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贴塑导轨系指床身仍是金

属导轨，它只是在运动导轨面上

贴一层、或涂覆一层耐磨塑料制

品。贴塑导轨具有摩擦系数小、

耐磨性好、运动平稳性好、有自

润滑作用、抗“爬行”性好、抗

振性与化学稳定性好、有异物可

嵌入性起到保护床身金属导轨

面的作用和成本低的特点，在数

控机床导轨设计中被广泛运用。

当贴塑导轨经长期使用或维护不

当，出现拉毛情况时，容易引起

低速爬行，影响机床加工精度。

这时就需要对导轨副进行修复，

防止拉毛导轨进一步恶化。根据

贴塑导轨的拉伤情况，行业内普

遍采用修磨或配刮贴塑导轨或重

新粘贴塑料导轨后修磨与配刮。

此种方法能彻底处理故障，但修

复时间长，工作量大，本文提出

了一种新方法用于快速修复贴塑

导轨。

1. 贴塑导轨拉伤故障分析

与常规处理对策

贴塑导轨拉毛现象通常是由

于日常维护保养不当，造成铁屑

等异物从动导轨的两端被带入。

因贴塑导轨具有异物可嵌入性的

特点，能有效保护静止金属导轨面，通常只伤到了贴塑导轨面，且两端

异物被带入口拉毛会较为严重。

贴塑导轨发生拉毛现象时，如不及时处理，会进一步恶化，扩散拉

毛面。如只是简单处理，通过清理导轨周边杂物，清洗导轨面，更换刮

油板，检查疏通润滑管路。此种方法虽工作量不算大，但只是临时对付

使用，无法阻止贴塑导轨拉毛面的进一步恶化。

要彻底防止贴塑导轨的继续恶化，需有效地阻止铁屑等异物从动导

轨的两端被带入，两端刮油板仅能辅助防护，且刮油板胶条容易被铁屑

等异物割伤，从而进入贴塑导轨拉毛的沟槽内，引起拉毛继续恶化。

根据贴塑导轨的拉伤情况，行业内普遍采用修磨或配刮贴塑导轨或

重新粘贴塑料导轨后修磨与配刮。此种方法能彻底处理故障，消除掉拉

毛的沟槽，从而防止铁屑等异物进入沟槽，被带进导轨内部，使贴塑面

继续恶化。但此种方法修复时间长，工作量大。

通过对贴塑导轨与环氧抗磨涂层导轨（涂塑导轨）的各自特点、相

似性的分析与比较，综合利用两种塑料导轨的优点，探索出一种新的快

速修复拉毛贴塑导轨的新方案。

2. 塑料导轨的两种类型

（1）贴塑导轨。①贴塑导轨上的塑料常用聚四氟乙烯导轨软带，

以聚四氟乙烯为主要原料，填充有玻璃纤维、石墨及铜粉等材料，使

弹性模量提高2～3倍，硬度、导热性及尺寸稳定性等均有改善，耐磨

性好，蠕变、热膨胀系数有所减小，在纯润滑条件下，塑料对铸铁导轨

副的耐磨性比铸铁对铸铁的摩擦副高3～5倍。②环氧抗磨涂层。环氧

抗磨涂层材料，以改性环氧树脂为基体，再加入粘接剂、固化剂、减摩

材料、增强材料和其他改性剂组成。其加入的增强材料、减摩材料均含

有四氟乙烯导轨软带相同成分，如石墨、铜粉、聚四氟乙烯及玻璃纤维

等，具备了与贴塑导轨相似的特点。

（2）两种塑料导轨的特点与性能对比。两种塑料导轨的摩擦系数

非常接近（0.03左右），具有共性特点如：摩擦系数低、耐磨、自润滑

机床贴塑导轨拉毛快速修复方案
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摘要：本文阐述了机床贴塑导轨拉毛快速修复方案，重点讲述了利用局部涂塑方法，堵住贴塑导轨两端拉毛的沟槽，防止异

物进入，有效地阻止了原拉毛的贴塑导轨进一步恶化，仅对拉毛的贴塑导轨做简单的刮配处理，而无需通过彻底刮配贴塑导

轨去除拉毛的沟槽或重新粘贴塑料导轨，大大节约了维修时间，为贴塑导轨修复提供了一种快速有效的新方法。
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及抵抗导轨爬行能力强等。

贴塑导轨所采用的聚四氟乙烯导轨软带使用工艺简单，损坏后容易

更换，但粘接性差。环氧抗磨涂层（涂塑导轨）其抗压强度比聚四氟乙

烯导轨软带要高，粘接性能好，且能一次成形或少量刮研，可有效缩短

装配周期，提高装配精度，简化装配工艺。

3. 方案内容

（1）方案适用范围。贴塑导轨发生拉毛，拉伤的深沟槽面积小于

10%，导轨软带未发生脱落且满足少量刮削需求。

（2）实施工艺内容。①拆卸滑板，检查贴塑导轨，清洗干净，测

绘鉴定。②刮研拉毛的贴塑导轨与静导轨（金属导轨面）配研，以去除

拉毛的毛刺、高点，提高接触精度为目的，按最小量刮研，深沟槽不

去除。③在贴塑导轨两端距端面较短长度（70mm）范围内，切除原拉

伤的贴塑导轨。④清除70mm长度范围内粘胶面的粘胶层，露出金属底

面，打毛金属底面，然后在底面钻5个以上合理分布的φ10mm盲孔，通

过打毛金属底面和钻孔能加强涂塑层的粘接能力与承载能力，避免涂塑

层发生脱落。⑤清洗上述处理后的金属底面，准备涂塑处理（环氧抗磨

涂层）。⑥按涂塑工艺标准在70mm长度范围进行涂塑处理。⑦涂塑层

的上表面高度略低于贴塑导轨面，一次成形后不用再配刮研，涂塑层仅

作为贴塑导轨两端拉伤沟槽的一种填堵措施，防止铁屑等杂物被带入继

续恶化贴塑导轨。

4. 工程运用案例

（1）故障现象。东方汽轮机有限公司某事业部一台1.6m数控卧式

车床曾出现了大托板移动（Z轴）低速爬行现象（Z轴导轨副为贴塑导轨

对金属导轨摩擦副），严重影响了加工质量，需彻底排除故障。

（2）检查与简单处理。发生导轨低速爬行的原因较多，如润滑不

良、导轨拉毛、进给传动链间隙过大及伺服系统参数不匹配等。其中导

轨拉毛原因较为常见，前期通过数控系统、传动链检查未见异常，打开

床身护罩，静导轨（床身导轨）面有轻微磨损，开动大托板发现润滑不

够充分。采取简单处理：取下大托板（动导轨）两端的刮油板，发现刮

油板上的防尘胶条已磨坏，清理床身导轨面（静导轨）上的铁屑、油污

等，并浇上润滑油，来回开动大托板，在床身导轨上会出现油污、细铁

屑，多次手工清理后，导轨低速爬行现象达到缓解，更换新的刮油板，

装上床身护罩后机床继续使用。但机床经过简单处理后，仅用了不到一

个月的时间，又出现了低速爬行现象。

（3）采用快速修复方案彻底处理故障。①拆解、清洗和检查。拆

下大拖板，清洗导轨面，导轨面为贴塑导轨，如图1所示，明显拉伤有

沟槽，且靠近两端处拉伤较为严重，进一步检查，贴塑导轨无脱落现

象，符合上述方案适用范围。②实施步骤。按照上述实施工艺内容进行

处理，效果如图2所示。图2a为切除70mm左右宽度范围内的贴塑导轨，

清理打毛，钻孔后的照片，图2b为70mm范围内涂塑后的照片。

5. 实施效果

拉毛导轨快速修复方案通

过实际工程运用效果显著，节约

了大量维修时间与成本，成功排

除了故障，通过半年时间跟踪运

行，未出现导轨拉毛与低速爬行

故障。

6. 结语

拉毛导轨快速修复方案是在

维修抢急工作中，通过对塑料导

轨材质与性能分析研究，探索出

一种快速有效的导轨修复方法，

既能节约维修工作量，为生产任

务的完成赢得时间，又达到了彻

底处理故障的目的。
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