
374 

скохозяйственных институтах Чосера и Ньюкасла были вы-
полнены эксперименты на предмет сохранности питательных 
характеристик ВСС клубники в течение 12 месяцев. Исследу-
емые образцы анализировались 1 раз в квартал в течение года 
на предмет содержания витаминов и минералов. Так, потери 
витамина С в продуктах составляли всего 1,8 % в месяц. 
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Эксплуатационные свойства вакуумно-плазменного покры-
тия зависят от предварительной подготовки поверхности. 
Подготовка поверхности включает очистку поверхности, при-
дание ей соответствующего микрорельефа и определенных 
физикохимических характеристик. Одним их основных усло-
вий высокого качества наносимого покрытия является хими-
ческая чистота поверхности детали, так загрязненность по-
верхности детали затрудняет взаимодействие покрытия с ма-
териалом подложки, что способствует возникновению 
несплошностей в покрытии и области с высокими локальными 
напряжениями. Все это приводит к снижению прочности 
сцепления покрытия с подложкой и, как следствие, приводит 
к отслаиванию и растрескиванию покрытия. Еще одним из 
факторов влияющий на качество покрытия является топогра-
фия поверхности детали. На поверхности детали не допуска-
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ется наличие грубых дефектов рельефа: раковин, царапин, за-
боин. 

 Применительно к вакуумно-плазменным покрытиям выде-
ляют следующие эксплуатационные свойства: адгезионная 
прочность [σА], контроль проводится по методу Вивера; по-
ристость [П], контроль проводится методом индикаторных 
паст по ГОСТ 9.302-88; шероховатость [Ra], контролируется 
профилографом-профилометром и микротвердость, которая 
контролируется согласно ГОСТ 9450-93. Шероховатость ва-
куумно-плазменного покрытия зависит от выбора способа 
предварительной подготовки поверхности, её топографии и 
выбранного метода нанесения покрытия. 

Шероховатость изделия с вакуумно-плазменным покрыти-
ем имеют определенную зависимость от исходной шерохова-
тости. Входе экспериментов по выявлению основных факто-
ров, влияющих на шероховатость покрытий, было установле-
но, что увеличение исходной шероховатости ведет к 
возрастанию шероховатости покрытия. При исходной шеро-
ховатости Ra<0,4…0,5 мкм с нанесением покрытия среднее 
арифметическое отклонение профиля поверхности сформиро-
ванных слоев увеличивается. Если Ra=0,5…1 мкм, то нанесе-
ние покрытия не приводит к существенному изменению пара-
метров шероховатости. Также следует отметить, что при 
Ra>1,5…2 мкм шероховатость покрытия оказывается меньше 
исходной шероховатости подложки, что объясняется частич-
ным разрушением пиков микронеровностей при ионной бом-
бардировке. Однако при Ra 2…2,5 мкм добиться сплошности 
поверхности практически невозможно из-за эффекта затене-
ния. 

Адгезионная прочность зависит от ряда факторов. Опира-
ясь на исследования можно сделать следующие выводы: с 
увеличением тока дуги более 100 А прочность адгезионного 
слоя уменьшается, это вызвано за счет образования капельной 
фазы; с увеличением напряжения на подложке прочность ад-
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гезионного слоя возрастает, это связано с тем, что при малых 
значениях потенциала (Uп<100B) энергии ионов недостаточно 
для образования прочных металлических связей; увеличение 
давления реакционного газа в вакуумной камере способствует 
улучшению качества покрытий, это объясняется уменьшением 
капельной фазы. Однако при дальнейшем увеличении давле-
ния можно наблюдать снижение прочности покрытия, за счет 
уменьшения энергии ионов. 
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Вакуумная технологическая оснастка в последние годы все 
более широко используется в различных сферах машино-
строения. Особенно актуально ее использования в авиацион-
ной и космической сфере. При изготовлении различ-ных 
элементов фюзеляжа, элементов корпусов часто возникает 
проблема их закрепления при механобработке. Вызвано это 
сложной конфигурацией обрабатываемых деталей, их малой 
жесткостью при больших габаритах, часто немагнитностью. 
Использование стандартных промышленных станочных 
приспособлений и технологической оснастки малоприме-
нимо в таких условиях.  

Вакуумные приводы приспособлений применяют для не-
посредственной передачи атмосферного давления на закреп-
ляемую деталь. В приспособлениях с вакуумным зажимом 


