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(57)摘要

本发明公开了一种金刚石复合片及制备方

法，包括：预备背面设置有几何图案凹槽的硬质

合金基体、硬质合金块以及与硬质合金材料有颜

色差异的钎焊片；将金刚石微粉装入金属杯中并

将其压实，接着装入所述硬质合金基体，将所述

钎焊片置于所述硬质合金基体的几何图案凹槽

内，再将所述硬质合金块置于所述钎焊片上，所

述硬质合金块与所述几何图案凹槽形成几何图

案缝隙，套上中杯和大杯得到组装好的套件；将

所述套件进行真空处理，再将所述套件进行烧

结，得到具有几何图案标识的金刚石复合片。本

发明通过所述制备方法能够制备得到背面有几

何图案标识的金刚石复合片，进而可以根据几何

图案标识的不同从而准确地对不同的金刚石复

合片进行区分。
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1.一种金刚石复合片的制备方法，其特征在于，包括步骤：

A、预备背面设置有几何图案凹槽的硬质合金基体、硬质合金块以及与硬质合金材料有

颜色差异的钎焊片，其中，所述硬质合金块大小与所述几何图案凹槽大小匹配；

B、将金刚石微粉装入金属杯中并压实，接着装入所述硬质合金基体，并使所述硬质合

金基体的正面与所述金刚石微粉接触，将所述钎焊片置于所述硬质合金基体的几何图案凹

槽内，再将所述硬质合金块置于所述钎焊片上，所述硬质合金块与所述几何图案凹槽形成

几何图案缝隙，套上中杯和大杯得到组装好的套件；

C、将所述套件进行真空处理，之后将所述套件在温度为1300-1600℃，压强为5.0-

8.5GPa的条件下进行烧结，烧结时间为200-400S，得到具有几何图案标识的金刚石复合片。

2.根据权利要求1所述的金刚石复合片的制备方法，其特征在于，所述几何图案凹槽为

圆形凹槽、方形凹槽、三角形凹槽或五角星凹槽。

3.根据权利要求1所述的金刚石复合片的制备方法，其特征在于，所述几何图案凹槽的

深度为1-6mm。

4.根据权利要求1所述的金刚石复合片的制备方法，其特征在于，所述几何图案缝隙的

宽度为0.1-0.2mm。

5.根据权利要求1所述的金刚石复合片的制备方法，其特征在于，所述钎焊片的熔点为

750-1450℃。

6.根据权利要求1所述的金刚石复合片的制备方法，其特征在于，所述钎焊片的厚度为

0.05-0.1mm。

7.根据权利要求1所述的金刚石复合片的制备方法，其特征在于，所述钎焊片为铜基钎

焊片、镍基钎焊片中的一种。

8.一种金刚石复合片，其特征在于，所述金刚石复合片采用如权利要求1-7任一所述的

金刚石复合片的制备方法制备得到；

所述金刚石复合片的背部具有钎焊料材质的几何图案标识；

所述几何图案标识为圆环形、方环形、三角环形或五角星环形。
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一种金刚石复合片及制备方法

技术领域

[0001] 本发明涉及金刚石复合片领域，尤其涉及一种金刚石复合片及制备方法。

背景技术

[0002] 金刚石复合片是由金刚石微粉和硬质合金基体在超高温、高压条件下烧结而成，

它主要由硬质合金基体与烧结后的聚晶金刚石层组成，既具有金刚石的高硬度、高耐磨性

与导热性，又具有硬质合金的高强度与抗冲击韧性，是制造切削刀具、钻井钻头及其它耐磨

工具的理想材料。

[0003] 常规金刚石复合片型号单一，尺寸固定，外观基本一致，不同的配方，不同的生产

工艺得到的最终产品除性能有显著差异外，很难从外观上加以快速区分。

[0004] 且金刚石复合片在生产过程中，要经过组装、高温高压烧结、喷砂、金刚石层研磨、

外圆磨、基体平面磨及倒角等多道工序，因此，无法在源头上通过激光打标等方法来做记

号。

[0005] 随着产品差异化越来越大，生产线上的产品种类越来越多，造成产品错混的机率

也越来越大，金刚石复合片在生产过程中要经过很多道工序，由许多操作工人共同完成，即

使再完善的管理也经常有金刚石复合片错混的时候。而错混的金刚石复合片被下游客户使

用，容易造成意想不到的后果，轻则进行产品投诉，重则对产品稳定性产生质疑。金刚石复

合片的配方不同，性能差异显著，针对钻探过程中不同应用需求，所选用的金刚石复合片也

不一样，现有技术中常常因金刚石复合片错混导致下游应用偏离预期效果，给供需方都带

来严重损失。厂家通常在发现有金刚石复合片错混后，即使通过其它手段能够区分，也需要

花费大量人力物力将疑似的金刚石复合片通通检一遍。

[0006] 因此，现有技术还有待于改进和发展。

发明内容

[0007] 鉴于上述现有技术的不足，本发明的目的在于提供一种金刚石复合片及制备方

法，旨在解决现有金刚石复合片经常错混，且错混后难以区分和无法区分开的问题。

[0008] 本发明的技术方案如下：

[0009] 一种金刚石复合片的制备方法，其中，包括步骤：

[0010] A、预备背面设置有几何图案凹槽的硬质合金基体、硬质合金块以及与硬质合金材

料有颜色差异的钎焊片，其中，所述硬质合金块大小与所述几何图案凹槽大小匹配；

[0011] B、将金刚石微粉装入金属杯中并将其压实，接着装入所述硬质合金基体，并使所

述硬质合金基体的正面与所述金刚石微粉接触，将所述钎焊片置于所述硬质合金基体的几

何图案凹槽内，再将所述硬质合金块置于所述钎焊片上，所述硬质合金块与所述几何图案

凹槽形成几何图案缝隙，套上中杯和大杯得到组装好的套件；

[0012] C、将所述套件进行真空处理，之后将所述套件在温度为1300-1600℃，压强为5 

.0-8  .5GPa的条件下进行烧结，烧结时间为200-400S，得到具有几何图案标识的金刚石复
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合片。

[0013] 所述的金刚石复合片的制备方法，其中，所述几何图案凹槽为圆形凹槽、方形凹

槽、三角形凹槽或五角星凹槽。

[0014] 所述的金刚石复合片的制备方法，其中，所述几何图案凹槽的深度为1-6mm。

[0015] 所述的金刚石复合片的制备方法，其中，所述几何图案缝隙的宽度为0.1-0.2mm。

[0016] 所述的金刚石复合片的制备方法，其中，所述钎焊片的熔点为750-1450℃。

[0017] 所述的金刚石复合片的制备方法，其中，所述钎焊片的厚度为0.05-0.1mm。

[0018] 所述的金刚石复合片的制备方法，其中，所述钎焊片为铜基钎焊片、镍基钎焊片中

的一种。

[0019] 一种金刚石复合片，其中，所述金刚石复合片的合金基体的背面有钎焊料材质的

几何图案标识。

[0020] 所述的金刚石复合片，其中，所述几何图案标识为圆环形、方环形、三角环形或五

角星环形。

[0021] 有益效果：本发明提供一种金刚石复合片制备方法，通过本发明的制备方法能够

制备得到背面有几何图案标识的金刚石复合片，进而能够根据几何图案标识的不同从而快

速、准确地对不同的金刚石复合片进行区分。本发明制备金刚石复合片的制备方法具有工

艺简单的特点，无需特别增加新的工艺流程，而且所制备得到的金刚石复合片具有图案清

晰的特点，不会因后工序磨损造成不能辨识的问题，金刚石复合片上的几何图案标识不会

影响产品的耐磨性能、抗冲击性能、耐高温性能。

附图说明

[0022] 图1是本发明实施例1预备的硬质合金合金基体的结构示意图。

具体实施方式

[0023] 本发明提供一种金刚石复合片及制备方法，为使本发明的目的、技术方案及效果

更加清楚、明确，以下对本发明进一步详细说明。应当理解，此处所描述的具体实施例仅仅

用以解释本发明，并不用于限定本发明。

[0024] 本发明提供一种金刚石复合片的制备方法，其中，包括步骤：

[0025] A、预备背面设置有几何图案凹槽的硬质合金基体、硬质合金块以及与硬质合金材

料有颜色差异的钎焊片，其中，所述硬质合金块大小与所述几何图案凹槽大小匹配；

[0026] B、将金刚石微粉装入金属杯中并将其压实，接着装入所述硬质合金基体，并使所

述硬质合金基体的正面与所述金刚石微粉接触，将所述钎焊片置于所述硬质合金基体的几

何图案凹槽内，再将所述硬质合金块置于所述钎焊片上，所述硬质合金块与所述几何图案

凹槽形成几何图案缝隙，套上中杯和大杯得到组装好的套件；

[0027] C、将所述套件进行真空处理，之后将所述套件在温度为1300-1600℃，压强为5 

.0-8  .5GPa的条件下进行烧结，烧结时间为200-400S，得到具有几何图案标识的金刚石复

合片。

[0028] 本发明在生产制造硬质合金基体时预留了几何图案凹槽，在所述几何图案凹槽底

部放入钎焊片，再配以硬质合金块，组装成套件后进行高温高压烧结，钎焊料熔化将几何图
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案凹槽与硬质合金块之间缝隙填满，最后在产品背面形成几何图案标识。本发明通过设置

不同的几何图案凹槽，进而根据金刚石复合片的背面形成不同的几何图案标识对不同的金

刚石复合片进行区分，解决了不同金刚石复合片错混在一起难以区分的问题。

[0029] 具体的，步骤A中，所述几何图案凹槽是在生产制造硬质合金基体上时便预先设置

在硬质合金基体背面上的；同时，根据所述硬质合金基体上的几何图案凹槽的大小预备相

匹配的硬质合金块，所述硬质合金块能够轻易地被放入所述几何图案凹槽中，优选的，所述

硬质合金块的几何形状结构可以为所述几何图案凹槽等比例缩小的形状结构；准备一种和

硬质合金材料有颜色差异的钎焊片，用于烧结时钎焊片熔化后填满所述几何图案缝隙，并

将所述硬质合金基体与所述硬质合金块粘结在一起，最终形成与硬质合金材质有颜色差异

的几何图案标识。所述钎焊片的大小根据所述几何图案缝隙的大小进行确定，以能够在烧

结过程中所述钎焊片熔化后的体积刚好填满所述几何图案缝隙为准，并且所述钎焊片的大

小能很容易地放入几何图案凹槽中，所述钎焊片的形状优选为圆形薄片。

[0030] 步骤B中，所述硬质合金基体的正面与常规的硬质合金基体的正面相同，所硬质合

金基体的正面为有齿的一面。在内装成套件过程中，将硬质合金基体置于金刚石微粉的上

方，使所述硬质合金基体的正面与所述金刚石微粉接触；将所述钎焊片置于所述硬质合金

基体的几何图案凹槽内，再将所述硬质合金块置于所述钎焊片上，此时所述硬质合金块与

所述几何图案凹槽便形成有一定宽度的几何图案缝隙，接着将中杯从硬质合金基体的一侧

（靠近金属杯杯口的一侧）套入，并将金属杯的杯口套入一部分，再将大杯从金属杯杯底的

一侧（靠近中杯的杯口的一侧）套入，并将中杯的杯口套入一部分，最终得到组装好的套件。

所述金属杯的材质为锆杯或铌杯，所述中杯和所述大杯为钼杯，套上中杯和大杯是为了隔

绝套件外面杂质。

[0031] 步骤C中，将所述套件放入真空炉中进行真空处理，处理温度为800℃，处理时间

24h，之后将真空处理后的所述套件置于主要由叶蜡石制成的烧结模中，放入高温高压设备

进行烧结。对所述套件在高温高压的条件下进行烧结，所述钎焊料在高温下熔化，经高压作

用，被挤出填满缝隙，最终使所述硬质合金基体和所述硬质合金块粘结在一起形成金刚石

复合片的硬质合金部分，之后经过喷砂、金刚石研磨、外圆尺寸加工，底部平面磨等工序，得

到背面有钎焊料材质的几何图案标识的金刚石复合片。

[0032] 本发明通过在金刚石复合片的硬质合金基体上设置不同形状的几何图案凹槽，进

而对不同的金刚石复合片进行区分。优选的，所述几何图案凹槽为圆形凹槽、方形凹槽、三

角形凹槽或五角星凹槽。其中，圆形凹槽在众多几何图案凹槽中是最优选的几何图案凹槽，

所述圆形凹槽具有便于制备加工，而且还能够通过控制圆形凹槽的直径大小来区分不同的

金刚石复合片。

[0033] 优选的，所述硬质合金基体为圆形硬质合金基体，所述圆形凹槽的直径比所述硬

质合金基体的直径最少要小2mm，避免由于圆形凹槽过于接近硬质合金基体的边缘而影响

产品的力学性能。本发明所述圆形凹槽的直径也不宜太小，否则在制备加工过程中不易于

套件的组装操作以及对最终得到的几何图案标识的识别。通常情况下，所述圆形凹槽的直

径为硬质合金基体直径的二分之一。

[0034] 优选的，所述几何图案凹槽的深度为1-6mm。本发明所述几何图案凹槽的不宜太

深，若几何图案凹槽深度超过6mm，会影响复合片的综合性能；也不宜过浅，所述几何图案凹
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槽的深度以在加工过程中不会磨掉为标准。最优选的，所述几何图案凹槽的深度为2mm。

[0035] 本发明所述几何图案缝隙是当硬质合金块放入硬质合金基体上的几何图案凹槽

时，由于硬质合金块略小于几何图案凹槽，在硬质合金块与几何图案凹槽之间形成的缝隙。

所述几何图案缝隙的宽度为几何图案凹槽上的一点到硬质合金块上相对应点的距离。例如

圆形几何图案凹槽上的一点与圆形金属块上对应点满足以所述圆形几何图案凹槽的圆心

为起点的射线经过上述两点，上述两点的距离则为圆形几何图案缝隙的宽度。优选的，所述

几何图案缝隙的宽度为0.1-0.2mm。所优选的几何图案缝隙的宽度能使硬质合金块轻易地

放入所述硬质合金基体的几何图案凹槽中，方便加工操作。而且所述几何图案缝隙的宽度

对应于金刚石复合片上的几何图案标识线条的宽度，因此所述几何图案缝隙的宽度太细则

会造成难以识别，太粗则需要更多的钎焊片，容易造成钎焊片熔化后溢出或填不满缝隙的

情况。

[0036] 优选的，所述钎焊片的熔点为750-1450℃。本发明所述钎焊片具有熔点高的特点，

而且焊接过程又是在高温高压下进行，能够保证制备得到金刚石复合片具有耐高温、耐磨、

抗冲击的特性，同时金刚石复合片背面的几何图案标识不会影响产品的实际使用。

[0037] 优选的，所述钎焊片的厚度为0.05-0.1mm。在烧结过程中，所述钎焊片熔化后，最

终要被挤入几何图案缝隙内，所述钎焊片的厚度太薄则会造成填不满几何图案缝隙，所述

钎焊片的厚度太厚会溢出几何图案缝隙造成意想不到的状况。

[0038] 优选的，所述钎焊片为铜基钎焊片、镍基钎焊片中的一种。本发明可以通过选择不

同钎焊片，从而控制金刚石复合片上的几何图案标识颜色的不同，进而通过几何图案标识

颜色的不同对不同的金刚石复合片加以区分。最优选的，所述钎焊片为铜基钎焊片，其熔点

在1000-1200℃，颜色和硬质合金材料差异大，形成清晰的黄色几何图案标识。

[0039] 本发明还提供一种金刚石复合片，其中，所述金刚石复合片的硬质合金基体的背

面有钎焊料材质的几何图案标识。本发明通过所述金刚石复合片上的几何图案标识的不同

（如颜色、形状、大小的不同）对不同金刚石复合片进行区分。

[0040] 优选的，所述几何图案标识为圆环形、方环形、三角环形、五角星环形等。本发明可

以根据几何图案标识类型的不同将不同的金刚石复合片进行分门别类，有利于提高金刚石

复合片的区分效率。所述几何图案标识也可以是由多个几何图案构成，从而能够根据金刚

石复合片上几何图案的数量的不同，对不同的金刚石进行区分。

[0041] 下面通过具体的实施例来对本发明的技术方案进行说明。

[0042] 实施例1

[0043] 厂家开模定制硬质合金基体，如图1所示，所述硬质合金基体正面齿形与普通的硬

质合金基体一样，而所述硬质合金基体背面开有圆形凹槽，深度为2mm，直径为8mm；搭配一

个直径为7.95mm，厚度为2mm硬质合金块；预备一片直径约为6mm，厚度为0.05mm的铜基钎焊

片；然后对硬质合金基体正面进行喷砂处理，清洗备用。

[0044] 将准备好的金刚石微粉装入金属杯中并将其压实，接着装入所述硬质合金基体，

并使硬质合金基体有齿的一面（正面）与所述金刚石微粉接触，然后在硬质合金基体背面的

圆形凹槽内放入铜基钎焊片，再在铜基钎焊片上压上所述硬质合金块，套上中杯和大杯，得

到内装好的套件。

[0045] 将所述套件放入真空炉中进行真空处理，处理温度为800℃，处理时间24h。将真空
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处理后的所述套件置于主要由叶蜡石制成的烧结模中，放入高压设备进行烧结，其中，烧结

温度为1450℃，烧结压强为7.0GPa，烧结时间为5.5min，烧结完成后再经过喷砂、研磨等加

工得到金刚石复合片，最后将金刚石复合片的底面平面磨掉0.5mm后，露出硬质合金基体背

面。可见，所述硬质合金基体与硬质合金块在高温高压下完全烧结为一体，焊料将缝隙填

满，呈黄色圆环形。

[0046] 按照以上步聚制备30片金刚石复合片，其中10片用于耐磨性能测试，10片用于冲

击性能测试，10片用于模拟焊接测试（将金刚石复合片置于熔点为750℃的焊料中，观察硬

质合金块是否异常）。

[0047] 上述耐磨性能测试、冲击性能测试、模拟焊接测试的测试数据请参见表1。从表1的

测试结果看出，本实施例所制备得到的金刚石复合片上的几何图案标识对产品的耐磨性

能、抗冲击性能、耐高温性能没有影响，完全满足实际应用的需要。

[0048] 表1磨性能测试、冲击性能测试、模拟焊接测试的测试数据

[0049]

[0050] 综上所述，本发明通过在金刚石复合片的生产制造时就对其做好几何图案标识，

能够避免进入后序流程产生金刚石复合片错混后难以区分的问题。本发明制备金刚石复合

片的制备方法具有工艺流程简单、操作方便的特点，且金刚石复合片上的几何图案标识对

产品的性能没有丝毫影响。

[0051] 应当理解的是，本发明的应用不限于上述的举例，对本领域普通技术人员来说，可

以根据上述说明加以改进或变换，所有这些改进和变换都应属于本发明所附权利要求的保

护范围。
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图1

说　明　书　附　图 1/1 页

8

CN 108687353 B

8


	BIB
	BIB00001

	CLA
	CLA00002

	DES
	DES00003
	DES00004
	DES00005
	DES00006
	DES00007

	DRA
	DRA00008


