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Твердосплавный режущий инструмент нашел широкое применение в 

обработке твердых материалов, таких как металлы, композиционные мате-

риалы и заэвтектические сплавы. Во время процесса резания, в результате 

приложения нагрузки выделяется тепло, имеет место адгезия, диффузия и 

окисление передней кромки. Эта ситуация является более выраженной при 

высоких скоростях резания. Термическое упрочнение твердых сплавов по-

зволяет улучшить качество инструмента и увеличить его стойкость за счет 

более сильного соединения карбидной фазы и связующего вещества. Это 

может быть достигнуто путем контролируемого плавления и затвердевания 

материала инструмента. Одним из методов для термического упрочнения 

является лазерная обработка. 

Лазерная термическая обработка (ЛТО) твердых сплавов приводит к 

резкому изменению их фазового состава. При ЛТО в исходном состоянии 

карбидной фазы с ГПУ решеткой в зоне лазерного воздействия появляются 

также W2C и WCкyб. Количественное соотношение WCгекс , WCкyб и W2C за-

висит от скорости перемещения луча и плотности мощности лазерного излу-

чения. Кроме того, наблюдается интенсивное растворение карбидной фазы в 

связующем кобальте, что способствует обогащению расплава связующего 

компонента вольфрамом и углеродом. При охлаждении происходит диспер-

сионное твердение связующей фазы за счет насыщения ее вольфрамом и уг-

леродом. В зоне лазерной обработки наблюдается частичное обезуглерожи-

вание с выделением свободного углерода. 

Одним из главных недостатков лазерной обработки твердых сплавов 

непрерывным излучением является образование трещин (дефектного слоя) 

на поверхности инструмента. Ввиду этого, является очень важной задача не-

допущения появления трещин при обработке или сокращения величины де-

фектного слоя. Этого можно добиться, регулируя термический цикл в про-

цессе упрочнения. 

Было установлено, что степень упрочнения твердых сплавов ВК3-ВК15 

после лазерной обработки возрастает с повышением содержания кобальта и 

увеличением размера карбидных зерен. Наличие упрочненного поверхност-

ного слоя в зоне лазерного воздействия обеспечивает повышение сопротив-

ления абразивному износу твердых сплавов в несколько раз.  
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Под инновационным опытом понимают совокупность новых знаний и 

компетенций, которые могут быть использованы в практической деятельно-

сти по созданию и организации производства новой продукции, либо улуч-

шению характеристик существующей, которые были получены в ходе прак-

тической деятельности сотрудников и прошли апробацию в реальных усло-

виях хозяйствования. 

Принимая за основу такие стадии жизненного цикла инновационного 

опыта (ЖЦИО) как получение, накопление, использование и устаревание, на 

основе анализа бизнес-процессов алмазообрабатывающих предприятий 

можно идентифицировать ЖЦИО, используемого при реализации таких ос-

новных производственных операций, как огранка и разметка (рис. 1).  
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Рис. 1. Жизненные циклы инновационного опыта огранщика и разметчика 
 

Однако, основной задачей любого предприятия является максимальное 

эффективное использование приобретенного инновационного опыта.  

Однако, как и любой другой опыт, инновационный опыт может устаре-

вать, т.е. его использование становиться не эффективно или уже не пред-

ставляется необходимым. Для того, чтобы продлить период использования 

опыта необходимо своевременно определять момент необходимости прове-

дения процедуры «обновления» инновационного опыта. 
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