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图 １Ｆ ＥＭ 模拟的设置

间隙的滚动导向系统正在 日 益推动

低成本 ， 改变在注塑模具中不精确

的 、 传统的立方平面定位 。 但若是在模

具 内 部存在热量差异的情况下 ， 它们仍

能保持高精度吗 ？ 热量要如何在模具 中

分散呢 ？ 瑞士阿格顿会提供这些答案 。

“

我相信马 ， 而汽车 只是暂 时的 现

象 。

”

今天 ， 我们对德国皇帝威廉二世的

这个严重错误判断付之
一

笑 ， 与此同时 ，

仍在模具制造 中经常使用立方平面精定

位系统 。 这种扁平定心可能适用 于某些

应用 ， 但是我们必须质疑这种无法提供

无间 隙的精定位装置是否应该安装在需

求高精度工作的 昂贵的模具 中 。 在实践

中 ， 这样做的结果势必会导致模具元件 ，

例如镶件 ，磨损得太快 。这意味着高成本 。

那些不得不反复购买相 同客户特定定制

镶件的买家 ， 可 以从阿格顿这里得到 完

美的解决方案 。

越来越多 的模具制造商正在使用 无

间 隙精定位系统 ， 以确保模具的两个部

分和多个型芯镶件精密地组合在
一

起 。

瑞士公 司标准零件部 门 负 责人 Ｍ ａ ｒｋｕ ｓ

Ａ ｌ ｌ ｅ ｎ ｓ ｐ
ａ ｃ ｈ 证实 ， 对瑞士阿格顿的无间

隙 、 预加 载 以及抗摩擦导 向件的需求也

在 不 断增 加 。 更 长 的 使 用 寿命和 刚 性

是 预加 载 的抗摩擦 导 向 件 的进
一

步优

势 。

“

这带来极高的精度和大量的成本节
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－
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约 。

”

Ａ ｌ ｌ ｅｎ ｓ
ｐ ａ ｃｈ 说 。 由于模具镶件以高

精度定位 ， 因此大大减少了磨损 。 型芯

和镶件将基本上不需要更换 。 而且 因 为

这种精定位几乎不产生磨损 ， 所以它也

是洁净车间应用 的理想选择 。

１ ９ 世纪后期 的马车司机们至少有
一

个合适的且严肃的论据来支持马匹 、 反

对汽车 ： 他们正确地怀疑 当 时唯
一

卖汽

油 的药店可 以为更大的汽车车 队提供足

够的燃料 １ 实践表 明 ， 这
一

挑战 比原先

想象 的要小得多 。 最后 ， 马被遗忘 了 。

即使在使用 无间 隙精定位系统 （如瑞士

阿格顿精定位系统 ） 时 ， 通常都会制定

一

个保 留意见 。 人们担心半模的温度不

同会导致位置偏移 。 特别是在高端领域 ，

不 同 的温度通常是不可避免的 ， 也是安

全工艺所必需的 。 由于顶 出 侧和注塑侧

之 间 的温度变换 ， 抗摩擦导 向件 的性能

是否有损耗常常受到怀疑 。 喷嘴加热或

局部冷却的不均匀热影响也引起关注 。

热量均匀地分散在整个模具中

瑞士 阿格顿最近测 试 了这个论点 。

具体而言 ， 为 了去找 出论据 ， 瑞士阿格

顿进行 了 热机械有限元模拟计算 。 首先

解决如何扩展或分散模具 中 的热量 ， 其

次模拟热膨胀对滚针导向件的相应影响 。

使用 的模型是
一

个简单的注塑模具 ， 带
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图 ４ 温度偏差 （ 红色条 ） 、 生产公差 （ 灰色 ） 和滚动导向 （ 蓝色 ） 相对于彼此的弹性形变可能性

有三个引导 回路 ，

－

个型腔和两个 内置

的瑞士阿格顿 中心定位作为滚动导 向单

元 。 这些单元安装在彼此相距 １ ２ ０ｍｍ

的位置 ， 并在模拟 中通过坚硬 的 、 牢 固

的 内部连接节点来表现 。 为 了模拟热影

响对型腔表面的影响 ， 将会预先进行模

流分析 。 该分析的结果构成了ＦＥＭ 模拟

的基础 。 总共执行 了三次计算运行 。 设

置了 以下初始值 ：
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－
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如果两个半模之 间没有温差 ， 瑞士

图 ３ 分型线处的温度补偿

阿格顿精定位能完美地完成工作 。 但是

另 外两次模拟将发生什么 ？ 最重要的结

果是 ： 在这两次模拟 中 ， 注射侧和顶 出

侧之 间存在温度差 ， 实际测量的 中心定

位柱和 中心定位衬套之 间 的偏移仅为计

算 理 论 值 的 １ ／３
￣ １ ／５

。 这 结 果 表 明 ，

是接触表面上的两个半模之 间的接触导

致 了温度的传递 ， 从而大大降低 了 温度

差 。这意味着 ＥＳ 和 Ｉ Ｓ 之间没有温度跃迁 ，

而是接触区域的温度从
一

半平稳变化到

了另
一

半 。

之前的模拟和瑞士阿格顿 内部测试

的结果表 明 ， 在不 同 的 热膨胀情况下 ，

７９ ９Ｘ 系列 的 （异常坚硬的 ） 瑞士阿格顿

精定位有可能 补偿至少 ０ ． ０ ０ ５ｍｍ 的错

位 。 该值是从滚动元件 、 导柱和衬套 的

弹性变形以及安装孔的配合公差获得的 。

图 ３ 显示了温度偏移 （ 红色条 ） 、 生产公

差 （ 灰色 ） 和滚动导 向 （蓝色 ） 相对于

彼此的弹性形变的可能性 。

这些结果在 实 践 中 意 味 着什么 ？

Ｍ ａ ｒ ｋｕ ｓＡ ｌ ｌ ｅ ｎ ｓ
ｐ
ａ ｃ ｈ总结道 ：

“

瑞士阿格

顿滚动导 向元件也可 以毫无保 留地用于

模具制造行业 。

”

当模具 中仅存在轻微的

热差异时尤其如此 。 如果在此过程 中预

计温度差超过 ３ （ＴＣ
， 导 向 原件之 间 的

距离应尽可能小 。 并且为 了使任何效果

可预测 ， 它还有助于使工具保持均匀 的

温度 。

“

当然 ， 我们为所有客户提供最大

的 支 持 。

”

Ａ ｌ ｌ ｅ ｎ ｓ
ｐ
ａ ｃ ｈ 解释说 ，

“

例 如 ，

项 目 方面 的支持 ， 包括尺寸的选择和设

计方面的帮助 。

”

因 此 ， 最后
一

个 问题 出 现 了 ： 今天

谁仍然在想念马车作为首选的标准交通

工具 ？ＧＫ］
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图 ２ 在 ５ ０ｒ 温差下 ， 顶出面和注射面之间的分型面 （ 绿色 ） 处的热传导
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