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选用滚动直线导轨副可以

简化机床导轨部分的设计、制造

和装配工作，合理的安装设计可

以达到事半功倍的效果。根据需

要购买滚动直线导轨副以后，需

按照一定的要求装配到机床床

身上，才能达到理想的精度，

因此安装技巧至关重要。本文就

直线导轨副安装方面的设计技巧

以及安装导轨副的详细步骤进行 

介绍。

1. 导轨副安装形式设计

滚动直线导轨副的作用是

用来支撑和引导运动部件，按给

定的方向做往复直线运动。通常

直线导轨副在选用时为两根，每

根导轨上使用的滑块为两个，导

轨装在底座上（如床身等），而

滑块装在工作台上。两根导轨中

有一根是基准导轨，一根是非基

准导轨。导轨副安装形式有很多

种，常见的有6种安装形式，下面

介绍一下这6种安装形式使用的场

合及其特点。

（ 1）正装（见图 1），适

用于受冲击、振动大的切削加工

机床，导轨和滑块的侧面均采用

压板压紧，防止松动，保持精度

稳定。水平安装是最简单的装配

滚动直线导轨副的设计安装技巧
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摘要：本文详细介绍了直线导轨副安装方面的设计技巧以及安装导轨副的详细步骤。

方式，在受到冲击和振动时能够

维持高精度和高精确性，并且安

装方便，便于设备以及导轨的拆

卸、清洗及维修等。

（2）倒装（见图2），适用

于冲击、振动不大及切削力也不

大的轻型机床。对于这种安装方

式，导轨和滑块均无压紧装置，

装配时必须借助工装夹具，使导

轨与相配件之间的基准面紧密地

贴合在一起，达到所规定的要

求。导轨安装后，如采用倒置整

个工作台的方法，比较容易进行

高精度的安装，但是导轨副损坏

导致滑块滚动体全部脱落，就会

有滑块从导轨坠落的危险，所以

应采取防脱落措施。

（3）侧装（见图3、图4），

特别适合于横梁使用，例如龙门

镗铣床、立车等。装配时，为了

便于安装，增加一个供调整使用

的调节板，可按实际情况修磨调

节板尺寸；这种安装方式比较容

易进行高精度安装，但是需要注

意润滑管路的设计，导轨副一般

采用侧面润滑。

（4）斜装（见图5）。导轨

副按照一定角度，一般是30°、

45°和60°倾斜安装，一般选用

高刚性滚柱导轨副和径向重载导

轨副，有利于克服重力，保持导

轨副稳定性，以提高机床精度，

适用于中大型机床，尤其是在斜

床身数控车床应用中非常广泛。

图 1

图 2 图 4

图 3
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（5）混装（见图6）是安装

方式的变形，一般用于安装空间

有限的场合。装配时，可根据需

要修磨调节板尺寸，达到压紧目

的，但是安装高精度很困难；同

时，横向导轨需要注意润滑管路

设计，一般采用侧面润滑。

（ 6）竖直安装（见图 7）

适用于竖直方向上取料的机械手

手臂、垂直提升机构及三坐标机

械手等场合，将直线导轨在竖直

平面的垂直方向上安装。在提升

机构中，如果滑块的工作行程较

大，则导轨的长度也较长，可能

没有足够的长度用于安装导轨，

这时可以采用将滑块固定、导轨

运动的方式，简化结构。但在装

配时需要注意，导轨副没有自锁

能力，通常都需要在机构上设计

防落机构（如自锁器等）。

上述为导轨副几种典型的安

装方式，其中，正装的安装方式

在机床上的使用最为广泛。选定

导轨安装形式之后，下一步就是

设计导轨、滑块连接基准面的结

构形式，这关系到滑块类型的选

择以及导轨安装基面的设计，常

见的有4种形式，其特点和设计时

应注意的关键点为：①紧固螺钉

固定（见图8），导轨的安装台阶

要考虑到不能与滑块发生干涉，

因此靠台空间有限，此时要特别

注意紧固螺钉尺寸不能太大，螺

钉尺寸过大，会造成壁太薄、强

度减弱。②压板固定（见图9），

尤其注意压板的退让槽设计，防

止与导轨、滑块的角部发生干

涉，同时注意固定位置与导轨安

装孔位置的相对关系，尤其压板

不能过长，否则起不到压紧的作

用。③定位销固定（见图10），

其最大的优点就是可以消除间

隙、防止窜动，适合振动大、有

冲击力的场合；不足之处是需要

定制非标滑块，非标滑块上预留

销孔。④楔块固定（见图11），

最为常见也最为方便、有效，需

要注意的是过大的锁紧力会造成

导轨弯曲；另外，压槽块与沟槽

的形状不匹配会造成安装精度的

问题。

2. 导轨副的安装

直线导轨的安装只要在铣削

或研磨加工的安装面上，以一定

的组装步骤，即能重现直线导轨

的加工精度，可降低传统铲刮加

工的时间与成本；反之，如果导

轨副安装精度差，会导致导轨副

摩擦力增大、寿命降低。

（1）直线导轨安装前一定要

做好这些工作：①安装基面的校

正。先将两个等高量块和一个大

理石量尺放在安装基面上，使用

精密水平仪调试底座水平；当水

平调试好以后，检测直线导轨安

装基面的精度及表面粗糙度值要

求R a=1.6μm，外观无铸造缺陷。

图 5

图 6

图 7

图 11

图 10

图 9

图 8
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②导轨安装基面与滑块基准安装

面的倒角处理。若发现倒角过大

或凸出，应及时采用油石和锉刀

修饰，否则会造成导轨精度的安

装不良或者会干涉滑块。③直线

导轨安装基面螺纹孔的加工。

确认安装螺孔的位置是否正确，

为保证螺孔加工的高精度，须选

用数控设备定位加工，各相连螺

孔的中心距公差≤0.1mm。④开

箱后直线导轨的检查。检查直线

导轨是否有合格证、钢球是否散

落、零件有否碰伤或锈蚀，然后

将防锈油清洗干净待装配。

（2）非接长导轨的安装： 

①安装前擦拭掉导轨上的防锈

油，使用油石轻轻去除底座安装

面的翻边毛刺，并用布擦净；然

后涂上一层低粘度机油，以达到

防锈效果。②正确区分基准导轨

副与非基准导轨副（见图12），

基准导轨副上有“J”标记，滑块

上有磨光的基准侧面。③认清导

轨副安装时所需的基准侧面（见

图1 3）。④将导轨轻轻放在底

座安装面上，导轨的基准侧面与

安装台阶基准侧面相对，检查螺

栓的位置，确认螺孔位置正确，

预紧固定螺钉，使导轨基准侧面

与安装台阶侧面紧密相接，如 

图14、图15所示。

滚动直线导轨副是精密产

品，由于其长径比大且为细长柔

性零件，因此加工、检测时，需

要全部用螺栓按规定的扭紧力扭

紧，再对导轨进行精密磨削加工

及精度检查。使用时，必须按与

加工时同样的扭紧力，用螺栓拧

紧在机械设备的机座上，才能

保证其精度。拧紧力矩过大时，

在使用中螺栓容易断裂；拧紧力

矩过小时，在使用中螺栓容易 

松动。

注意：若导轨长度较短，则

依次从一端到另一端按规定的扭

紧力扭紧；若导轨长度较长，则

从中间到两边按规定的扭紧力扭

紧。螺钉尺寸与转矩的关系如附

表所示。

（3）基准导轨副的安装方

法：①有安装台阶时，如图16所

示，利用U形夹头（小型虎钳）

将导轨的基准侧面与安装台阶的

基准侧面夹紧，然后在该处用固

定螺栓拧紧，由一端开始，依次

将导轨固定。②无安装台阶时，

将导轨一端固定后，按图17所示

方法将表针靠在导轨基准侧面，

以直线块规为基准，通过千分表

调整基准导轨的直线度，从导

轨一端开始按顺序将装配的螺栓 

固定。

（a）基准导轨副

（b）非基准导轨副

图 12

（a）基准导轨副

（b）非基准导轨副

图 13

图 14

图 15

螺钉尺寸与转矩的关系

螺钉尺寸 M4 M5 M6 M8 M10 M12 M16

转矩/（N·m） 2.6～4 5.1～8.5 8.7～14 21.6～30.5 42.2～67.5 73.5～118 178～295

图 16

图 17
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（4）非基准导轨副的安装方

法，如图18所示。将吸铁表座固

定在基准导轨副的滑块上，量表

的指针顶在非基准导轨副的导轨

基准侧面，从导轨的一端开始读

取平行度，依次将非基准导轨副

固定好。

3. 接长导轨副的拼接

对于接长导轨，同一套导

轨副采用同一英文大写字母，连

续阿拉伯数字表示连接顺序，对

接端头由同一阿拉伯数字相连，

如图19所示，安装时请注意拼接 

符号。

同时应注意以下问题：①基

准导轨和非基准导轨的区分。由

于导轨尺寸有一定公差带，混装

可能出现拼接不良、寿命缩短的

问题。②接缝错开。导轨在拼接

时，接缝不要处在同一位置，避

免滑块同时经过接缝造成振动；

如果导轨安装基座部分也是拼接

而成，则导轨接缝与基座的接缝

也需要错开，以保证滑块运行顺

畅。③接长处的导轨端面是经过

精密磨削加工的，端头不倒角，

因此注意不要碰伤；同时导轨拼

接好后，接缝处的缝隙最好不超

过滑块钢球直径的1/3。④拼接处

导轨的端距，理论上端距越小，

刚性越大，端距尽量不要超过安

装孔距的一半；如果端距较长，

当螺钉压紧，端头容易翘头，从

而影响拼接效果。

4. 滑块的安装

滑块按预定位置定位，将工

作台轻轻放在滑块上，工作台安

装孔对准滑块顶面安装螺孔，装

螺栓简单固定。通过定位螺栓将

基准导轨上的滑块基准侧面与工

作台的台阶侧面紧靠，按图20所

示对角线顺序逐个拧紧滑块上的

安装螺钉，这样拧紧螺栓能使工

作台的固定均匀化。为避免滑块

高速运动时由于滚动体的冲击造

成松脱，优先选择内六角圆柱头

螺钉，必要时螺纹部分涂上螺纹

胶来提高牢固度。高精度或工作

台过长、宽度很宽时，不要按对

角线顺序安装，从一侧按顺序固

定，可以消除按装应力，能得到

更高的精度。

5. 防尘及密封装置的安装

导轨螺钉紧固后，其上部沉

孔为了防尘及密封，使用图21所

示的平整挡件等，将沉孔压盖一

点点敲入安装孔，直至与导轨顶

面保持同一平面即可。若工作环

境有粉尘时，除导轨的密封外，

导轨副还应考虑增加防尘装置。

6. 结语

在实际使用中，用户根据机

型、安装空间、承载结构及刚性

需求等来选择导轨副的安装形式

和定位方式，因而不局限于本文

提到的这些内容，还可以自由组

合，但是万变不离其宗。一般来

说，载荷能力越大、刚性越高、

精度越高、预紧力越大的对安装

要求也越高；反之，精度要求不

高、承载不大的传动场合，其设

计、加工和安装调整也会简单 

很多。
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图 18

（a）基准导轨副

（b）非基准导轨副

图 19

图 20

图 21


