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(67) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Regenerieren von Fiihrungsbahnen an Werkzeugmaschinen vor Ort und
eine Tischbettfiihrung. Ein Transport zur Uberholung in die Herstellerbetriebe entfillt. Die Erfindung sieht das
Nachschaben der Fihrungsbahnen entsprechend festgelegter Tragpunkte vor. Ein spezielles Oldruckschmiersystem
wird zusétzlich angebracht und dadurch ein stick-slip-freier Betrieb bei einer Tischgeschwindigkeit von

T=0,025 m/min der regenerierten Werkzeugmaschinen gewihrleistet.

ISSN 0433-6461 5 seiten



DEUTSCHE DEMOKRATISCHE ﬁv‘EP‘UBL‘IK  PATENTSCHRIFT
' ‘ (12) Wirtschaftsbatept o (19) DD (11) 244 306 A1

Erteilt gema}s § 17 Absatz 1 Patentgesetz 4(51) B23Q1/02
: B 23 Q 23/00

AMT FUR ERFINDUNGS- UND PATENTWESEN In der vom Anmelder eingereichten Fassung veréffentlicht

[y

(21)  WPB23Q/2841007 (22)  11.12.85 (44)  01.04.87

(71) VEB Werk fiir Technisches Glas limenau, 6300 limenau, StraRe der DSF 1, DD
(72) Sauerbrey, Hartwig; Mann, Hans, DD

(54) Verfahren zum Regenerieren von Fﬁhrungsbahneh an Werkzeugmaschinen und Tischbettfithrung

“

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Regenerieren von Fahrungsbahnen an Werkzeugmaschinen vor Ort und
eine Tischbettfiihrung. Ein Transport zur Uberholung in die Herstellerbetriebe entfillt. Die Erfindung sieht das
Nachschaben der Fiihrungsbahnen entsprechend festgelegter Tragpunkte vor. Ein spezielles Oldruckschmiersystem
wird zusétzlich angebracht und dadurch ein stick-slip-freier Betrieb bei einer Tischgeschwindigkeit von

T=0,025 m/min der regenerierten Werkzeugmaschinen gewéhrleistet.

ISSN 0433-6461 | : | § seiten

9] > g
Zur PS Nr. 44’}506 cesens
ist eine Zweitschrift erschienen.

(Teilweise bestdtigt gem. § 18 Abs. 1 d. Knd.Ges.z.Pat.Ges.)



244 306

Erfindungsanspruch:

1. Verfahren zum Regenerieren von Fiihrungsbahnen, insbesondere Tischbettfithrungen fiir Schieifmaschinen, dadurch
gekennzeichnet, daB die zu regenerierenden Gleitflichen auf einer Flache von 25 X 25mm mit nur einer minimalen‘Anzahl
_“von Tragpunkten, vorzugsweise 6—8 Tragpunkten, manuell-nachgeschabt werden und Gber vorhandene Olzulaufbohru ngen
auf der Tischbettldnge eine Schmierdlmischung in Abhéngigkeit vom entsprechend vorhandenen Gleitverhalten der
Flihrungsbahnen mit einem definierten Schmieréldruck aufgebracht und {iber zusétzliche im Tischbett angebrachte
Olablaufbohrungen unter einstellbarem Druck das Schmierdl definiert abgeleitet wird. ,

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die zusétzliche spezifische Schmierung mittels eines
Druckélsystems durch einen Druckdlstromerzeuger (10) hergestelit wird und der Oldruck Giber eine Druckregelung (8),
Druckanzeige (7) und Dosierdrossel (3) speziell eingestellt und so aufrechterhalten wird, daB ein stick-slip-freier Betrieb
erreicht und gesichert ist und das Giberschiissige Restdl iiber Olrinne (5), RickfluBleitung (11) mit Filter (9) in den
Olvorratsbehilter zurtickgefiihrt wird.

3. Tischbettfliihrung nach Anspruch 1, dadurch gekennzelchnet daB in den Olablaufbohrungen (1, 2) der Tlschbettfuhrungen
Dosnerdrosseln (3) angeordnet sind.

Hierzu 2 Seiten Zeichnungen

Anwehdungsgebiet der Erfindung

Die Erfinduhg betrifft ein'Verfahren zum Regenerieren von Fiihrungsbahnen, insbesondere an Tischbettfiihrungen von
Werkzeugmaschinen vor Ort, wobei die durch FreBstellen beschédigten Fidchen aufbereitet und die Filhrungsbahnen konstruktiv
fiir einen stick-slip-freien Betrieb umgestaitet werden.

Charakter der bekannten technischen Losungen R
Fir eine Instandsetzung von Fiihrungsbahnen an Werkzeugmaschinen, bei denen VerschleiRerscheinungen, wie FreBstellen in
den Gleitbahnen aufgetreten sind, ist es Ublich, die Werkzeugmaschmen im Herstellerbetrieb Gberholen und instandsetzen zu
lassen.

In diesen Betrieben werden die Fiihrungsbahnen maschineli nachgearbeltet und entsprechend eines Tragbildes

nachgeschabt.

Ferner sind Flihrangsbahnen bzw. Gleitfihrungen bekannt bei denen die Flhrungsbahnen mit Hartgewebe als Gleitstoff

_ ausgelegt werden. Die Befestigung der einzelnen Flthrungselemente erfolgt dabei durch Kleben, Verschrauben, Verstiften oder
Kiemmen. Weiterhin kénnen an Stelle des Hartgewebes auch Polyéthylene oder Polyamide mit entsprechenden
Gleiteigenschaften zum Einsatz kommen, wie es die mit WP 67289 aufgezeigte L6sung beinhaltet. Nachtelhg an diesen
Flthrungen ist, da3 der Gleitwerkstoff nach dem Aufbringen noch bearbeitet werden muf.

Es sind weiterhin Tischbettflihrungen, insbesondere Flach- und Prismenfiihrungen an Werkzeugmaschinen bekannt, bei denen
die zur Verwendung kommenden Gleitplatten schmiegsam sind und als Formgebungs- und Verbindungsmittel eine plastische
und aushértende Zwischenschicht dient. Zum Einsatz kommen vorzugsweise Zweistoffgleitplatten mit einer Gleitschicht aus
Polytetrafluordthylen mit Bleizusatz.

Ferner ist ein Verfahren bekannt, durch das Gleitschienen bzw. Flihrungsbahnen an Werkzeugmaschlnen unter Verwendung
eines entsprechenden aushartenden Plastes geschaffen werden. Dies wird durch die Verwendung von Epoxydharz in
Verbindung mit Molybdandisulfid und Graphitpulver erreicht, wobei diese Materialien im flissigen Zustand auf die
Fuhrungsbahnen aufgebracht werden. Alle diese Verfahren haben den Nachteil, daR die Instandsetzung in den
Herstellerbetrieben erfolgen muR. Dadurch entsteht in den Einsatzbetrieben stets I4ngerer Produktionsausfall. AuBerdem kann
das Beschichten der Fihrungsbahnen zum Beispiel von gréeren AuBenrundschieifmaschinen auf Grund der konstruktiven
Auslegung ihrer Tischbettfiihrungen nicht oder nur unter unvertretbar hohem Aufwand in den Herstellerbetrieben erfolgen. Die
notwendige Abriebfestigkeit der aufgebrachten Schichten ist gegenliber siliziumhaltigen Schlelfmltteln bzw. abgetragenen
siliziumhaltigen Materialien wenig gegeben.

Ziel der Erfindung

Ziel der Erfindung ist deshalb,-ein Verfahren zur Regenerierung von durch FreBstellen beschadigten Fllhrungsbahnen an
Werkzeugmaschinen, insbesondere Tischbettfiihrungen, zu entwickeln, das vor Ort durchgefiihrt werden kann, so daf3 ein
Transportund eine Nachbearbeitung im Herstellerbetrieb entfalit und dlese Fihrungsbahnen konstruktiv so auszulegen, daR die
Funktionsttichtigkeit wieder hergestellt erd

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, Fihrungsbahnen an Werkzeugmaschinen, die durch VerschleiR und FreRstellen
beschédigt und daher nicht mehr funktionsfahig sind, so nachzuarbeiten und konstruktiv zu gestalten, da die Betriebssicherheit
und Funktionstichtigkeit wieder erreicht wird. ErfindungsgemaR wird die Aufgabe dadurch gelést, daR die zu regenerierende
Gleitflache auf einer Flache von 25 X 25mm mit nur einer minimalen Anzahl von Tragpunkten, vorzugsweise 6-8 Tragpunkten
manuell nachgeschabt wird und ber die vorhandenen Olzulaufbohrungen auf der Tischbettlinge eine Schmierdimischung in
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Abhéngigkeit vom entsprechenden vorhandenen Gleitverhalten der Fiihrungsbahnen mit einem definierten Schmierdldruck auf
die Flihrungsbahn aufgebracht und liber zusatzllche im Tischbett angebrachte Olablaufbohrungen unter einstelibarem Druck
das Schmierdl! definiert abgeleitet wird.

Die Fithrungsbahn ist dadurch gekennzeichnet, daf in den Olablaufbohrungen der Tischbettflihrungen Dosierdrosseln

* angeordnet sind. Der Schmieréldruck wird dabei durch einen Druckdistromerzeuger hergestellt und kann (iber eine
Druckregelung, Druckanzeige und die Dosierdrosseln so speziell eingestellt und aufrechterhalten werden, daf3 ein stick-slip-freier
Betrieb bei einer Tischgeschwindigkeit von Vimin = 0,025m/min erreicht und gesichert werden kann. Das lberschissige Restol
1auft tber eine Olrinne und RiickfluBleitung mit Filter in den Vorratsbehélter zurtick.

: Ausfﬁhrungsbeispiel

~ Die Erfindung soll nachstehend an dem Beispiel einer Tlschbettfuhrung fir eine AuRBenrundschleifmaschine naher erlautert
werden.

In Figur 1 ist der Schnitt einer Fﬁhrungsbahn dargestellt, wahrend die Figur 2 das Schmierungssystem zeigt. Die durch
FreBstellen beschadigten Gleitbahnen bzw. Gleitflichen des Tischbettes und des Untertisches 6 werden auf einer Flache von
25 X 25mm mit maximal 6-8 Tragpunkten durch manuelles Nachschaben versehen.

ErfindungsgemaR werden an den Flihrungsbahnen des Tischbettes die Bohrungen 1 und 2 in einer entsprechend der Lage -
notwenidgen Anzahl angebracht. In die Bohrung 2 wird eine Dosierdrossel 3 verstelibar eingebracht, mittels dieser der Oifluf
regulierbar ist. Weiterhin werden Ablaufbleche fiir Schmierdl 4 und eine Olablaufrinne 5 fiir den Olrticklauf in einen
Schmierdlbehélter montiert. Eine OlzquuBIeltung flhrt von einem Druckolstromerzeuger 10 zu der Flach- und Prismenfiihrung

" des Tischbettes.

‘Indieser Olzuﬂulsleltung sind geeignete Druckanzeigegerate 7 angeordnet um mlttels dieser und der Druckregulierung 8 einen’
definierten Oldruck an der Flach- und Prismenfiihrung zu realisieren. v '
Zuden regenerierten Tischbettfiihrungen wird mittels dem Druckdlstromerzeuger 10 aus einem Olvorratsbehalter ein konstanter
Olstrom, vorzugsweise aus einer Schmierdimischung mit einer Viskositét bei 50°C von 50-80 mm? - s~ gefiihrt.

Das liberschiissige Restd! lauft tiber die Olablaufrirme 5 und RiickfluBleitung 11, in die ein Ventil mit Filter 9 angebracht ist, in den
Vorratsbehaiter zuriick.

Fiir die zusatzliche erﬁndungsgemaf&e Schmlerung der Flach- und Prismenfiihrungsbahnen wird die Druckregulierung so
eingestellt, dal die regenerierte Werkzeugmaschine einen stlck-shp-frelen Betrieb bei Tischgeschwindigkeit von

o VTmm = 0,0256m/min erreicht.
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