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(57)摘要

本发明公开了一种金刚石‑焊料复合带及基

于其的的钎焊金刚石工具的制备工艺。本发明所

述金刚石‑焊料复合带的结构从上到下依次为双

面压敏胶带Ⅰ、金刚石复合磨料、粘结剂层、焊料

合金层、双面压敏胶带Ⅱ，通过粘贴式布料，将金

刚石‑焊料复合带按要求贴在基体表面后钎焊得

到一种钎焊金刚石工具。本发明制备的金刚石‑

焊料复合带应用于钎焊金刚石工具的制备，将金

刚石工具的布料过程简化。本发明以制备金刚

石‑焊料复合带的形式预制备，然后贴至基体表

面即可，此方式可实现布料工艺的批量、稳定生

产，一致性高，降低了对工人的操作要求，且设备

简单易操作，显著地提高了制备效率，具有较高

的经济效益。
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1.一种金刚石‑焊料复合带，其特征在于：其结构从上到下依次为双面压敏胶带Ⅰ(1)、

金刚石复合磨料、粘结剂层(4)、焊料合金层(5)、双面压敏胶带Ⅱ(6)；

所述双面压敏胶带Ⅰ、Ⅱ的成分为丙烯酸脂类压敏胶，其一面为基材，一面为丙烯酸脂

类压敏胶薄膜，其中双面压敏胶带的丙烯酸脂类压敏胶薄膜一面朝向金刚石复合磨料或焊

料合金层；

所述粘结剂层(4)是采用丙烯酸脂与稀释剂按1：5～1：12体积比配制而成，所述稀释剂

为有机溶剂；

所述金刚石复合磨料是由金刚石(2)与氧化铝颗粒(3)按同等粒径大小，按3：1～8：1的

体积比均匀混合制备；

所述焊料合金层所用的焊料合金为镍基合金焊料，且能够与金刚石发生冶金化学反

应。

2.根据权利要求1所述的一种金刚石‑焊料复合带，其特征在于，所述金刚石粒度区间

为16目～120目；所述金刚石为人造金刚石。

3.根据权利要求2所述的一种金刚石‑焊料复合带，其特征在于，所述焊料合金粒度是

40目～300目，且在同一条金刚石‑焊料复合带上排布的焊料合金位均匀粒度或混合粒度；

所述焊料合金层厚度为金刚石颗粒平均粒径的70％～80％。

4.根据权利要求3所述的一种金刚石‑焊料复合带，其特征在于，所述粘结剂层采用的

有机溶剂为丙酮。

5.权利要求1至4任一项所述的一种金刚石‑焊料复合带的制备方法，其特征在于：先在

一双面压敏胶带Ⅱ的丙烯酸脂类压敏胶薄膜表面铺布焊料合金层，然后在焊料合金层表面

喷涂一层粘结剂，粘结剂的浓度根据稀释剂的比例调整，之后在粘结剂层上方布洒金刚石

复合磨料最后在金刚石复合磨料层表面再粘结一双面压敏胶带Ⅰ，得到所述金刚石‑焊料复

合带。

6.基于权利要求1至4任一项所述的金刚石‑焊料复合带的一种钎焊金刚石工具的制备

工艺，其特征在于，其具体步骤如下：

(1)将钎焊金刚石工具的基体表面清理干净，去除油污、锈迹；

(2)根据设计要求提前制备金刚石‑焊料复合带，在基体表面需要排布金刚石的区域粘

贴金刚石‑焊料复合带，粘贴时撕掉焊料合金层下方双面压敏胶带Ⅱ的基材，将金刚石‑焊

料复合带贴在基体表面，粘结完成后，撕掉金刚石复合磨料上方压敏胶带Ⅰ的基材即可；

(3)将步骤(2)得到的整体结构进行真空钎焊。

7.根据权利要求6所述的一种钎焊金刚石工具的制备工艺，其特征在于，步骤(1)所述

基体表面采用喷砂清理，并用酒精清洗干净。

8.根据权利要求6所述的一种钎焊金刚石工具的制备工艺，其特征在于，步骤(2)中制

备的金刚石‑焊料复合带有两种方式，一种是可制备大面积的金刚石‑焊料复合带，然后根

据布料区域形状裁剪后粘贴在基体表面；另一种是可以先将一双面压敏胶带裁成需要的形

状，粘贴在基体表面然后制备金刚石‑焊料复合带。

9.根据权利要求6所述的一种钎焊金刚石工具的制备工艺，其特征在于，步骤(2)中真

空钎焊条件：最高钎焊温度930℃～1080℃，保温15～25分钟，真空度全过程保持在高于

0.1Pa。
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一种金刚石‑焊料复合带及基于其的钎焊金刚石工具的制备

工艺

技术领域

[0001] 本发明提供一种金刚石‑焊料复合带及基于其的钎焊金刚石工具的制备工艺，涉

及一种制备钎焊金刚石工具的工艺，属于金刚石工具制造领域。

背景技术

[0002] 目前钎焊金刚石工具由于具有金刚石出露高，把持强度大，因而具有锋利、高效的

优势，可应用于石材、铸件、玻璃、陶瓷、复合材料等多个领域的加工。由于应用领域多样，金

刚石工具的结构各异，主要分为钻、切、磨三大类，这也对制备工艺提出了一定的要求。其常

规的制备方式是将金刚石与焊料合金颗粒按一定的方式排布于基体表面。部分产品有使用

焊膏或者焊片，但由于制备局限性，应用较少。

[0003] 为了将金刚石与焊料合金排布于基体表面，并适应多种结构的基体外形，领域内

发明了多种排布金刚石与焊料的方式，如先将金刚石颗粒通过手工或者设备布洒在基体表

面，再将焊料颗粒填充于金刚石间隙，若焊料用量不够，则在表面喷涂粘结剂，粘附更多焊

料颗粒。又或采用先排布一层焊料合金颗粒，再表面喷涂粘结剂再粘结金刚石颗粒。

[0004] 上述工艺在制备过程中均对作业人员提出了较高要求，比如如何均匀地且按一定

密度地布洒金刚石颗粒，且由于产品规格多样，难以用一种或多种自动化布料设备完全替

代，人工操作不可避免，此外由于基体表面与焊料或金刚石的粘结通常会用到稀释过的粘

结剂，不仅涂覆工艺要求较高，而且稀释的溶剂挥发性大，影响作业环境。且对于异型结构

的磨具或钻头来说，涂覆较困难，且规格多，难以用通用工具涂覆，这也提高了制造成本，影

响了生产效率的提升。因此，需要一种新型的磨料与焊料制备工艺，来从根本上解决布料问

题，以适应不同种类的金刚石工具。

发明内容

[0005] 针对目前钎焊金刚石工具制备过程中布料过程不稳定、一致性低以及制备效率低

的问题，本发明提供了一种基于金刚石‑焊料复合带的钎焊金刚石工具的制备工艺，通过粘

贴式布料，将金刚石与焊料制备成一个粘结体，按要求贴在基体表面即可，效率高，稳定性

好，具有较高的经济效益。

[0006] 本发明提供了一种金刚石‑焊料复合带，其结构从上到下依次为双面压敏胶带Ⅰ、

金刚石复合磨料、粘结剂层、焊料合金层、双面压敏胶带Ⅱ；

[0007] 所述双面压敏胶带Ⅰ、Ⅱ的成分为丙烯酸脂类压敏胶，其一面为基材，一面为丙烯

酸脂类压敏胶薄膜，其中双面压敏胶带的丙烯酸脂类压敏胶薄膜一面朝向金刚石复合磨料

或焊料合金层，用以粘附金刚石复合磨料或焊料合金；

[0008] 所述粘结剂层是采用丙烯酸脂与稀释剂按1：5～1：12体积比配制而成；所述稀释

剂为有机溶剂，所述有机溶剂为丙酮；

[0009] 所述金刚石复合磨料是由金刚石与氧化铝颗粒按同等粒径大小，按3：1～8：1的体
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积比均匀混合制备；

[0010] 所述金刚石粒度区间为16目～120目；所述金刚石为人造金刚石；

[0011] 所述焊料合金层所用的焊料合金为镍基合金焊料，且能够与金刚石发生冶金化学

反应；所述焊料合金粒度是40目～300目，且在同一条金刚石‑焊料复合带上排布的焊料合

金可以是均匀粒度的，也可以是混合粒度的。所述焊料合金层因为也是颗粒状铺满的一层，

因此其厚度一般是所用的焊料合金颗粒的最大粒径高度，一般是金刚石颗粒平均粒径的

70％～80％。

[0012] 本发明所述金刚石‑焊料复合带的制备方法为：先在一双面压敏胶带Ⅱ的丙烯酸

脂类压敏胶薄膜表面铺布焊料合金层，然后在焊料合金层表面喷涂一层粘结剂，粘结剂的

浓度根据稀释剂的比例调整，之后在粘结剂层上方布洒金刚石复合磨料，为了便于操作，最

后在金刚石复合磨料层表面再粘结一双面压敏胶带Ⅰ，得到所述金刚石‑焊料复合带。

[0013] 由于合金焊料表面具有了粘性，则在上面铺埋一层金刚石复合磨料，采用复合磨

料的目的是降低排布不均匀的风险，其中金刚石复合磨料是由人造金刚石与氧化铝颗粒按

3：1～8：1的体积比均匀混合制备的，由于镍基合金焊料与氧化铝不反生反应，氧化铝颗粒

在此仅起到间隔作用。

[0014] 本发明提供了一种基于金刚石‑焊料复合带的钎焊金刚石工具的制备工艺，其具

体步骤如下：

[0015] (1)将钎焊金刚石工具的基体表面清理干净，去除油污、锈迹；

[0016] (2)根据设计要求提前制备金刚石‑焊料复合带，在基体表面需要排布金刚石的区

域粘贴金刚石‑焊料复合带，粘贴时撕掉焊料合金层下方双面压敏胶带Ⅱ的基材，将金刚

石‑焊料复合带贴在基体表面，粘结完成后，撕掉金刚石复合磨料上方压敏胶带Ⅰ的基材即

可；

[0017] (3)将步骤(2)得到的整体结构进行真空钎焊。

[0018] 步骤(1)所述基体表面采用喷砂清理，并用酒精清洗干净。

[0019] 步骤(2)中制备的金刚石‑焊料复合带可以有两种方式，一种是可制备大面积的金

刚石‑焊料复合带，然后根据布料区域形状裁剪后粘贴在基体表面；另一种是可以先将一双

面压敏胶带裁成需要的形状，粘贴在基体表面然后制备金刚石‑焊料复合带。

[0020] 步骤(2)中真空钎焊条件：最高钎焊温度930℃～1080℃，保温15～25分钟，真空度

全过程保持在高于0.1Pa。

[0021] 下面详细说明发明方案。

[0022] 本发明最关键的部分为制备金刚石‑焊料复合带，其相当于将基体表面的排布过

程统一化，制备过程单一可控，减少基体结构与表面形貌的影响。根据钎焊金刚石工具的制

备工艺可知：金刚石通过焊料合金熔化将其牢固地焊接在基体表面，则其形貌最佳的方式

是将焊料合金层铺展在基体表面，然后在焊料层表面布洒金刚石。因此金刚石‑焊料复合带

其结构也是模拟这个形貌，则从上到下为：双面压敏胶带、金刚石复合磨料、粘结剂层、焊料

合金层、双面压敏胶带。其中上下两层的压敏胶带的表面都有一层基材，利于制备、运输、包

装。

[0023] 制备时，首先在基体表面清理干净，然后在表面需要焊接金刚石的区域贴覆复合

带，需要说明的是由于基体表面需要的面积可能多种，制备的复合带可以有两种方式，一种
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是可制备大面积的复合带，然后根据布料区域形状裁剪；另一种是可以先将双面胶带裁成

需要的形状，然后在表面制备。

[0024] 本发明中的丙烯酸脂加热250度时会气化挥发，因此在真空炉内制备钎焊金刚石

工具时，胶带的成分基本不会影响焊接过程。

[0025] 本发明在基体表面粘贴金刚石‑焊料复合带时，撕掉焊料合金端压敏胶带的基材，

将复合带贴在基体表面，粘结完成后，撕掉金刚石端的压敏胶带基材即可。

[0026] 本发明制备的金刚石‑焊料复合带应用于钎焊金刚石工具的制备，将金刚石工具

的布料过程简化。本发明以制备金刚石‑焊料复合带的形式预制备，然后贴至基体表面即

可，此方式可实现布料工艺的批量、稳定生产，一致性高，降低了对工人的操作要求，且设备

简单易操作，显著地提高了制备效率，具有较高的经济效益。

附图说明

[0027] 图1为本发明所述金刚石‑焊料复合带的结构示意图。

[0028] 图1中各标注为：1双面压敏胶带Ⅰ，2金刚石，3氧化铝颗粒，4粘结剂层，5镍基合金

焊料，6双面压敏胶带Ⅱ。

具体实施方式

[0029] 以下通过实施例的具体实施方式再对本发明的上述内容作进一步的详细说明，但

不仅限于以下的实施例。本发明包含上述技术思想下，根据本领域普通技术知识和惯用手

段做出的各种替换或变更，均应包括在本发明的范围内。

[0030] 具体实施实例1

[0031] 一种钎焊金刚石研磨盘，用于研磨石材表面，设计参数如下：

[0032] 金刚石粒度选用35/40目，与35/40目氧化铝按4：1体积比混合成复合磨料，焊料选

用40/60目区间的BNi2镍基合金焊料，磨盘外径125，布料区域为圆环状，宽度25mm，制备工

艺如下：

[0033] (1)制备金刚石‑焊料复合带：金刚石粒度采用35/40目，焊料选用40/60目区间，焊

料与金刚石复合磨料之间的粘结剂层采用1：8体积比的丙烯酸酯与稀释剂混合制备；金刚

石与焊料两侧均贴一层双面压敏胶带，制备后裁剪成圆环形状，宽度25mm；

[0034] (2)磨盘基体表面喷砂清理，并用酒精清洗干净；

[0035] (3)撕去焊料端双面压敏胶带的基材，贴在磨盘基体表面；

[0036] (4)撕去金刚石端双面压敏胶带的基材；

[0037] (5)进炉钎焊，真空钎焊工艺最高温度1022度，保温20分钟。

[0038] 具体实施实例2

[0039] 一种钎焊金刚石磨轮，用于铸件清理打磨，设计参数如下：

[0040] 金刚石粒度选用30/35目，与30/35目氧化铝按5：1体积比混合成复合磨料；焊料选

用40/60目区间+50目/80目区间的BNi2镍基合金焊料，磨轮外径400mm，内孔50mm，厚度

40mm，侧边宽度10mm，外圆面与侧面R角半径5mm，布料区域为磨轮外圆与侧面10mm，制备工

艺如下：

[0041] (1)制备金刚石‑焊料复合带：金刚石粒度采用35/40目，焊料选用40/60目区间，焊
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料与金刚石之间的粘结剂层采用1：8体积比的丙烯酸与稀释剂混合制备，金刚石与焊料两

侧均贴一层双面压敏胶带；

[0042] 由于磨轮结构较大，且形貌简单，可以先将双面胶带裁成需要的形状，根据磨轮形

貌，可以将其拆成一个长条带状，长条带状的宽度是40mm，直径是1256mm，圆环外径400mm，

宽度10mm；然后在双面胶有压敏胶的一端分别涂布焊料合金，然后整体喷涂粘结剂层，再涂

布金刚石与氧化铝复合磨料，然后表面粘结一层双面胶带；

[0043] (2)磨轮基体表面喷砂清理，并用酒精清洗干净；

[0044] (3)撕去焊料端双面压敏胶带的基材，贴在磨轮基体表面；

[0045] (4)撕去金刚石端双面压敏胶带的基材；

[0046] (5)进炉钎焊，真空钎焊工艺最高温度1024度，保温25分钟。
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