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В роботі вирішується завдання підвищення зносостійкості робочої поверхні напрямної ковзання за умови граничного тертя. Для покращення умов мащення і зносостійкості напрямних ковзання граничного та змішаного мащення часто на робочій поверхні створюють маслоутримувальні канавки. Крім цього широкого застосування набули методи дискретного зміцнення робочих поверхонь напрямних для створення мастильного мікрорельєфу і сприятливого розподілу напружень в поверхневому шарі.

В даній роботі на робочій поверхні напрямної формують маслоутримувальні канавки, між якими розміщені локальні зони дискретного зміцнення поверхневого шару. Наявність почергово розміщених перпендикулярно або під певним кутом до напряму зворотно-поступального руху поверхонь тертя маслоутримувальних канавок і локальних зон дискретного зміцнення поліпшує умови граничного тертя і підвищує зносостійкість робочої поверхні напрямної.

На рис.1 показано розміщення маслоутримувальних канавок і зон дискретного зміцнення на поверхні тертя напрямної ковзання. 
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Рис. 1. Комбінована напрямна ковзання
Маслоутримувальні канавки 1 глибиною 3…4 мм і шириною 1,5…2 мм на попередньо підготовленій гладкій плоскій поверхні 3 напрямної почергово формують пластичною деформацією. Відстань між сусідніми канавками k = 20…30 мм. Смуги дискретного зміцнення 2 шириною 4…5 мм між сусідніми канавками на поверхні 3 отримують електроконтактною цементацією так,  щоб за наявності одної смуги зона термічного впливу не торкалася  контурів канавки, а при наявності декількох смуг сусідні зони термічного впливу перекривали одна іншу не більше 25 % ширини кожної смуги. Таким чином, забезпечується дискретне зміцнення робочої поверхні напрямної. Після формування маслоутримувальних канавок і зон термічного впливу робочу поверхню напрямної піддають шліфуванню з припуском на обробку 0,3…0,5 мм.

Запропонована конструкція може бути використана для виготовлення напрямних ковзання верстатів, ковальсько-пресового та іншого обладнання, а також дорожніх, вантажопідйомних та інших машин, робочі органи яких здійснюють зворотно-поступальний рух.
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