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Prowadnice obrabiarek, zwlaszcza prostokatne i trojkatne
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Przedmiotem wynalazku sg prowadnice obrabia-
rek zwlaszcza, prowadnice prostokatne i tréjkatne,
w ktérych nakladane listwy $lizgowe sg polgczo-
ne z jedna z czeSci wspolpracujacych prowadnic
klejem lub za poSrednictwem masy plastycznej.

Znane s3 prowadnice o bardzo réznorodnym
skojarzeniu materialéw metalowych wspdlpracu-
jacych czesci, ktére to materialy wykazujg na ogét
réznice w strukturze i twardoSci.

W celu obnizenia wspélczynnika tarcia, utrzy-
manie niewielkiego zuzycia i zapobiezenia zatar-
ciom prowadnic, prowadnice takie sg starannie
smarowane, co znacznie utrudnia i podraza ich
konstrukcje, technologie, wykonanie i konserwa-
cje. Zdolno§¢ do pracy stosowanych dotychczas
materialéw przy braku doplywu i §rodké6w smaro-
wych jest niedostateczne, co prowadzi w takich
przypadkach do zataré prowadnic, szczegélnie w
miejscach o waskich powierzchniach dolegania
(o podwyzszonym nacisku jednostkowym) przy
rowkach smarowych. Dla wszystkich tych ma-
terialdow wspélczynnik tarcia spoczynkowego jest
znacznie wiekszy anizeli tarcia ruchowego, wsku-
tek czego wystepuje zwiekszone tarcie w chwili
rozpoczynania ruchu, szczegdlnie w punktach
zwrotnych san obrabiarek oraz nieplynny, nie-
réownomierny ruch przy malych predkosciach prze-
suwu.

Tego rodzaju prowadnice sg wykonywane albo
jako szlifowane, albo skrobane albo jako kombina-
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cja obu tych metod. Najcze$ciej dla uzyskania wy-
maganej dla obrabiarek jako$ci, to znaczy otrzyma-
nia zgdanej liczby punktow dolegania na jednost-
ke powierzchni wymaganego polozenia geome-
trycznego diuzsza cze$é prowadnicy jest szlifowa-
na, a kréotsza dopasowywana skrobaniem. Wadg po-
wierzchni skrobanych jest bardzo wysoki koszt
ich wykonania.

W celu wyeliminowania niebezpieczefistwa za-
tarcia prowadnic w razie braku doptywu Srodkow
smarowych wykonywane sg rowniez prowadnice
niejednolite, na przyklad sanie z zeliwa jako mate-
rialu podstawowego z wkladkami z tekstolitu.

Przy stosowaniu tego rodzaju prowadnic odpa-

daja szczegdélne wymagania wzgledem materiatu

podstawowego co do wlasnosci $lizgowych i ja-
ko$ci zeliwa, poniewaz elementem $lizgowym jest
tekstolit. Wkladki te mocowane sg do prowadnic
Srubami, koltkami na wecisk lub klejem, przy czym
po zamocowaniu nastepuje ich obrébka mecha-
niczna, najcze$ciej zakonczona skrobaniem. Wada
podanego rozwigzania jest sklonno§¢ prowadnic
tekstolitowych do pecznienia pod dzialaniem cie-
czy takich jak olej i chtodziwo, co wprawdzie
likwiduje niebezpieczenstwo zatarcia, wymaga
jednakze smarowania w celu zmniejszenia tarcia
i zuzycia prowadnic. Ponadto réwniez i w tym
przypadku dla dokladnych prowadnic konieczne
jest skrobanie w celu uzyskania odpowiedniej
liczby punktéw dolegania na jednostke powierzch-
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ni i wzajemnego polozenia geometrycznego pro-
wadnic, poniewaz uzyskanie wymaganej doklad-
nosci metoda szlifowania obu wspélpracujacych
czeSci prowadnic jest polaczone z bardzo duiym
nakladem pracy.

Nastepnie jako material listew nakladanych na
prowadnice znany jest poliamid i polietylen o do-
brych wtasno$ciach §lizgowych. Tego rodzaju ma-
terialy sa mocowane do prowadnic S§rubami lub
kolkami, poniewaz klejenie ich jest albo w ogdle
niemozliwe lub jest mozliwe tylko po uprzednim
odpowiednim chemicznym i mechanicznym przy-
gotowaniu powierzchni klejonych elementéw. Po
przyklejeniu w celu uzyskania odpowiedniej licz-
by punktéw dolegania i prawidlowej geometrii
prowadnic nastepuje obrébka mechaniczna zakon-
czona skrobaniem lub szlifowaniem.

We wszystkich znanych dotychczas prowadni-
cach w tej liczbie i w prowadnicach niejednoli-
tych, w ktérych listwy nakladane mocowane sg do
materialu podstawowego klejem, wymagana jest
obrébka wykanczajgca prowadnic skrobaniem lub
szlifowaniem przy czym prowadnice te wymagaja w
zasadzie smarowania ich powierzchni §lizgowych.

Celem wynalazku jest usuniecie powyzszych
wad i niedogodnoS$ci i opracowanie prowadnic pro-
stokatnych i tréojkatnych nie wymagajacych sma-
rowania, w ktorych po nalozeniu listew prowadza-
cych nie bylaby juz wymagana dalsza obrébka
wykanczajagca ich powierzchni §lizgowych.

Cel ten =zostal osiggniety przez zastosowanie

elastycznych nie wymagajgcych konserwacji listew

§lizgowych oraz przez zastosowanie plastyczne]
i utwardzajacej sie warstwy posredniej jako Srod-
ka wigzacego i nadajacego tym listwom odpo-
wiedni ksztalt geometryczny.

Jak wykazaly przeprowadzone badania najlep-
sze okazaly sie listwy S$lizgowe jedno- lub wielo-
sktadnikowe wykonane z jednego lub wiecej ma-
terialéw, przy czym, nie wymagajgce konserwacji
dwuskladnikowe listwy S§lizgowe zaopatrzone sa
w §lizgowg wykonang z policzterofluoroetylenu z
dodatkiem otowiu.

Przedmiot wynalazku jest przedstawiony w
przykladzie wykonania na rysunku na ktorym
fig. 1 — przedstawia przekrdéj jednostki posuwo-
wej z prowadnicami prostokatnymi: fig. 2 —
przedstawia przekr6j w powiekszeniu naklejonej
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dwuskladnikowej listwy $lizgowej.

Jednostka posuwowa sklada sie z gérnych pro-
wadnic 1, dolnych prowadnic 2, dolnych listew
podtrzymujgcych 3 i 4 i klina 5. Do podtrzymy-
wania klina 5 stuzy listwa 6. Powierzchnie §liz-
gowe goérnych prowadnic 1 dolnych listew pod-
trzymujacych 3 i 4 i klina 5 majg naklejone dwu-
skladnikowe listwy S$lizgowe 7, 8, 9, 10, 11 i 12.
Listwy te skladajg sie z blachy no$nej 13 z nie-
wymagajaca konserwacji warstwg S$lizgowag 14 z
policzterofluoroetylenu z dodatkiem olowiu. Po-
wierzchnie §lizgowe dolnych prowadnic 2 sg szli-
fowane w znany sposéb na szlifierkach do pro-
wadnic. Powierzchnie dolnych prowadnic 2, na
ktére naklejane sg dwuskladnikowe listwy §lizgo-
we 7, 8 i 9 sg obrabiane mechanicznie w zakresie
wymaganym do polaczenia na klej. Klej naklada
sie na klejone powierzchnie nieco grubszg war-
stwa, anizeli to wynikaloby z ostatecznego poto-
zenia geometrycznego prowadnic i przyklada sie

" listwy $lizgowe 7, 8 i 9 w ten sposob, ze po pew-

nym utwardzeniu sie kleju, na dolne prowadnice 2
naklada sie¢ gérne prowadnice 1, co powoduje, ze
listwy $lizgowe zajmujg swe prawidlowe poloze-
nie robocze.

Wskutek cienkiej i dlatego elastycznej wielo-
sktadnikowej listwy S$lizgowej 7, 8, 9, spoczywa-
jacej na plastycznej warstwie Kkleju lub spoiwa
15 i obcigzenia podczas procesu utwardzania, lis-
twa ta dopasowuje sie do powierzchni $lizgowe]
dolnych prowadnic 2, dzieki czemu uzyskuje sig
wymagane doleganie i prawidlowe polozenie geo-
metryczne wspolpracujgcych powierzchni §lizgo-
wych bez dalszej obrébki. Technologia wykonania
powierzchni §lizgowych dolnych listew podtrzy-
mujgcych 3 i 4 oraz klina 5 jest podobna do po-
wyzszej opisanej.

Zastrzezenie patentowe

Prowadnice obrabiarek, zwlaszcza prostokgtne
i tréojkatne, w ktérych nakladane listwy Slizgowe
sa polaczone z czeSciami wspdipracujacych pro-
wadnic za pomocg kleju lub za pomocg masy pla-
stycznej, znamienne tym, ze listwy S$lizgowe (7, 8,
9) sa zaopatrzone w powierzchnie §lizgowsg (14)
i osadzone sg na plastycznej warstwie (15).
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