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Powlekanie frezéw wielowarstwowa powloka
smarujaca i odporna na wysoka temperature
Materiaty trudnoobrabialne - jak stopy tytanu i superstopy niklu - maja sklonno$¢ do umacniania i niska przewodnos¢

cieplng, dlatego ich obrobce towarzysza bardzo wysokie temperatury i sity skrawania. Adhezja materiatu obrabianego
do ostrza dodatkowo powoduje zuzycie ostrza i pogorszenie jakos$ci obrobionej powierzchni. Do obrébki tych materia-

téw trzeba wiec stosowaé odpowiednio powlekane narzedzia.

Zastosowano powtoki wielowarstwowe VN/AICrN
(azotek wanadu VN ma wtasciwosci smarujace,
a AICrN jest odporny na wysokg temperature) na-
noszone metoda tukowo-plazmowaq (arc ion plating
- AIP) z podwoéjnym Zrdédiem prézniowym. Pierwsze
z nich to standardowe Zrédito katodowego odparo-
wania w tuku prézniowym, drugie za$ jest Zrédtem
prostoliniowym, wyposazonym w cewki magnetyczne
umozliwiajace przenoszenie jonéw plazmy z katody
na podktad bez rozpraszania (rys. 1).
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Rys. 1. Dwukatodowe powlekanie jonowo-plazmowe: a) standardo-
we zrédto, b) prostoliniowe zrédto filtrowane magnetycznie

Wykonano dwa warianty powlok z przemiennie
naktadanymi warstwami: o$miowarstwowa MLC-8
i 11-warstwowg MLC-11, oraz 116-warstwowg po-
wtoke kompozytowa ComC-116 (rys. 2). W tej ostat-
niej VN i AICrN byty nanoszone jednoczesnie, jednak
z przewaga jednego ze sktadnikéw, co oznaczono jako
VN+ lub AICrN+.

Na rys.3 przedstawiono przebiegi zuzycia po-
wierzchni przytozenia dwuostrzowych frezéw palco-
wych o $rednicy @6 mm z piecioma réznymi powtoka-
mi. Klasyczna powtoka TiN okazata sie mniej odporna
od pozostatych, zwierajgcych twardy azotek wanadu,
jednak powtoka z samego VN zmiekta pod wplywem
wysokiej temperatury po przejsciu drogi skrawania
L.= 2600 mm, co nie wystapito w przypadku frezéw
powlekanych VN/AICrN.
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Rys. 2. Struktura powtok wielowarstwowych VN/AICrN
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Rys. 3. Zuzycie powierzchni przytozenia frezéw z réznymi powtokami
w funkgji drogi skrawania
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Rys. 4. Zaleznos¢ temperatury powierzchni przytozenia od predkosci
skrawania w przypadku frezéw z r6znymi powtokami

Na rys.4 pokazano zalezno$¢ temperatury po-
wierzchni przytozenia od predkosci skrawania. Po-
nownie powloka z TiN okazata sie najgorsza (naj-
wyzsza temperatura) z powodu swoich wtasciwosci
tribologicznych. Narzedzia powlekane VN osiagnetly
temperature o 60+70°C nizsza, podobna do uzyski-
wanej przy powtoce ComC-116 VN+, a w przypadku
powtoki MLC-8 i ComC-116 AlCrN+ temperatura byta
jeszcze nizsza. Wskazuje to na pozytywny, synergicz-
ny efekt ztoZenia odpornosci na zuzycie AICrN i smar-
nych wtasciwosci VN.
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