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标准化主导向 –  

导向和定心一体化

阿格顿导向系统 Plus
6701 | 7231 | 8005 
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导向和定心

传统导向和定心概念

	● 模具中有两种不同的系统

	● 主导向仅在装配过程中进行模具的粗

定位 

	● 传统的定位块在合模行程的最后一毫

米内进行精确的定位

	● 在长的、定位或敏感的模具区域存在

问题

	● 相对较高的磨损

阿格顿导向系统Plus 
导向和定心概念

	● 阿格顿导向系统Plus仅用一个系统进

行导向和定心

	● 采用预加载成型滚针，精度更高

	● 在模具移动过程中，可靠地防止滑动

和抖动

	● 操作极为简单：维护成本低，经久耐

用，尽管有滚针导向也无需配对

	● 几乎没有磨损

主导向在合模和装配时进行粗定位传统的定位块，合模时可精确定位

导柱系统 6701

滚动导套系统7231，可在整个合模行程中实现无间隙的导向和
定心

阿格顿导向系统Plus的成本优势

成本比较

传统概念

	● 需要四个主导向和四个传统的定位块

	● 传统定位块的凹槽生产成本高，费时且不精确

	● 主导向和传统定位块的空间要求很高

	● 精度取决于制造公差和导向和定心元件的磨损情况

	● 润滑和维护要求高

	● 由于磨损和颗粒形成，导致污垢渗入

阿格顿导向系统Plus

	● 导向和定心合二为一

	● 不再需要制造传统定位块的凹槽，节省时间和成本

	● 工作表面增加约30%用于额外的型腔、滑块和温度调节

	● 成型滚针的无间隙导向确保在整个使用寿命期间保持最高精度

	● 润滑和维护要求低，提高生产效率，降低维护成本并保护环境

使用阿格顿导向系统Plus，您可以提高生产计划的可靠性，提高生产率并降低总体生产成本。
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ISO 14644
µm

主要特性和亮点 / 产品功能

6701 | 7231 | 8005

扣环 (弹性套环)

	● 通过单独定位扣环，一个产品适用多种板厚

	● 可与滚针导套系统7231和导柱系统6701配套使用

	● 可作为备件重新订购(8005)

	● 通过耐热O型环牢固固定(最高200°C / 392°F)

成型滚针

	● 滚动而不是滑动：磨损更小

	● 最高负载能力和刚度

	● 导柱、滚动元件和导套之间为线接触

	● 零间隙，精度最高

	● 速度可达40m/min

定心行程长

	● 在完全合模前，模具已经对中

	● 防止定位区域和柱芯磨损

	● 提高模具寿命

针对高端应用优化

	● 少量润滑即可

	● 黄铜衬套允许在超声波浴液中清洗，温度可达170°C / 338°F

	● 非常适合无尘室，高精度，微注射成型和高温应用

	● 显著提高运行速度，因此可以提高产量



76

Ra 0,4

Ra 0,1

+0
-0,1

±0,3

-0,4
-0,9

d
1 
 h
3

d
3 
 h
3

l4 l2

l3

( l1 )

l6

d
8

l8

d
3 
 f
8

2 4

d
3 
 f
8

d
3 
 h
3

Ra 0,4

-0,4
-0,9

d
3 
 h
3

d
8

l3

l2 max

d
3 
 f
8

2

d
3 
 f
8

4

d
3 
 h
3

l2 min

+0
-0,1l8

l6 l5 maxl vs

d
1

±0,3l1

技术数据 

导柱系统 6701

材质:100Cr6, 硬化 62-64 HRC，边缘层硬化，深度 1.5+1 mm 
耐温性：高达约 170°C / 338°F 
供应范围:包括1个在各自直径上的扣环(8005)

d1	=	导柱直径，公差 h3，超精磨

d3	=	导柱外径，适配公差 h3/H5(H6)
d8	=	扣环 (弹性套环 ) 的外径

l1	 =	导柱总长度

l2	 =	直径 d1 的长度

l3	 =	扣环 (弹性套环 ) 的安装位置 

l4	 =	脱模板的允许厚度

l6	=	脱模板的允许厚度 

l8 =	扣环 (弹性套环 ) 的宽度

Artikel 货号 d1 d3 d8 l1 l2 l3 l4 l6 l8

6701.015.075.085 15 30 35 160 75 27; 36; 46; 56; 66; 76 85 <27 6

6701.015.102.085 15 30 35 187 102 27; 36; 46; 56; 66; 76 85 27-46 6

6701.015.121.085 15 30 35 206 121 27; 36; 46; 56; 66; 76 85 46-56 6

6701.015.141.085 15 30 35 226 141 27; 36; 46; 56; 66; 76 85 56-76 6

6701.025.080.095 25 42 47 175 80 27; 36; 46; 56; 66; 76; 86 95 <27 6

6701.025.116.095 25 42 47 211 116 27; 36; 46; 56; 66; 76; 86 95 27-46 6

6701.025.136.095 25 42 47 231 136 27; 36; 46; 56; 66; 76; 86 95 46-56 6

6701.025.156.095 25 42 47 251 156 27; 36; 46; 56; 66; 76; 86 95 66-76 6

6701.032.095.108 32 54 59 203 95       36; 46; 56; 66; 76; 86; 96 108 <27 10

6701.032.131.108 32 54 59 239 131       36; 46; 56; 66; 76; 86; 96 108 27-46 10

6701.032.151.108 32 54 59 259 151       36; 46; 56; 66; 76; 86; 96 108 36-56 10

6701.032.171.108 32 54 59 279 171       36; 46; 56; 66; 76; 86; 96 108 66-76 10

6701.040.115.128 40 66 71 238 115                    56; 66; 76; 86; 96; 106; 116 128 <46 10

6701.040.161.128 40 66 71 284 161                    56; 66; 76; 86; 96; 106; 116 128 46-66 10

6701.040.181.128 40 66 71 304 181                    56; 66; 76; 86; 96; 106; 116 128 66-86 10

技术数据 
滚动导套系统 7231

导套和滚针材质: 100Cr6 (1.3505), 硬化 62-64 HRC  
衬套材料: 黄铜CuZn39Pb3 (2.0401) 
耐温性: 高达约 170°C
供应范围: 包括1个在各自直径上的扣环 (8005)

d1	=	对应导柱直径

d3	=	导套外径 

d8	=	扣环（弹性套环）的外径

lvs	 = 进入预加载 (l2max – l5max)
l1	 =	导套总长度

l2min = 建议使用6701型最短导柱和最厚支撑板l6的最小浸入深度

l2max= 使用较长导柱时的最大浸入深度

l3	 =	扣环 (弹性套环 ) 的安装位置  

l5max= 使用较长导柱时的最大可能定心行程

l6	=	脱模板 (参阅 6701)
l8	=	扣环 (弹性套环) 的宽度

fmax=	定心开始时的最大定心偏移量 

C	 =	动态负载能力，单位为[N]–初始负载能力

Artikel 货号 d1 d3 d8 l1 l2max l3 l5max l8 C [N] C0 (l2max) [N]

7231.015.085.080 15 30 35 85 80 27; 36; 46; 56; 66; 76 62 6 1850 5600

7231.025.095.086 25 42 47 95 86 27; 36; 46; 56; 66; 76; 86 67 6 2400 8700

7231.032.108.100 32 54 59 108 100       36; 46; 56; 66; 76; 86; 96 78 10 3650 13200

7231.040.128.122 40 66 71 128 122       36; 46; 56; 66; 76; 86; 96; 106; 116 100 10 4950 21000

注意： 

l2可能不同于通常的标准。在狭小空间检查可能
的应用

安装公差请参阅第9页

图示情况：进入预加载，开始导向/定心。导向的设计应确保其可以完全移出预载（模具完全打开），例如用于机器人部件拆卸

Article 货号 d1 fmax l2min C0 maxP [N]

7231.015.085.080 15 0,20 48 4500

7231.025.095.086 25 0,20 53 5800

7231.032.108.100 32 0,20 68 11000

7231.040.128.122 40 0,20 69 15000

注意：

绝对不能超过 l2max, l5, max 值 

所有负载能力均为指示值

C0 = l2max,时的静态负载能力(单位:N)合模

C0 maxP= 浸入深度 l2min 时的静态负载能力  
(单位:N)(使用推荐的最厚脱模板l6时)

安装公差请参阅第9页

建议： 

最小浸入深度 l2min 在要求寿命(周期)更高的情况

下，减少浸入深度
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Article 货号 d1 d7 d8 d9 l8 l9

8005.015.006 15 28 35 31,2 6 2,2

8005.025.006 25 39 47 43,2 6 2,2

8005.032.010 32 51 59 55,2 10 2,2

8005.040.010 40 62 71 67,2 10 2,2
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技术数据

扣环 8005 «弹性套环»

扣环材质：44SMn28(1.0762); O型环材质：氟碳橡胶(FKM / FPM)
耐温性：最高约 200 °C / 392 °F
供货范围：1个扣环（两部分），1个O形环 FKM/FPM

d1	 =	对应导柱直径

d7	=	扣环（弹性套环）内径

d8	=	扣环（弹性套环）外径

d9	=	O型环槽的直径

l8	 =	扣环 (弹性套环)的宽度

l9	 =	O形环槽的宽度

导柱系统6701和滚动导套系统7231的安装公差

安装公差、形状和位置公差

6701 | 7231 | 8005

	● 导柱和导套安装在公差为H5的孔中

	● 另外，公差H6可用于对精度要求较低

的场合

* = 为了便于安装-取决于所需的精度-可以
松开以下模板

孔D3和D8的标称尺寸与导套外径d3和扣
环d8相对应

位置公差

	● 如果主导柱孔之间的最大孔距小于250 
mm时，定位精度应 <0.01 mm 
(即 ±0.005 mm)

	● 如果主导柱孔之间的最大孔距大于250 
mm时，定位精度应 <0.02 mm 
(即 ±0.01 mm)

	● 最佳性能建议：预钻孔板的磨削余量

应达到所需公差，或按建议公差生产

板材

垂直度

如果主导柱孔的最大孔距小于250mm，则在100mm长的导柱上，定位孔与分离面的垂直度应 <0.005 mm 
如果主导柱孔的最大孔距大于250mm，则在100mm长的导柱上，定位孔与分离面的垂直度应 <0.010 mm

Ø15 和 Ø25 mm

当最大孔距 <250 mm 
当最大孔距 >250 mm

32 和 Ø40 mm

当最大孔距 <250 mm 
当最大孔距 >250 mm

最大孔距

分离面

安装扣环 ∅ 32/40 

分离面

安装建议请参阅第 页 10 页
方向分离面
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}

安装

安装、拆卸和维护 

6701 | 7231 | 8005

维护

	● 安装前清洁并去除腐蚀防护，然后润

滑

	● 正确定位扣环，插入O型环

	● 轻轻敲击配件，使用橡胶锤或垫片

	● 不要敲卡簧或扣环

拆卸

	● 使用橡胶锤或垫片

	● 不要敲击卡簧、扣环或衬套

	● 不要拉扣环

	● 导套和导柱定期旋转 60°

	● 首先彻底清除旧油脂，然后再涂新油

脂

	● 最少的润滑即可

	● 更换O型环时，请注意耐高温性  
(FKM/FPM)

应用 & 尺寸

6701 | 7231 | 8005

计算实例
  
结果四舍五入

说明:

FG	=	模具重力的一半 [N]

FGSys = 每个滚动导套系统的重力 [N]

n	 =	已安装的滚动导套系统数量（通常为4个）

C	 =滚动导套系统的初始动载能力 [N] 

m	=	注塑模具重量 [kg] 

g	 =	引力常数 9.81 m/s2

L	 = 模具长度 [mm]

B	 =	模具宽度 [mm]

H	 =	模具的安装高度 [mm]

ρρ	 =	模具密度 [kg/m3] 近似值: ρStahl = 7850 kg/m³

m = (L*B*H*ρ)/109 = (246 mm*346 mm*298 mm* 7850 kg/m3 )/109 = 199 kg

FG = (m*g)/2 = (199 kg*9,81 m/s²)/2 = 976 N

FGSys = FG/n = (976 N)/4 = 244 N

检查，如果 FGSys < C (例如 7231.015.085.080):  
244 N < 1850 N – 负载能力足够!

注塑模具的热膨胀

通过热流道喷嘴的热影响

主分型线

冷却通道

	● 案例研究：非对称冷却模具, ΔT = 50 K

	● 温度：顶出侧 90 °C (194 °F) 
	 注射侧 40 °C (104 °F)

	● 由于模具分离处的热传递，实际偏移量减少了3-5倍！

	● 分离时的分析偏移量：6,2μm>可使用阿格顿导向系统Plus

更多的信息可参阅我们的其他资料

最小偏移量适度传热

结论：

对于ΔT不高于30 K的均匀冷却模具，预

计不会出现热膨胀问题。
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应用实例

6701 | 7231 | 8005

脱模板导向

	● 脱模板由滚动导套系统引导无间隙和

无粘滑

	● 模芯磨损、颗粒形成和磨损等最小化

	● 附加的滚动导套系统关闭主分离面，无

齿隙，精度高

	● 寿命长、刚度高、无倾斜、无粘滑

在导柱上的脱模板的导向

	● 脱模板在系统导柱上由无间隙滚动导柱系统引导，如 7801/7611

	● 耐用、维护成本低的导向方案

	● 整个导柱长度可用于导向行程

	● 可靠防止倾斜和粘滑，提高零件质量，减少磨损

顶出板导向（短行程）

	● 脱模板采用7231/6571导向

	● 高刚度保护模具镶块中的顶针及顶针孔

	● 现成的解决方案，现货供应

	● 顶出板运动平稳、可控、无粘滑

	● 润滑极小，使用寿命长，适用于无尘室

滚动导套系统7231用于主分离面无间隙定心

用于脱模板短行程无间隙导向的滚动衬套系统 7231

带中心法兰的导柱
6560 | 6568

脱模板

应用实例 

6701 | 7231 | 8005

叠模主导向

	● 长行程和极高的重量需要中心板支撑

	● 短行程不需要中心板支撑

	● 由于无需配对，也可用于立方体模具

旋转模主导向

	● 由于无需配对，也可用于立方体模具

	● 耐用、维护成本低的导向方案

	● 由于公差过小，不需要配对

	● 确保两个测点的最高精度，从而保护分离和定位区域

装卸定心

	● 高刚度消除了装卸头的振动

	● 采用成型滚针使得机器人运行速度极高变为可能

	● 零件卸载期间无间隙及定心，精度最高

带板和导柱(h3)的
机器人抓爪，用于精
确装卸

7231
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灵活性

阿格顿导向系统 Plus 的优势 

6701 | 7231 | 8005

	● 弹性套环：由于弹性套环的概念，只

需要一种尺寸的库存。如果模具和板

材厚度发生变化，可以继续使用主导

向

	● 兼容性：可以对模具进行改造而不需

要对模板进行返工

	● 无需配对：阿格顿产品系列中的任何

导柱均可与7231组合。注意： 

不要超过 l2max

	● 备件有现货

更好地利用安装面

	● 主导向与端部定心不分离

	● 简化模具：安装表面所需的组件和空间更少，大大减少了制造和装配工作量

	● 更多型腔=在相同的安装表面上具有更高的生产率

	● 当加装阿格顿导向系统Plus时,任何现有的传统定位块都可以拆除

寿命和精度

	● 成型滚针的无间隙导向确保了整个使用寿命内的最高精度和零件质量

	● 使用寿命比传统系统长5-12倍

	● 工艺可靠性高减少了产品不良率或和生产中断

	● 所需维护更少，生产中断更少，生产率更高

滚动 滑动

其他阿格顿产品

	● 直径为10、15、25、32、40和50mm，适用于各种应用

	● 最高精度标准

	● 适用于小型，节省空间的应用，例如浮动腔

	● 适用于高达170°C / 338°F的应用，适用于较长的定心行程和无尘室应用

	● 适用于短行程应用的解决方案，例如脱模板和排气行程

阿格顿精定心Plus

	● 用于高精度和轻型定心任务的定心-包括短行程应用

	● 用于冲压和注塑模具、机械工程、机器人和自动化

	● 无粘滑运动、低磨损、最大精度和最小空间要求

	● 导套和导柱单元无需配对，可单独更换

	● 可作为带有导套的完整单元（7981），作为导柱单元（7980）和作为导套 
（7989）使用，直径分别为8和10mm

阿格顿微型精定心

	● 连续批量生产：24/7 生产

	● 带有灵敏镶件和多板模，薄壁和多组分注塑成型的模具概念

	● 长型芯的高精度脱模

	● 对于叠模，无论是否有中心部分的支撑

阿格顿滚动导向 全天候运行
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