
您 的 密 封 技 术 伙 伴

Slydway®机床导轨软带



您密封技术领域的忠实伙伴

特瑞堡密封系统公司是一个著名的国际密封件制造供应
商，专门致力于设计和开发我们市场领先的产品和材料；
以一站式服务提供最好的弹性体、热塑材料、PTFE (聚
四氟乙稀)和复合技术，用于航空、工业和汽车制造业领
域。

基于50多年的经验，特瑞堡的工程师们使用先进的设计
工具为客户提供设计、样机、生产、试验和安装方面的
支持。

由70多个部门构成的国际网络包括30多个制造厂、按照
战略布局的研发中心、专门从事设计和应用工作的材料
和开发试验室以及场所。

我们利用我们材料数据库的资源，包括2000多种专利复
合物和各种独特的产品，在试验室内开发和配制材料。

特瑞堡履行挑战性的服务要求，通过我们一体化的后勤
支持，提供成批的标准元件或者单件定制的元件，已经
有效地交付了40000多宗密封产品给我们世界各地的客
户。

特瑞堡的所有部门都通过了ISO 9001:2000和ISO/TS 
16949:2002认证，许多制造点也按照QS9000和VDA 6.1
生产。 特瑞堡密封系统公司在全球拥有销售和市场机构，
并且以多年的经验，以及Trelleborg AB，聚合物技术领域
的世界最权威的专家，作为资源和后盾。

本样本中的资料仅用于一般参考的目的，不是用于针对各个用途的具体推
荐。针对压力、温度、速度和介质所给出的使用限制是在试验室条件下确
定的最大值。在实际应用时，由于工作参数的相互制约，可能达不到最大
值。所以，用户自己对的每个具体应用，对产品和材料的适用性的确认是
非常重要的。因此，用户自己要承担运用资料的风险。在任何情况下，特
瑞堡对由于使用本样本提供的任何资料所造成的直接或间接导致或产生的
任何损失、损坏、索赔或花费都不承担责任。尽管尽了最大的努力来保证
样本所包括资料的准确性，特瑞堡仍不能担保资料的准确性和完整性。

为了获得针对特定用途的最好的建议，请与您当地的特
瑞堡市场部门联系。

该版本替代所有以前的样本。
本样本或样本的任何部分，未经允许，不得翻印。

®所有商标归特瑞堡密封系统公司和Trelleborg AB所有。

©Trelleborg，2008，版权所有。
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“在特瑞堡密封系统公司，指导性的理念是
为客户提供有效解决方案，而不只是提供产
品。”

我们担负着为我们客户提供可靠和先进技术的使命，给
世界上我们涉及的每个领域带来最好。在这一过程中，
我们努力利用我们组织中的每个成员的最有创造性的潜
力。

特瑞堡Slydway®导轨软带用于机床连续自动生产线，或
者用于任何直线运动用途，阻止金属对金属的接触，在
这些用途中，降低摩擦和耐磨是设计要严重关注的。此
外除了主机制造商使用外，由于有以下的优点，Slydway®

导轨软带保证在大修改造期间的安装更加容易和可靠。

Slydway®导轨软带超过其他金属或非金属直线轴承系统
的优点: 

- 摩擦小，无爬行，在不同速度(特别是低速)下针对有位
  置精度要求的用途

Slydway®机床导轨软带

- 良好的振动阻尼特性，尽管摩擦系数低

- 非常耐磨，机床工作更精确，时间周期更长，延长维修
  间隔

- 非常耐化学腐蚀，例如冷却液和润滑剂

- 良好的机械性能和尺寸稳定性

- 能吸收和嵌入外部颗粒，防止对导轨的磨损

- 能够在干式条件下工作，不损坏配合滑台

- 位置精度和重复性高

- 保持多年高性能

- 轴承材料不膨胀

- 产品成本低

- 简单和容易安装

图 1  特瑞堡机床导轨软带应用领域

概述

铣床 机加工中心 钻床 磨床 车床

桥支撑 滑道 建筑与土木工程
导管和电缆
膨胀支撑 产品导架

锯床

其他机床附件

维护更新
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用途

应用领域
建议把特瑞堡导轨软带作为轴承材料，用在所有不超出
工作条件的领域，用于垂直、水平和旋转安装。

供货范围
特瑞堡导轨软带的标准厚度是0.8 mm，1.2 mm，1.6 mm，
2.0 mm，2.5 mm，3.2 mm和4 mm，标准宽度305 mm，
长度按照您的特殊要求。可提供定制的厚度，定制时要
求最低订货数量。常规产品型号见表1。

安装程序
要保证这一轴承系统的最好性能，需要采用专门的系统
元件和建议的安装程序。

Slydway®导轨软带的一侧已进行了预处理(浸蚀)，清洁
之后，预处理(暗棕色至黑色)过的一侧就绪，粘到严格准
备好的金属表面。要使粘接强度和特瑞堡导轨软带的整
体产品性能达到最高，最重要的是导轨软带及粘贴金属
表面的仔细处理。为更好地安装特瑞堡导轨软带，请参
见安装步骤说明。

“Slydway®导轨软带是用于机床滑动方式和滑鞍表面的
一种极其可靠的选择，在使用中它提供的重要特点是摩
擦小、磨损少和减少爬行。”

组合的直线导轨

非封闭式导轨
直线轴承材料

菱形导轨

半封闭式导轨
直线轴承材料

燕尾导轨

封闭式导轨
直线轴承材料

菱形导轨

封闭式导轨
直线轴承材料

直线导轨

半封闭式导轨
直线轴承材料

轴承

对开,非封闭式导轨
直线轴承材料

非封闭式导轨
直线轴承材料

工作台

导轨

滑道

转塔刀具卡盘

典型的设计配置

表1  产品尺寸和型号

型号

SLYDWAY3-0508

SLYDWAY3-0512

SLYDWAY3-0516

SLYDWAY3-0520

SLYDWAY3-0525

SLYDWAY3-0532

SLYDWAY3-0540

厚度(mm)

0.8

1.2

1.6

2.0

2.5

3.2

4.0

宽度(mm)

305

305

305

305

305

305

305
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应用示例

设计上的考虑
粘结宽度
粘结力是与面积成正比的。虽然对剪断具有很强的力，
但对T型剥离其粘结力就比较弱小，因此要在粘结宽度
尽量宽一点取值的前提下，设定粘结部的形状、尺寸、
粘贴方法、使用条件等。

嵌入结构
粘结宽度至少10 mm左右。加工油槽的时候，端部的剩
余宽度也建议保留10 mm(关于油槽的加工，后面将会介
绍)。实在要在10 mm以下使用时，槽中要设计嵌入结构，
粘结剂渗出的部分让其保留着，以起到补强的效果。

上面的嵌入槽中的结构，在防止因加压而产生的偏移时
也很有效果。

多面回转工作台

固定

移动侧

突出部

10 mm

嵌入结构

弱
强

使用场所
Slydway®导轨软带通常粘结在移动侧。因为一般来说移
动侧的面积要比固定侧小，比较经济，而且不会露在外
面。与滑动对方的材料相比，基本上是Slydway®导轨软
带磨损更大，所以为了防止局部磨损，我们建议将其贴
在经常全面接触的移动侧(不会露出的一侧)上。

连接脚
将Slydway®导轨软带切成扇形，贴在多面回转工作台等
圆形滑动面上，可以用作连接脚。本材料没有方向性，
可以适用于任何形状。

最新资料请访问www. tss.trelleborg.com
2008年5月版本
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应用示例

本公司也已经注意到了这一点，因此，推出了下面介绍
的切屑刮板，请购买使用。

切屑刮板
AB系列

作为加工机械滑动面用而设计的切屑刮板，通过其独
特的筋条形状以及聚氨酯材料，始终在滑动面上压低
0.8~1.0 mm，紧贴滑动面，将切削粉、冷却剂除去，防
止侵入到滑动面内。

另外，固定夹套由于采用了完全一体没有接缝的镍铬合
金钢，既可以保护聚氨酯切屑刮板，又完全加强对安装
部的固定。

请从下面的形状中选择。

AB I*

镍铬合金钢

聚氨酯材料

17
安
装
形
状

4.5

8
~8.5

0.1

1
7º

11

14
.5

标准长度 530 mm

AB III*

4.5

8
~8.5

0.1 1
7º

18

21
.5

13
.2

镍铬合金钢

聚氨酯材料

24
安
装
形
状

标准长度 530 mm

AB IV*

标准长度 1000 mm

~12

5.4
14

.8

镍铬合金钢

聚氨酯材料
0.3挤压

18
安
装
形
状

厚度的确定
Slydway®导轨软带的厚度，有0.8 mm，1.2 mm，1.6 mm，
2.0 mm，2.5 mm，3.2 mm，4.0 mm。材质均匀，没
有分层，整个都可以使用，即使厚度不同，性能也相同。
根据情况分别使用不同的厚度，因粘结后的最后加工需
要富余的量时，可以选用1.5~3 mm的。因此，大型机械，
修理机械应该选用3 mm等比较厚的。通常，使用1.2 mm
的，0.2 mm在加工时被切削掉，剩下有1 mm左右，就
足够了。

切屑刮板
Slydway®导轨软带虽然是耐磨性能非常好的滑动材料，
但是，仍然要采取措施防止切削粉的侵入，特别是价格
高昂的MC、NC加工机械，客户的要求今后还会更高。
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应用示例

Slydway®导轨软带的使用实例

机器种类  立式车床
使用场所

机器种类  轧辊车床 1040×11500
使用场所

机器种类  起重机钢缆收卷辊鼓加工用超大
                型N.C.专用车床
使用场所

机器种类  1250型无销曲轴
使用场所

顶心台

本体头部 刀具台用座架

机器种类  大型强力车床
使用场所

机器种类  车削加工中心LV - 5500
使用场所

机器种类  齿轮机床
使用场所

机器种类  大型车床800×5500
使用场所

[卡咬的对方的表面]粘结表
面用刨床加工(约20S)，再用
稀释剂清洗后，粘结“Slydway ®

导轨软带”3t。

- 卡咬痕的填

  补修理

- Slydway®

刀具台

往复台

头部

浮起防止
压块

头部FC直接刮削加工

头部

滚铣刀具台

主轴台

顶心台

工件
滚铣刀
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粘接机理与表面处理

前言
Slydway®导轨软带是一种以氟树脂为主要材料，光滑性
能非常好的滑动材料。因此，它的非粘结特性，又使它
具有难以粘结的二律相反的因素。下面将要详细说明的
WAYLOCKQU-A-RT®粘结剂，是一种使这一因素最大限
度融合并使其符合加工机械发动特性的、性能非常好的
二液性环氧树脂类粘结剂。

粘结的机理    
无论性能多么好的粘结剂，如果粘结操作的顺序不完整，
或者半途而废的话，就不可能获得有效的粘结效果。并
且，想要遵循有效的粘结顺序，对粘结机理的理解是非
常重要的。因此，为了效果更好且效率更高地进行实际
的粘结操作，下面将简单介绍一下粘结的机理以作参考。

所谓粘结，在概念上很容易理解，但对于先有经验后有
理论的技术来说是有些难度的。特别是机械机构部件的
粘结，与我们日常经常进行的粘结是大相径庭的，必须
要精通背后的理论，并且还必须要掌握好现场的操作感
觉。这样说，是因为从整个系统来看，粘结可以分为一
半硬件和一半软件，也就是说，由液体(粘结剂)和固体
(被粘结物)这两个部分构成的复杂交错的关系来完成粘结
过程的。

粘结，是从粘结剂液化流动，在微观粗糙表面上使其整
体地、充分地进行粘结而开始的。也就是说，所谓粘结
力是因“润湿”这一现象，通过原子间的结合、分子间的
引力而产生的凝聚力。相互牵引、相互交错的锚定效果
以及毛细管效果也会影响粘结力，但基本上最重要的是
相互通过“润湿”形成完全的接触。

因此，如果中间夹杂有不纯物质，就不能粘结。必须保
证粘结面的洁净，垃圾、灰尘、锈迹、油、水分等必须
完全地去除。

Slydway®导轨软带的粘结

Slydway®导轨软带如前面所提到的，是一种以氟树脂为
主要材料做成的滑动材料，通过特殊技术对其中的一个
面进行表面处理，使其活化，从而形成可以粘结的表面，
再使用WAYLOCKQU-A-RT ® S17163专用粘结剂，就可
以进行粘结了。下面将详细介绍其粘结的过程。

表面处理
粘结这个工作，粘结面的表面处理是非常关键的一个环
节。

请完全去除粘结表面上的灰尘、锈迹、油等异物。

与铸铁相比，铁很快就会生成氧化膜。在粘结前，要用
砂纸将其去除。

表面粗糙度的要求标准为Ra<0.6(见P6页表)。

要用稀释剂、三氯乙烯、维克灵®反复充分地擦拭进行脱
脂，要擦拭到白色纱布不再沾污为止。

高温多湿的时候，空气中的水分会附着在金属表面上，形
成出汗的状态。在粘结前，要擦拭干净。

不要让脱脂剂挥发，要用东西沾着进行擦拭脱脂。用煤
气炉、喷灯直接烧烤的话，效果最佳，特别是修理旧机
器时效果更好。

Slydway®导轨软带也要进行表面处理以便粘结。暗褐色
这一面为粘结面，但颜色会稍微有点偏差，有时甚至还
会不一样，这不会影响粘结。颜色很淡，分不清正反的
时候，请涂上水。濡湿的那一面为粘结面。光滑的表面
是不沾水的。
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粘接

粘结剂的混合、涂敷、粘贴
混合
首先，在将两种液体进行混合之前，请将粘结剂(白色)在
罐内进行充分地混合。这是为了将自动调整厚度的粒子
混入到粘结剂中(参见WAYLOCKQU-A-RT ® S17163粘结
剂的特性)，使粘结剂和粒子均匀混合。然后，将硬化剂
(灰色)取出需要的量，倒入浅而宽的容器中，称量其重量。
再在其中加入等量的粘结剂(白色)。然后再用刮刀充分地
搅拌5分钟左右，混合至看不到色斑为止。两种液体充分
混合后得到的液体呈现出一种光泽。

涂敷
将混合后的粘结剂，薄薄地涂敷到Slydway®导轨软带及
其粘结对方的面上，不要形成空白处。Slydway®导轨软
带的粘结面呈暗褐色，表明已处理成了所谓的“润湿”状
态。然后，用刮刀等将其刮在这个面上，涂满整个表面。
另外，根据同样的要领，将混合后的粘结剂涂敷到粘结
对方的面(金属面等)上。

涂敷的粘结剂的理想厚度，为0.1 mm左右。根据这个要
领进行涂敷时，每100g的粘结剂，可以粘结Slydway®导
轨软带约2,000 cm2。

粘贴
一边将涂敷了粘结剂的Slydway®导轨软带一头压在粘结
对方的面上，一边慢慢地贴上去。这样贴的话，空气留
在里面的可能性很小，可以避免将来出现剥离。然后再
在上面用辊子滚压，将里面的空气赶出来。所贴的面积
很大的时候，如果将Captain格网插入Slydway®导轨软
带和粘结对方面之间进行粘贴的话，对于空气的排出非
常有效。此外，在垂直面粘贴时，请不要将粘结剂涂得
太厚。

其他
混合后的粘结剂的可使用时间为1小时。为了尽快地进行
粘结操作，操作前请充分做好工具的准备工作，并商量
好粘结的顺序。准备不充分是做不好工作的，进行粘结
时也不例外。冬季由于粘结剂很硬，很难混合，混合之
前可以连罐一起加热之后再使用。

另外，粘结剂的保质期在处于密闭状态下为一年，开罐
以后为6个月。请注意罐上的生产交货日期。

硬化剂(灰色)

粘结剂(白色)

最新资料请访问www. tss.trelleborg.com
2008年5月版本
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压紧与硬化
压紧力
为了使粘结剂全部充满整个粗糙面，必须对其进行压紧。
另外，通过压紧还可以压出内部的空气，使粘结层的厚
度均匀。

粘结层的厚度为0.1 mm时最佳，因此，虽然说压紧力要
求为0.5～15kg / cm2，但，请以1kg / cm2为基准。

橡胶板
Slydway®导轨软带的厚度偏差为±0.1 mm左右，另外，
为了补偿粘结剂涂敷时的厚度偏差、加压物表面的平整
度偏差等，使用厚度为3 mm的橡胶板，进行全面均匀
地加压的话，效果会更好。

偏移防止固定
在加压的瞬间，Slydway®导轨软带总会产生偏移移动。
为了防止移动，如前所述，可以嵌入槽中，前面"嵌入结
构"一节临时用胶带固定位置，用螺丝固定也可以。使用
胶带时，请不要使用封箱用胶带等太厚的胶带。太厚的
话，会使重量往上浮起，加压力会不均匀。

压紧方法
压紧的方法有直接压上重物，用夹具或者气袋通过弹簧
进行加压。

粘结剂在硬化之前会有一次软化的倾向。请不要施加外
力或者移动加压物，要保持一定的压力。此外，对圆筒
进行粘结时，请与我们联系。

硬化
硬化时间，在常温(21ºC~27ºC)下为24小时，但这只是可
以进行机械加工的时间，实际上硬化仍在进行，大约需
要一星期的时间，硬化才能完成。

其他
粘结剂的粘结力会因剪力和T型剥离的不同而有很大的差
别。因此，即使是在硬化后，也要尽量避免在粘结面的
垂直方向施加力。

橡胶板
报
纸

弹簧

橡胶
螺杆

Slydway®

导轨软带

压块

Slydway®

导轨软带

真空泵

Slydway®导轨软带

粘结对方的表面

最新资料请访问www. tss.trelleborg.com
2008年5月版本
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后加工

最后加工
机械加工
Slydway®导轨软带在粘结后经过24小时(常温)即可进行
最后加工了。可以很容易地用铣、研磨、刮削等方法进
行加工。用铣、研磨等机械加工时，可以根据切削软钢
时一样的条件进行加工。

刮削
刮削的时候，与以往刮削铁和铸铁一样，如果加力过大
的话，刀具会吃入材料中。腰部不要用力，要将刀锋顶
在钝角上。刮削标准为每坪(3.3平方米)20个点左右，请
充分地进行刮削。此外，我们还备有电动刮刀BIAX。

面粗糙度
面粗糙度为3S~6S则足够。Slydway®导轨软带的滑动对
方的表面希望能达到1.5S，用刮削方法加工滑动对方的
表面时，用油砥石等充分地进行填缝。

研磨加工
滑动对方的表面进行研磨加工时，建议对Slydway®导轨
软带进行铣、刮加工。如果对Slydway®导轨软带也进行
研磨的话，由于两面研磨，会产生吸附现象，所以应让
其具有不同的面粗糙度。

切削加工
用切削方法进行加工的时候，应设计导角，以免使端部
的咬合部产生剥离。

油槽加工
油槽如图所示可以自由地进行加工。进行贯通Slydway®导
轨软带的油槽加工时，为了尽量减少因切削基材金属而
产生的发热，应充分地使用切削油，传送速度也应降低。

Slydway®导轨软带

本体 粘结剂

B

A

此外，我们备有小型重量轻的BIAX油槽加工机(空气式)。
并且各种形状的刀具齐备。

最新资料请访问www. tss.trelleborg.com
2008年5月版本
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粘结过程
将以上介绍的粘结过程，用表格形式进行整理的话，结果如下所示。请贴在粘结现场的墙壁上以作参考。

16

12

9

6

3

mm

1                     2

B

A

与一个给有口对应的油槽的长度
t

b

b

r1
r2

r1
r2

1.
25 工件

Form A 

Form B

油槽的宽度和长度

Form

NFA 1

       2

       3

       4

NFB 1

       2

       3

       4

b

3,0

5,0

6,0

8,0

6,0

7,0

8,0

9,0

t

1,0

1,5

2,0

3,0

1,25

1,6

2,0

2,5

r1

1,0

1,5

2,0

3,0

0,6

0,6

1,0

1,0

r2

0,5

0,8

1,2

1,6

4,0

4,0

6,0

6,0

最新资料请访问www. tss.trelleborg.com
2008年5月版本
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机床大修的的表面处理与粘接

Slydway®导轨软带的粘结过程检查表

避免高温多湿。防止油和灰尘等附着

★ (避免阳光直射)
     (保持低温)

★ 保质期(粘结剂处于密闭的状态为
     一年，开罐以后为6个月)

★ 操作温度(常温20ºC)
     (不可以在5ºC以下操作)

★ 湿度(55%以下)
     (梅雨时期要特别注意)

★ 尘埃(防止附着)

两种液体要充分混合均匀

★ Slydway®导轨软带(反面的脱脂
     轻，用纱布擦拭即可)

★ 搅拌(取出前，要在罐内充分进行
     搅拌)

★ 密封(取出后，要立即盖上盖子)

★ 取出(应先取出硬化剂，然后再将
     粘结剂加入)

★ 取出(应准备两只试药勺，硬化剂
     用和粘结剂用各一只)

★ 混合比(1:1)

★ 混合量(100g / 2000 cm2)

★ 混合(用3~10分钟，纵向横向充分
     进行混合)

保管和操作环境 表面处理 粘结剂的混合

想

法

操
作
基
准

Slydway®导轨软带与粘结剂以及基
础材料之间不能夹有不纯物质，应充
分进行清洗，使表面清洁

★ 基础材料表面的粗糙度(25 S)

★ 去掉锈迹

★ 脱脂(稀释剂、三氯乙烯等，干燥
     前进行擦拭)

★ 清洗(反复清洗到用白纱布擦拭白
     色纱布不再沾污为止)

★ 水濡湿检查(如果水滴分散，则可
     以判定已经干净了)

★ 氧化膜(应注意，SS材料容易产生
     氧化膜)

时

间

30 分钟 事    前    准    备

调配后的可使用时间

操    作    时    间

最新资料请访问www. tss.trelleborg.com
2008年5月版本
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如果要使粘结剂充分扩散、渗
透到细部时，就要保持自然的
稳定状态

★ 时间(常温20~24小时)

★ 硬度(不要过度的硬化)

★ 稳定(硬化的过程中，要避
     免变动因素)

Slydway®导轨软带为3~6 S，
滑动对方的表面为1.5 S

★ 刮削(充分地进行刮削平整)

★ 机械加工(铣以及研磨加工)

★ 油槽

★ 操作(应该用导角，保证边
     沿)

★ 操作(在剥离方向上不要加
     力)

为了使粘结剂层厚度均匀、挤
出空气，应全面均衡地施加载
荷

★ 荷重(在1~15 kg / cm2的范
     围内全面加压)

★ 橡胶板(目的是使荷重均匀)

★ 夹具(2小时后增压夹紧)

粘贴 压紧 硬化 最后加工

防止产生气泡

★ 涂敷(均匀地延长)

★ 涂敷(Slydway®导轨软带
     的反面和基础材料的两面，
     均要涂满)

★ 挤出空气(从边上慢慢地开
     始贴)

★ 压辊(使粘结剂均匀化并将
     空气赶出)

★ Captain格网
     (在粘贴200mm以上宽度
     很宽的Slydway®导轨软带
     时，挤出空气，对控制厚
     度很有效)

24小时 30 分钟 20分钟

最新资料请访问www. tss.trelleborg.com
2008年5月版本




