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В настоящее время на кафедре «Материаловедение и технологии материалов»  спе-

циалистами ведутся обширные   научно-исследовательские работы по улучшению качества, 

снижению себестоимости изготовления, совершенствованию технологии изготовления буро-

вых коронок, а также разработке новых видов материалов для инструментов [1,2].      

В породоразрушающих инструментах в качестве истирающего материала или рабочей 

инструментальной составляющей применяются в основном алмазы и твердые сплавы. Со-

единения рабочей инструментальной  вставки с конструкционной несущей основой произво-

дятся при помощи механического крепления, сварки, пайки и наплавки. 

В существующих технологиях изготовления буровых коронок имеются следующие 

недостатки: 

-высокая трудоемкость и высокий процент использования инструментального мате-

риала (до 40%); 

-наиболее уязвимым в инструменте при механическом креплении и сварке является 

место его соединения. Прочность инструмента при этом не дает гарантий по надежности и 

долговечности; 

-пайка твердых сплавов в основу производится в центральных механических мастер-

ских при помощи газовой сварки. Для получения более точных размеров коронок использу-

ются специальные приспособления и печи. Несмотря на все это, качество соединения и в це-

лом инструмента не достаточно высокое. 

Внимание конструкторов и технологов всегда привлекала возможность изготовления 

буровых коронок литьем. Однако, несмотря на неоспоримые преимущества - снижение мате-

риалоемкости и трудоемкости производства, особенно инструментов сложной формы (к ко-

торым относятся и коронки), эта технология до настоящего времени не нашла широкого 

применения. Главной причиной такого положения является отсутствие четких научно обос-

нованных представлений о механизме и кинетике процессов, протекающих при формирова-

нии биметаллических композиций, следовательно, и технологических основ получения ли-

тых биметаллических инструментов различного целевого назначения. Главной целью на-

стоящей научно-исследовательской работы является разработка научно-методических и 

технологических основ изготовления буровых коронок на основе литых биметаллических 

композиций [4]. 

В существующих разработках четко выделились три схемы получения литого инст-

румента: 

-Цельнолитой инструмент, получаемый путем переплавки отходов инструментально-

го производства и заливки расплава в формы; 

-Биметаллический инструмент, получаемый последовательной заливкой расплавов 

несущей основы и инструментальной составляющей в форму; 

-Биметаллический инструмент, полученный путем использования вставки - рабочего 

элемента из инструментального материала и литой несущей основы.  

Из известных способов литья наилучшие показатели по качеству производимых инст-

рументов имеют прецизионные способы: литье в металлические формы, литье по выплав-

ляемым моделям и литье по газифицируемым моделям [3].  

Из названных способов литья наиболее приемлемым способом для получения качест-

венных и экономичных буровых коронок является литье по газифицируемым моделям [5]. 
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Это обусловлено доступностью технологии, экономным расходованием материальных и 

энергетических ресурсов. Использование неизвлекаемой модели, отсутствие специальных 

формовочных смесей в создании полости формы делают данный способ литья весьма пер-

спективным для получения биметаллических отливок. Универсальность данного способа ли-

тья позволяет без сложных технологических приспособлений и операций изготовить биме-

таллический инструмент из вставки и литой несущей основы.  

На кафедре «Материаловедение» была разработана новая технология производства 

рабочей части инструмента  из порошков тугоплавких металлов методом порошковой 

метталлургии. При разработке данной технологии была использована производственная база 

предприятие «Научно производственное объединение по производству редких металлов и 

тугоплавких сплавов».   
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