018] 以上各实施例和对比例的钻头体力学性能指标如表1所示。

[0019] 由表1的数据可以看出，实施例1、实施例2和实施例3的钻头体性能指标与现有技

术对比例1和对比例2的钻头体相比，抗拉强度提高约25%，屈服强度提高约35%，冲击功提高

约50%。

[0020] 对以上各实施例和对比例的钻头体进行上述各步骤处理后进行装齿作业。采用同

一种钻机、相同的钻孔工艺和钻取介质对其使用寿命进行测试，使用寿命数据如表2所示。

[0021]

由表2可以看出，实施例1、实施例2和实施例3的钻孔深度均高于对比例1和对比例
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2，平均高出约45%。

[0022] 由表1、表2可看出，实施例2获得的效果最好，即在S001、调质处理，在机械加工成

型的钻体上钻出初孔，预留铰孔量0.10mm，放入盐浴炉，升温至800℃保温60min；将钻体放

入液温为80℃的恒温淬火装置中进行淬火，来回晃动20min后，取出悬挂空冷；将钻头体放

入箱式炉中，在500℃回火2h，随炉冷却，钻头体表面硬度HRC54；钻体进行铰孔，孔的余量过

盈量为0.04mm，孔内光洁度0.6以上；将钻体加热至210℃，柱体状合金放入滚筒滚磨，消除

表层残余应力，磨床磨至外径大于要求尺寸0.06mm，移动至压柱装置上进行装齿作业；将装

齿完毕后的钻体整体放入真空箱静置止完全冷却，放入喷砂机进行喷砂处理。在实施例2的

柱状合金和合金孔的配合公差，钻体热处理，钻体膨胀系数等条件下，产品的抗拉强度，屈

服强度，冲击功，表面硬度，固齿强度及耐磨性极大提高，同时提高了金属的强度、韧性下降

及疲劳强度，在此条件下处理得到钻头热嵌柱齿最牢固，固齿效果最好，钻体的性能指标最

佳且使用寿命最长。
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