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Przedmiotemm wynalazku jest spos6b modyfika-
cji powierzchni cylindrycznych ksztaltek z tworzyw
termoplastycznych, w szczegblnos$ci wewmnetrznej po-
wierzchni tulei wykonanych metodg wtrysku z
tworzywa termoplastycznego.

Wedlug dotychczasowego stanu techniki nie sto-
suje si¢ modyfikacji wewnetrznych powierzchni tu-
lei z tworzyw termoplastycznych. Uwaza sie ze tu-
leje, wykonane metoda wtrysku i zastosowane na
przyklad jako lozyska, maja wystarczajgco duzy od-
pornosé na zuzycie i wystarczajaco maty wspéiczyn-
nik tarcia tworzywa o metal.

Wynalazek ma na celu opracowanie takiego sposo-
bu modyfikacji powierzchni tulei, ktéry pozwolit by
na dalsze obnizenie wsp6lczynnika tarcia tworzywa
o metal oraz zapewnit by wzrost odpornosei na zu-
zycie powierzchni wsp6lpracujacej z metalem.

Wedlug wynalazku cel ten ogiagnigto przez pod-
danie wewnetrznej powierzchni ksztaltki dziataniu
szybko obracajgcego sie walka metalowego. RO6w-
noczes$nie ksztaltke przesuwa sie ruchem jednostaj-
nym w kierunku réwnoleglym do osi wspomnianego
watka, za§ walek wciska si¢ w powierzchnie tworzy-
wa na gleboko$§é od 0,1 do 0,6 mm. Predkosé posliz-
gowa walka wynosi korzystnie od 1 do 3 m/sek.
Tuleje przesuwa sie z predkoscia od 10 do 30
mm/min i obraca z predkoscia od 20 do 60 mm/
min. Uzyskuje sie utwardzenie powierzchni tulei i
obnizenie wspbélczynnika tarcia tworzywa wzgledem
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metalu jak réwniez zwiekszenie odpornosci two-
rzywa na zuzycie.

Wynalazek jest dokladniej objasniony na przykla-
dzie wykonania w zwigzku z rysunkiem, na ktérym
fig. 1 przedstawia poddawang modyfikacji tuleje w
przekroju wzdluznym, a fig. 2 — tg samg tuleje w
przekroju poprzecznym.

Stalowy walek 1 wprawia si¢ w ruch obrotowy
z predkoscig 2 m/sek. Do styku z watkiem 1 dopro-
wadza sie powierzchnie otworu tulei 2 z tworzywa
termoplastycznego przeznaczonej na lozysko $lizgo-
we. Tuleje 2 dociska sie do walka 1 z takg silg, aby
uzyskaé jego weciSniecie w powierzchnie otworu na
glebokosé 0,2 mm. R6wnocze$nie tuleje 2 przsuwa
si¢ wzgledem walka 1 z predko$cia 10 mm/min. W
kierunku zaznaczonym strzatksa 3 i wprawia w ruch
obrotowy z predkoscia 30 mm/min. w kierunku za-
znaczonym strzalkg 4.

Na skutek jednoczesnego obracania walka ze zna-
czng predkoscia oraz jego dociskania — w miejscu

" styku wydziela sie cieplo. W wierzchniej warstwie

tworzywa powstajg, znaczne predkosei §cinania, kt6-
re powodujg miejscowe plynigcie tworzywa na po-
wierzchni otworu oraz jednoczesng jego struktural-
na orientacje. Staty przesuw i obrét tuleji 2 wzgle-
dem watka 1 powoduje, ze tworzywo po wyjSciu z
obszaru styku z walkiem schladza sie i zestala w
stanie dynamicznego plyniecia. W efekcie na po-
wierzchni- otworu powstaje wysoko zorientowana
warstwa o strukturze wléknistej. Zwarta i zoriento-
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wana budowa tej warstwy daje korzysci, o ktoérych
na wstepie wspomniano.

Zastrzezenie patentowe

Spos6b modyfikacji powierzchni cylindrycznych
ksztattek z tworzyw termoplastycznych, znamienny
tym, ze powierzchnie ksztaltki wykonanejz tworzy-

4
wa termoplastycznego poddaje si¢ dzialaniu po-
wierzchni obracajacego sie z predkoscig od 1 do 3
m/sek metalowego walka a walek ten weciska sig
w powierzchnie tworzywa na gleboko$é od 0,1 do
0,6 mm przemieszczajgec réwnoczesnie tuleje stycz-
nie do walka z predkoscia od 10 do 30 mm/min
i obracajac ja z predkoscig od 20 do 60 mm/min.
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