
位移台定义
位移台是由导向、进给、夹紧三项机构构成的能实现平移、升降、旋转、倾斜的精密调整的机构。其调整精度可达到微米级。

手动位移台特点

◙

◙

产品简介① 手动位移台

①

②

③

④

可实现精密微调、定位、定量的移动。可实现微调进给，也可以大量进给。

能够固定在所使用位置，以提供更加稳定的微调。

可以实现多样的进给方式。如粗调、微调，齿轮与齿条等。

可以选择单轴或多轴（如X轴、XY轴，XZ轴），以达到使用需要。

方向定义◙

导向机构◙
燕尾槽

上、下两个滑轨面相互配合，

能实现高精度、稳定的移动。

常配合丝杆或齿轮齿条一起

使用。

特性说明

交叉滚子导轨 线性滚珠导轨

移动的滑轨是两个V型沟滑槽

与转动的滚柱轴承构成。滚子

一边沿着V型槽滚动，一边移

动并起到导向作用。

在滑台主体上加工的哥德式弧形

沟槽内排列滚珠，滚珠沿着弧形

沟槽滚动并且起到了导向作用。

移动精度

载荷

良 优

良 优

优

优

类型

图示

等级排列：优、良、中

进给机构◙
齿轮齿条

适合快速、大量的进给，

不适合做精密定位。
特性说明

进给丝杆 微分头

利用精密的螺纹进行精密移动。
一般精度读取单位在0.01mm

适合做精密定位。

，

旋钮旋转

一圈进给量

类型

图示

适合的

引导方式

17~20mm 0.5~4.2mm 0.25~0.5mm

燕尾槽

燕尾槽

交叉滚柱

线性滚珠

交叉滚柱

线性滚珠

X轴Y轴

Z轴

β轴 α轴

θ轴

夹紧机构◙
标准夹紧 对顶夹紧 手柄式夹紧类型

图示

加强夹紧

通过夹紧旋钮将定位片与滑台

侧面压紧从而达到固定的效果。

是最常用的固定方式。由于是

摩擦式固定，故夹紧力有限。

锁紧夹紧旋钮后，请勿转动

微分头

*

螺栓从千分尺旋钮的相反方向

进给，将千分尺压紧，从而起

到固定作用。具有更好的固定

效果。

采用手柄设计使夹紧力更大，

操作更方便。

采用抱死的方式夹紧进给机构。

可获得相对标准夹紧方式更好

的固定效果。

夹紧旋钮 螺栓
蝶形旋钮 夹紧装置

特性说明
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产品简介②手动位移台

行程说明◙

目录图纸为零行程状态。以此为基准，

左右或者上下移动的距离即为位移量。

左图为“ “的简化模型，

行程为±6.5mm 13mm 图示

状态为基准 在一侧移动6.5mm、

另一侧移动6.5mm。

EJA01-60

( )，以

，

左图为“ 模型，

行程为±5mm 10mm 图

示状态为基准，向上移动5mm

动5mm。

E-EID01-60“

( )，以

，

向下移

最小读数及读数方法◙
位置的读取方法常用的有刻度、游标刻度、千分尺旋钮三种。可用作对重复位置有要求的参数标准。

1.游标卡尺

   游标卡尺的最小读数与游标上等分刻度数量n有关，最小读数x=1/n毫米。

读数方法如下：

①读出主刻度（游标零刻度所对应主尺的刻度，左图为4mm

读出小数部分读数（游标和主尺刻度线对齐的刻度，左图为0.9mm

读数相加之和即为当前位置（左图为4.9mm

）；

② ）；

③将①、② ）。

2.千分尺

   千分尺的最小读数和套筒旋转一圈的进给量有关，当套筒旋转一圈进给量为0.5mm时，最小读数为0.01mm；

   当套筒旋转一圈进给量为0.25mm时，最小读数为0.005mm。

读数方法如下：

①先读取固定刻度数值（左图为12mm

读取套筒基准线与微分筒刻度线对齐位置的微分筒上的数值（左图为0.24mm

两个读数相加之和即为当前位置（左图为12.24mm

）；

② ）；

③将①、② ）。
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直线度◙
滑台的直线度表示滑台在移动时，相对理想移动轴（连接起点和终点的直线）的摆动量的大小，即相对理想轴线在水平方向和竖直方向上的最大偏移量。

直线度的测量方法如下：

直线度（垂直）的测量：

将固定支座安装在滑台上，千分表探针顶住标准块顶部，

使滑台全行程移动，读取表盘示数。

直线度（水平）的测量：

将固定支座安装在滑台上，千分表探针顶住标准块侧面，

使滑台全行程移动，读取表盘示数。

平行度◙
滑台的平行度是指滑台上、下平面的平行程度的数值。滑台的平行度分为静止时的平行度和运动时的平行度。测量方法如下：

静止时的平行度测量：

将固定支座安装在平台上，千分尺探针顶住滑台上台面，

移动整个滑台，读取表盘示数。

运动时的平行度测量：

将固定支座安装在滑台上，千分尺探针顶住平面，

转动微分头使滑台运动，读取表盘示数。

耐负载◙
耐负载是指工件重心位于滑台中央部时滑台可承受的力。

若超负载使用，可能导致滑台动作不顺畅或卡死。

水平安装变成垂直安装时的耐负载将变小，大小约为水平耐负载的三分之一。

将直线运动滑台垂直或倒置安装时，精度可能小于产品目录中标注的数值。

安装说明◙
将滑台安装在底座上时，通常采取移动滑台面的方式进行安装。

X轴滑台安装

注：X轴滑台竖直使用时，应注意千分尺进给方向应与重力方向相反。
注：请勿使用长于螺纹孔深度的螺栓，这样会造成滑台上板变形，滑动不畅，甚至卡死。
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◙
微分头又称测微头，利用螺旋副原理，用来产生位移并指示出位移量的测量器具。由不可动的安装套、轴套和可动部分测杆、微分筒、微调钮组成。

当旋转微分筒或微调钮时，测杆就沿轴线方向移动。

微分头产品简介

◙ 选型要点

选择要点包括：测量范围、最小读数、安装方式、测头形状、尺寸大小等。

具体参考相关内容，按需求选择合适的千分尺。

◙ 使用、保管注意事项

使用时，请尽量避免冲击，轻拿轻放。轴向载荷不宜过大，载荷过大将影响使用手感，降低使用寿命。使用后应及时清理测头上的油污，并进行防锈处理。

产品简介③ 手动位移台

X、Y轴滑台安装 带安装板转台安装 不带安装板转台安装

安装位置说明◙
倒置 垂直 侧置安装位置

图示

工作环境温度

请不要超过下表中说明的温度使用

◙

平台材质 工作环境温度

不锈钢平台

10℃~50℃不锈钢滑块

其它平台

类型
安装位置

倒置 垂直 侧置

X轴

交叉滚子导轨型
√

线性滚珠导轨型

燕尾槽进给丝杆型
○

燕尾槽齿轮齿条型

水平面 轴Z

交叉滚子导轨型 ×

齿轮齿条型 ○
进给丝杆型 ○

旋转
配合安装型 ○

交叉滚子轴承型 √

角度测量
交叉滚子导轨型

○
燕尾槽型

○ ○

○ ○

○ ○
○ ○
○ ○
○ ○
○ ○

○ ○

√：同水平耐负载          ○：水平耐负载的约1/3           ×：不能适用

注意事项

1.非左述类型的产品请单独咨询；

2.产品目录中刊载垂直耐负载时，

   刊载参数优先；

3.以上耐负载数值仅为参考值，

   使用过程还应避免震动。

使用注意事项◙
①请避免使用在极高温、极低温、温度变化较大、日光直射、高湿度、高粉尘、高震动、

    高冲击及易结露等环境中。

②为保持其移动精度及寿命，请严格按照所用型号的容许载荷使用，勿超过载荷使用。

③除按照容许载荷使用外，承载物的体积不应超过台面的1.5倍，且重心勿超出台面边缘。

④使用过程中，应对滚（滑）动部分定期进行清洁、润滑和维护。

⑤所有产品在出厂前都已进行过调校，请勿任意拆卸。

⑥在使用时的定位及连接，请选用正确的紧固件、工具及紧固扭矩，以免损坏位移台。

⑦位移台的锁紧机构是通过螺钉与定位片之间的摩擦力进行锁紧的。因此，施加的外力

    超过锁紧机构的摩擦力时，将会导致滑台移动，请勿必在使用时注意避免外力的影响。

    (调节旋钮或微分头的驱动力远大于滑台的锁紧摩擦力，因此锁紧后旋转调节旋钮或微

    分头会导致滑台移动）。

◙ 附加功能说明

1.球头、平头测量面

球头测量面和平头测量面的区别如图，

可根据接触点的不同来选择合适的测量面。
平头 圆头

有关安装表面精度的注意事项
安装于位移台底面或顶面的零件平行度不足时，可能无法发挥出产品应有的性能（平面度的参考标准：10μm以内）

◙
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调节套筒

产品简介④手动位移台

不带螺母型和带螺母型主要的差别在于微分头的安装方式不同。

①螺母固定方式 ②螺钉固定方式 ③铣口固定方式

带安装螺母型可通过锁紧固定螺母来固定微分头；

不带螺母型可采用固定顶丝的方式或者铣口固定的方式来固定微分头。

其中，采用铣口固定的方式固定效果更好。

具体安装方式如下

固定螺钉
固定螺母

P

安装件

P

2.带安装螺母型
不带螺母型 带螺母型

3.丝杆制动

制动旋钮

丝杆制动可以通过转动制动旋钮，实现测头单向前进给的运动。

锁紧顶丝

调节旋钮

4.零位可调

    零位可调型微分头可以通过调节零刻度所对应的位置，方便后续定位。

    具体调节步骤如下：

    ①首先松开锁紧顶丝和调节旋钮；

    ②然后转动调节套筒，调到想要的刻度位置；

    ③拧紧锁紧顶丝和调节旋钮，即完成零位调节。

自制安装件的要领
安装微分头，需要固定测杆部位。要求采用精度稳定、内部无阻抗的方法。典型的安装方法有以下三种，但是不特别推荐方法②，请尽量采用方法①和③。

 ◙

(单位: mm)

固定形式 ①螺母固定方式 ②螺钉固定方式 ③铣口固定方式

安
装
图
示

A面

G7
+0.020
+0.005

G7
+0.024
+0.006

G7
+0.020
+0.005

G7
+0.024
+0.006

G7
+0
  0

.006

G7
+0
  0

.008
安装孔

配合公差

注意事项

固定螺钉的大小以M3×0.5,M4×0.7为妥，

测杆部位的铆口加工应在90×0.5以内，

加工时要特别注意不要引起测杆的变形。

需要注意A面与安装孔的直角度，

如果直角度在0.16/6.5以内，可以

无障碍地加以固定。

请注意安装孔内壁出现的毛刺

(铣口加工部位)
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