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(57) Использование: изготовление трубча
тых сверл для сверления твёрдых неметал- 
л и ч е с ки х  м а т е р и а л о в . С у щ н о с т ь  
изобретения; изготавливают корпус из спи
рали. Перед сжатием спирали ее погружают 
на заданную глубину в алмазный порошок, 
а закрепление алмазного порошка осущест
вляют пропусканием через спиральный кор
пус электрического тока с одновременным  
сжатием витков спирали. 1 ил.

Изобретение относится к технологии 
машиностроения, в частности к способам 
изготовления трубчатых алмазосодержа
щих сверл, прюдназначенных для сверления 
твердых неметаллических материалов.

Цель изобретения -  создание эффектив
ного способа Изготовления трубчатого абра
зивного инструмента, характеризующегося 
высокими физико“ механическими характе
ристиками и долговечностью;

Известны способы изготовления труб
чатых сверл, основанные на электроконтак- 
тн о м  с п е к а н и и  и п р и п е к а н и и
алмазосодержащей трубчатой керамики к 
металлической основе. Недостатком извест
ных способов являются низкие характери
с ти ки  св ер л , а т а к ж е  н е в о зм о ж н о с ть  
изготовления инструмента с достаточно  
длинномерной рабочей алмазосодержащей 
частью.

Наиболее близким к изобретению явля
ется способ изготовления трубчатого алмаз
н о го  и н с т р у м е н т а , в кл ю чаю щ и й
изготовление витого корпуса и закреплен
ного на нем алмазного порошка. Сущест
венным недостатком известного способа 
является его сложность, а также повышен
ный расход алмазного порошка и низкая

долговечность изготовленного инструмен
та, лимитированная срабатыванием алмаз
ного слоя с торцевой поверхности витого 
корпуса.

Цель изобретения -  повышение ресурса 
работы сверл, снижение расхода алмазного  
порошка и упрощение способа.

Поставленная цель достигается тем, что 
в известном способе изготовления трубча
тых сверл, включающем изготовление кор
пуса из спирали, сжатие витков спирали и 
закрепление на нем алмазного порошка, со
гласно изобретению, перед сжатием спира
ли ее погружают на заданную глубину в 
алмазный порошок, а закрепление алмазно
го порошка осуществляют пропусканием че
рез спиральный корпус электрического тока 
с одновременным сжатием витков спирали. 
Указанные отличительные операции позво
ляют увеличить рабочую длину инструмента 
и рациональное закрепление на кем  порош
ка, что в конечном счете ведет к повышению  
ресурса работы сверл и снижению  расхода 
алмазного сырья. Упрощ ение способа обес
печивается путем исключения из него трудо
емких операций изготовления ж есткого  
витого корпуса и гальванического осажде
ния алмазного слоя.
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На чертеже представлена схема реали
зации способа.

Способ осуществляют следующим об
разом.

Изготавливают методом навивки про
волочный трубчйТый корпус 1 в виде спира
ли (п р у ж и н ы ), п р и ч е м  ее  в и тки  не  
контактируют между собой. Далее получен
ную пружину устанавливают в емкости с 
алмазосодержащей шихтой 2 таким обра
зом, чтобы необходимая рабочая часть кор
пуса 1 была полностью погружена в шихту. 
Емкость представляет собой разборную  
матрицу, состоящую из нижнего металличе
ского основания 3 и диэлектрических внут
ренней оправки 4 и обоймы 5. На свободную 
торцовую поверхность корпуса опускают 
электрод-пуансон б, подключенный к источ
нику электрического тока 7, Второй элект
род источника 7 подключают к основанию 3.

В качестве источника электрического 
тока могут быть использованы машины для 
электросварки, генераторы импульсных то
ков, магнитмоимпульсные установки и др.

Д алее осуществляю т сж атие витков 
спирали при одновременном пропускании 
через нее и порошок электрического тока, В 
результате происходит спекание порошка, 
а также прочное закрепление витков спира
ли.

Таким образом» обеспечивается изго
товление витого трубчатого сверла с рабо
чей з о н о й , о п р е д е л я е м о й  с те п е н ь ю  
погружения в шихту спирали. При этом ал
мазный порошок будет находиться как меж
ду витками, так и на периферии спирали. 
Этот факт важен с целью обеспечения нор
мальной работоспособности инструмента 
вплоть до полного износа рабочей части. 
Другими словами, в любом сечении рабочей 

. части инструмента на торцевой поверхно
сти сверла будет всегда находиться необхо
димый алмазный порошок.

П р и м е р  реализации способа. Изго
тавливали трубчатое сверло с витым корпу
сом диаметром 20  мм, длиной 80 мм и 
коронкой из алмазов АС 5 0 -3 1 5 /2 5 0 . Для 
корпуса использовали Отальную проволоку 
сечением 2,5 мм.

Спираль опускали в емкость (фиг. 1) на 
глубину 40 мм, витки спирали сжимали и 
пропускали через нее электрический ток

сварочного генератора в течение 1 2 -1 5  се
кунд, В результате обеспечивалось прочное 
соединение витков спирали между собой и 
припекание к ней алмазного порошка. При 

5 этом длина алмазосодержащей части со
ставляла 36 мм при общей длине сверла 
примерно 72 мм.

Испытания сверл проводили при свер
лении железобетонных плит толщиной 22.0 

10 мм с арматурой диаметром 8 -1 2  мм. Время 
сверления составляло 8 -1 2  минут. В качест
ве охлаждающей жидкости использовали 
воду. Количество алмазного порошка в од
ном сверле составляло 1,9 карат. С по- 

15 мощью одного опытного сверла в среднем  
получали 24 отверстия. При этом приведен
ная стойкость сверла, оцениваемая как от
нош ение длины рабочей части к общ ей  
длине просверленных отверстий составляла 

20 6.8'10'^, Сверла, изготовленные по извест
ной технологии, имели длину рабочей части 

' 0,9 мм. при этом содержание алмазов в каж
дом сверле составляло 0,6 карата. Данные  
сверла показали в среднем приведенную  

25 стойкость 3.2*10"^, т,е, этот показатель у  них 
выше по сравнению с опытными сверлами.

В то ж е время у известных сверл на 
единицу ДЛЙІ4Ы (мм) просверленного отвер
стия расходуется 2,1* 10'^ карат алмазного 

30 порошка, а  у опытных сверл данный показа
тель составляет 0,4*10'^ карат.

Технико-экономические преимущества 
разработанного способа: повышение долго
вечности за счет увеличения длины рабочей 

35 части сверла; снижение расхода алмазного 
сырья; упрощение технологического про
цесса изготовления сверл.

Ф о р м у л а и з о б р е т е н и я  
4 0  Способ изготовления трубчатых сверл, 

включающий изготовление корпуса из спи
рали. сжатие витков спирали и закрепление  
на нем алмазного порошка, о т л и ч а ю щ и 
й с я  тем, что, с целью повышения ресурса 

45 работы сверл, снижения расхода алмазного 
порошка и упрощения способа, перед сжа
тием спирали ее погружают на заданную  
глубину а алмазный порошок, а закрепле
ние алмазного порошка осуществляют про- 

50 п у с к а н и е м  ч е р е з  спи раль ны й ко р п у с  
электрического тока с одновременным сжа
тием витков спирали.
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