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Wilasciwosci skrawne narzedzi powlekanych metoda PVD
z wykorzystaniem filtrowanego tuku

Nowa odmiana fizycznego osadzania z fazy gazowej PVD (physical vapour deposition), polegajaca na zastosowa-
niu filtrowanego tuku FAD (filtered arc deposition), umozliwia uzyskanie powlok o bardzo matej chropowatos$ci, bez
kropelek. Otrzymane warstwy wykazuja bardzo duza twardos$¢ i lepsze wtasciwosci skrawne przy szybkosciowym

frezowaniu wstepnie hartowane;j stali nierdzewne;j.

W badaniach wykorzystano osiem frezéw palcowych
dwuostrzowych o $rednicy @6 mm z superdrobnoziarni-
stych weglikow spiekanych powlekanych TiN/TiCN, przy
czym szes¢ z tych narzedzi miato powtoki natozone nowg
metodg FAD, a dwa (dla poréwnania) — metodami kon-
wencjonalnymi HCD (hollow cathode discharge) i AIP
(arc ion plating). Uzyskane grubosci powtok zestawiono
w tablicy.

TABLICA. Powtoki narzedzi wykorzystanych w badaniach

Narzedzie 1 2 3 4 5 6 7 8

Proces FAD HCD | AIP

Grubos¢ powtoki, pm | 2,09 | 2,16 | 2,44 | 2,81 | 1,97 | 1,98 | 2,36 | 3,08

Na rys. 1 przedstawiono typowe profile 3D otrzymanych
powierzchni. Narzedzie nr 7, z powtokg natozong meto-
dg HCD, ma chropowato$¢ niewiele gorszg niz narze-
dzie nr 5, powleczone metodg FAD, natomiast narzedzie
nr 8, z powtokg naniesiong metodg AIP, ma liczne dziurki
i wystepy.

Badania twardosci i naprezen resztkowych wykazaty,
ze najlepsze wtasciwosci mechaniczne sposrod narzedzi
powlekanych metodg FAD miaty te o numerach 5i 6 — wia-
$nie je wykorzystano w procesie frezowania wspotbiezne-
go na sucho z predkoscig skrawania v, = 100 m/min, po-
suwem na ostrze f, = 0,015 mm/ostrze oraz gtebokoscig
skrawania osiowg a, = 4 mm i promieniowg a, = 0,6 mm.
Obrabianym materiatem byta wstepnie hartowana stal
nierdzewna X30Cr13. Préby prowadzono na pionowym
centrum frezarskim wyposazonym w sitomierz frezarski.
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Rys. 1. Typowe profile 3D powierzchni powlekanej TiCN

Zmiennos¢ wypadkowej sity skrawania w funkcji dro-
gi skrawania przedstawiono na rys.2a. W przypadku
wszystkich frezow sita rosnie wraz z drogg skrawania L,
co wida¢ zwiaszcza dla frezow powlekanych metodami

konwencjonalnymi HCD i AIP. Dla frezu powlekanego me-
todg FAD sita pod koniec préby, czyli po obrobieniu od-
cinka L, = 2600 mm, jest nizsza ze wzgledu na mniejsze
zuzycie ostrza.

Na rys. 2b przedstawiono zdjecia stanu powierzchni na-
tarcia po zakonczeniu prob, wykonane za pomoca skanin-
gowego mikroskopu elektronowego (SEM) z detektorem
elektronéw wstecznie rozproszonych (BSE). Biaty rejon
odpowiada weglikowi spiekanemu, a szare elementy —
materiatowi obrabianemu przypawanemu do narzedzia
(adhezja). Zuzycie powierzchni natarcia i przytozenia na-
rzedzi powlekanych metodg FAD byto dos¢ réwnomier-
ne, podczas gdy na narzedziach powlekanych metoda-
mi HCD i AIP wystepowaty liczne nieregularne obszary
z duzg iloscig przypawanego materiatu. Jest to efekt zry-
wania kropelek powioki w procesie skrawania i tworzenia
poréw w tych miejscach.
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Rys. 2. Zaleznos$¢ wypadkowe;j sity skrawania od drogi skrawania pod-
czas frezowania frezami palcowymi, powlekanymi TiN/TiCN réznymi
metodami (a) oraz zdjgcia SEM-BSE powierzchni natarcia (b)

Powierzchnie po obrobce narzedziami powlekanymi
metodg FAD miaty chropowatos¢ Ra w granicach 0,08 um
i byly znacznie gtadsze w poréwnaniu z powierzchniami
obrobionymi narzedziami powlekanymi konwencjonalnie.
Wynikato to z mniejszego zuzycia ostrzy powlekanych
metodg FAD.
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