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Sposób modyfikacji powierzchni cylindrycznych kształtek
z tworzyw termoplastycznych

Przedmiotem wynalazku jest sposób modyfika¬
cji powierzchni cylindrycznych kształtek z tworzyw
termoplastycznych, w szczególności wewnętrznej po¬
wierzchni tulei wykonanych metodą wtrysku z
tworzywa termoplastycznego.

Według dotychczasowego stanu techniki nie sto¬
suje się modyfikacji wewnętrznych powierzchni tu¬
lei z tworzyw termoplastycznych. Uważa się że tu¬
leje, wykonane metodą wtrysku i zastosowane na
przykład jako łożyska, mają wystarczająco dużą od¬
porność na zużycie i wystarczająco mały współczyn¬
nik tarcia tworzywa o metal.

Wynalazek ma na celu opracowanie takiego spoco-
bu modyfikacji powierzchni tulei, który pozwolił by
na dalsze obniżenie współczynnika tarcia tworzywa
o metal oraz zapewnił by wzrost odporności na zu¬
życie powierzchni współpracującej z metalem.

Według wynalazku cel ten osiągnięto przez pod¬
danie wewnętrznej powierzchni kształtki działaniu
szybko obracającego się wałka metalowego. Rów¬
nocześnie kształtkę przesuwa się ruchem jednostaj¬
nym w kierunku równoległym do osi wspomnianego
wałka, zaś wałek wciska się w powierzchnię tworzy¬
wa na głębokość od 0,1 do 0,6 mm. Prędkość pośliz¬
gowa wałka wynosi korzystnie od 1 do 3 m/sek.
Tuleję przesuwa się z prędkością od 10 do 30
mm/min i obraca z prędkością od 20 do $0 mm/
min. Uzyskuje się utwardzenie powierzchni tulei i
obniżenie współczynnika tarcia tworzywa względem
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metalu jak również zwiększenie odporności two¬
rzywa na zużycie.

Wynalazek jest dokładniej objaśniony na przykła¬
dzie wykonania w związku z rysunkiem, na którym
fig. 1 przedstawia poddawaną modyfikacja tuleję w
przekroju wzdłużnym, a fig. 2 — tą samą tuleję w
przekroju poprzecznym.

Stalowy wałek 1 wprawia się w ruch obrotowy
z prędkością 2 m/sek. Do styku z wałkiem 1 dopro¬
wadza się powierzchnię otworu tulei 2 z tworzywa
termoplastycznego przeznaczonej na łożysko ślizgo¬
we. Tuleję 2 dociska się do wałka 1 z taką siłą, aby
uzyskać jego wciśnięcie w powierzchnię otworu na
głębokość 0,2 mm. Równocześnie tuleję 2 przsuwa
się względem wałka 1 z prędkością 10 mm/min. w
kierunku zaznaczonym strzałką 3 i wprawia w ruch
obrotowy z prędkością 30 mm/min. w kierunku za¬
znaczonym strzałką 4.

Na skutek jednoczesnego obracania wałka ze zna¬
czną prędkością oraz jego dociskania — w miejscu
styku wydziela się ciepło. W wierzchniej warstwie
tworzywa powstają znaczne prędkości ścinania, któ¬
re powodują miejscowe płynięcie tworzywa na po¬
wierzchni otworu oraz jednoczesną jego struktural¬
ną orientację. Stały przesuw i obrót tuleji 2 wzglę¬
dem wałka 1 powoduje, że tworzywo po wyjściu z
obszaru styku z wałkiem schładza się i zestala w
stanie dynamicznego płynięcia. W efekcie na po¬
wierzchni otworu powstaje wysoko zorientowana
warstwa o strukturze włóknistej. Zwarta i zoriento-
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wana budowa tej warstwy daje korzyści, o których
na wstępie wspomniano.

Zastrzeżenie patentowe

Sposób modyfikacji powierzchni cylindrycznych
kształtek z tworzyw termoplastycznych, znamienny
tym, że powierzchnię kształtki wykonanej z tworzy¬

wa termoplastycznego poddaje się działaniu po¬
wierzchni obracającego się z prędkością od 1 do 3
m/sek metalowego wałka a wałek ten wciska się
w powierzchnię tworzywa na głębokość od 0,1 do
0,6 mm przemieszczając równocześnie tuleję stycz¬
nie do wałka z prędkością od 10 do 30 mm/min
i obracając ją z prędkością od 20 do 60 mm/min.
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