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实验须知

1. 实验是学习现代制造技术课程不可缺少的组成部分，这对加深理解基本概念，

巩固课堂上所学的知识都很重要，每次实验必须认真对待。

2. 做实验前，必须认真预习有关课程内容和阅读实验指导书，熟悉实验内容和

步骤。

3. 做实验时要严格按照实验指导书的内容，步骤进行，认真操作，做好实验记

录。

4. 做完实验，请指导教师看实验结果，教师确认实验通过后．应将实验台恢复

原状，经指导教师同意后才能离开实验室。

5. 每次实验后，按实验指导书的要求，填好实验报告，交给指导老师批阅。
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实验一 冲压机结构与功能演示

（一）实验目的及意义

1）了解微型冷冲、拉深成型机组的基本结构原理和操作过程。

2）了解模具与机组的安装过程。

3）通过这一实践环节，增强感性认识，巩固和加深所学习的理论知识，锻

炼动手能力，提高分析问题、解决问题的能力，为今后的模具安装、设备操作工

作和处理现场问题奠定实践基础。

（二）实验内容

1）实验者观察实验指导教师操作微型冷冲、拉深成型机组的过程。

2）实验者观察板材冲压成形过程。

（三）实验相关知识

1、微型冷冲、拉深成型机组参数介绍

图 1-1 微型冷冲、拉深成型机组

本机针对生产用高速冷冲机的特点，结合课堂教学的实际需求，设计了低速

冲压和拉伸的冲压机，并将高速冷冲机和低速冲压机进行了组合，形成了既可生
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产又可冲压原理教学的微型冷冲、拉深成型机组，该机具有体积小、可随意移动、

操作方便，无噪音无污染的特点。

表 1-1 微型冷冲、拉深成型机组主要技术参数

名 称 规 格

工作台尺寸 1100×500 ㎜

拉伸机工作台尺寸 290×290 ㎜

拉伸机行程 280 ㎜

工作压力 350 ㎏

电机功率 120W

T 形模尺寸 12 ㎜

立柱跨距 250×250 ㎜

高速冲床行程 60 ㎜

封闭高度 80 ㎜

电机功率 0.5kw

冲压力 0.5T

机器重量 130 ㎏

固定方式 移动式，可止动脚轮。

表 1-2 微型冷冲、拉深成型机组主要功能

1 规 格：1100 mm×500 mm×1500mm

2 两台设备独立，分别为高速冷冲机和可调速拉伸机,专机专用。

3
能使用本公司生产的铝合金拆装模具及透明模具进行课堂教学、冲压及拉伸

成型演示以及小件生产。

4 使用 0.2～0.5mm 薄铝片或铁片与模具配合能生产出五金零件。

5
拥有机械式自动送料系统,送料速度每分 300 次以上 ,送料长度 5—40cm,调

整方便快捷,并配有红外线感应保护装置。

6 立柱要采用硬铬精密导杆，导套要采用自润滑功能的进口铜质导套。

7 使用电源:220V,50HZ。

8
铝合金部件采用加硬铝合金板并经氧化处理，硬度 HB90 以上，屈服强度 245

以上。

9 模柄孔直径：φ16mm。

10 拉伸电机采用直线调速制动电机及微调控制器。

表 1-3 微型冷冲、拉深成型机组主要部件

名称 规 格

电机 直线调速制动电机

保护装置 红外线感应保护装置

送料装置 机械式自动送料系统

主机铝合金部件 T651 并氧化处理。

立柱 硬铬精密导杆，导套采用自润滑功能铜质导套
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2、微型冷冲、拉深成型机组结构介绍

本机主要由拉深机、冷冲机、光电开关、底座、自动送料器组成。

1)冷冲机

冷冲机部分主要由机身、传动机构、滑块、操纵机构四部分组成。

机身：本机的主要组成部分，由手轮、横梁、立柱、机体、升降丝杆、工作

台等组成。机体背部有四只紧固螺栓，用于把机体紧固在立柱上。机体、升降丝

杆、手轮组成升降机构。

传动：电机通过三角带，带动飞轮，通过离合器的作用，驱动曲轴，带动连

杆和球头螺杆，推动滑块体作上、下往复运动，从而使本机进行工作。本机采用

超越式刚性离合器结构。该结构由离合器外壳、滚珠、六角凸轮、联轴节、轴承

等组成。具有灵敏、可靠的特点。

滑块：本机装夹（上）模具进行冲压工作的主体。滑块下方的模具压块是用

来夹紧上模的模柄所用。滑块由连杆、球头螺杆、滑块体、左右导轨组成。

操作装置：由手柄体、挡壳、挡销、弹簧组成。

2）拉深机

机身：由滑块、底座板、电机、调速器组成。

传动：由电机转动带动齿条，再由齿条带动滑块。

滑块：由导套和导柱的直线运动使其滑块运动。

操作装置：旋转左右开关，使电机正反转带动滑块上下运动，速度可根据调

速器进行调节。

调节行程开关：旋转行程开关上面的螺丝，使其行程开关沿导柱上下移动，

调到合适位置并锁紧螺丝，以确定冲压行程。

光电开关：此光电开关具有操作保护功能，当光电被遮挡时，电源自动停止。

（四）实验用具

微型冷冲、拉深成型机组一台，落料拉深复合模一套，落料模一套，0.5mm

厚的薄铝片。

（五）实验步骤

1、实验准备

冷冲机安装好一套落料模具，一段宽 30mm、厚 0.5mm 的铝板。

拉深机安装好一套落料拉深模具，一段宽 50mm，厚 0.5mm 的铝板。

2、板材成形过程演示

1）指导教师简单介绍微型冷冲、拉深成型机组组成和使用时注意事项。

2）接通微型冷冲、拉深成型机组电源。
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3）冷冲机点动演示：开启冷冲机启动开关→按下点动按钮→将铝板放到工

作位置→把手柄向下按，滑块往复运动一次→松开手柄→关闭冷冲机启动开关，

完成一次操作。

4）冷冲机连动演示：开启冷冲机启动开关→按下连动动按钮→将铝板放到

工作位置→把手柄向下按，滑块往复运动多次→松开手柄→关闭冷冲机启动开

关，完成一次操作。

5）拉深机演示：运行速度控制旋钮旋转到“40~60”→自动/手动旋钮旋转

到“手动”→将铝板放到工作位置→按下启动按钮→旋转开模/合模旋钮至“合

模”位置，完成落料拉深→旋转开模/合模旋钮至“开模”位置→关闭启动按钮

→按下急停开关，完成一次操作。

3、观察板材成形过程

1）提前预习微型冷冲、拉深成型机组各组成部分名称。

2）观察实验指导教师操作微型冷冲、拉深成型机组过程。

3）观察利用冷冲机和落料模具的铝板落料件成形过程，冷冲机单动和连动

过程。

4）观察利用拉深机和落料拉深复合模的铝板筒形件成形过程。

（六）实验报告

完成实验报告要求填写的内容。
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实验二 注塑机结构与功能演示

（一）实验概述

注射成型是指将松散的粒状或粉状塑料成型物料从注射机的料斗送入高温

的料筒内，加热熔融塑化后，使其成为粘流态熔体，然后在注射机螺杆的高压推

动下，以很大的流速通过料筒前端的喷嘴，注入温度较低的闭合模具中，经过一

定时间保压冷却后，开启模具，获得制品。

（二）实验目的及意义

1）了解微型注射机的基本结构、工作原理及使用方法。

2）了解注射模与注射机的关系，了解注射模的安装、调试方法。

3）掌握微型注射机的操作过程及成型工艺参数的选择与控制。

4)热塑性塑料注射成型是注射模具在注射机上的使用过程，是注射模具成型

塑件的过程。对于机械设计制造及其自动化专业（模具方向）的学生，了解注射

成型工艺过程，认识注射模具有着重要意义。

（三）实验内容

1)观察典型塑料零件注射加工过程，弄清注射周期各步骤状况，包括预塑、

注射、保压、冷却、开模、推出、取件、合模。在此周期中，冷却时间与预塑时

间的一段重合。

2)观察模具与注射机的关系

弄清模具定位方式、夹持方式、顶出原理、模具尺寸和注射机装模尺寸关系、

喷嘴与浇口套尺寸关系等。

3)认识注射工艺参数

温度：注射过程控温部位及原理，温度的设定方法及调节方法、温度与注射

产品质量的影响。

压力：注射过程压力控制部位及原理，压力的设定方法及调节方法、压力对

注射产品质量的影响。

时间：注射过程时间控制部位及原理，时间控制的设定方法及调节方法、时

间对注射产品质量的影响。

（四）实验相关知识

1、全自动小型注塑机参数介绍
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图 4-1 全自动小型注塑机

本机是对工业生产用注塑成型机器进行了缩小和结构优化，具有重量轻、体

积小、功能齐全、可批量注塑产品、适用于模具专业课堂教学的优点。该机包括

操作控制面板、加料装置、开合模机构、注射和熔胶机构、加热机构、水冷却循

环系统、以及顶出机构等各大部件，能轻易的搬到课堂上进行演示教学，使学生

能直观的了解工业生产用注塑机的各个部分结构，了解注塑机各结构的互动关

系，以及清楚的掌握模具的运动和产品注塑成型的过程，同时将现阶段工业生产

用注塑机的先进技术和和对工业的作用在课堂上清楚的展现给学生,使学生充分

了解了运动特性和力学特性。具有结构简单，操作方便，无噪音无污染；采用

220V 电压，可在任何有电场所使用，不受工业用电的限制。采用通用工程塑料

原料能实际注塑出塑料制件，能在试验中看到模具的运动及成型状态，从而将理

性知识转变为感性知识。给机械设计制造及其自动化专业（模具方向）进行模具

运动与成型分析及教学实验提供认证。

全自动微型注塑成型机既可手动操作，又可全自动操作，注塑过程根据教学

情况实时设置，整个合模，注塑、熔胶、冷却、开模、顶出的过程老师在课堂上

能轻松的讲清楚，学生也能直观、深刻的掌握相关技能，具有很高的实用价值。
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表 4-1 全自动小型注塑机主要技术参数

名 称 规格

工作台尺寸 1200×380mm

开模行程 110～300mm

模板尺寸 320×320mm

挂模规格 200×200mm

挂模止口尺寸 4×5mm

锁模压力 500kg 以上

注塑行程 50mm 以上

注塑量 45 克

演示模具最大尺寸 220×200×280mm

立柱跨距 280×280mm

注塑筒温控温度 180℃～350℃

温控精度 ±0.5℃

锁模电机功率 120W

注射电机功率 120W

溶胶电机功率 120W

发热圈功率 400W

塑胶原料 工程塑胶 PP.ABS 等

机器重量 170kg

固定方式 移动式，可止动脚

表 4-2 全自动小型注塑机主要功能

1 规 格：1500mm*450mm*1250mm

2

能使用配套的铝合金模具和透明耐高温注塑模具进行课堂教学和成型注塑。

能在试验中看到模具的运动及成型状态，给模具设计与制造专业进行模具运动与

成型分析及教学实验提供认证。

3 采用 ABS、PP、PE 等通用工程塑料原料与模具配合进行实际注塑出塑料零件

4

操作控制部分：触摸屏（人机界面），全电脑控制系统。采用液晶显示触摸屏，

实施人机交流，执行手动、自动操作功能，屏内并配有模具动画及相关注解，及

操作参数修改功能，全机实施互动互锁自动控制，可克服操作失误。装有漏电保
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护开关.具有全自动功能，一键控制整个合模，注塑、熔胶、冷却、开模、顶出过

程，可根据教学情况实时设置手动和全自动。

5
配有语音系统（音质达专业播音员级），内装立体声扬声装置，具有操作引导、

提示及误操作纠正等语音提示功能。

6
控制部分原件（参数）。PLC 输出速度 10KHZ、触摸屏（人机界面）65536 色

真彩，窗口尺寸为 7.0 寸、温控精度为±1°、传感器光电感应。

7 注塑筒采用 NTP 系列，全硬螺杆，合金等级 A。

8 采用直线调速制动电机及微调控制器。

9 立柱采用硬铬精密导杆，导套采用自润滑功能的碳墨合金导套。

10
主机铝合金部分，采用加硬铝合金板并经氧化处理，硬度 HB90 以上，屈服强

度 245 以上。

11

机器配有冷却水装置，采用 25W 潜水马达，12 升/分、确保模具及注塑筒充

分冷却。使用安全；配有冷却水箱（桶），可单独移动，在任何无水管水源的情况

下均可换水，真正做到到了方便，高效和环保。

12

机身采用钢质金属结构，内外烤漆，保持长期防锈；整机总重 170 公斤，质

量轻，机身下部安装可止动脚轮，可随意移动，轻巧方便，在注塑工作时按下脚

轮止动柄，整机固定在原地不动。

13

执行部分：

（1）锁模机构采用梯形螺杆开合模机构，具有变速平稳，超载性能好，锁紧

力分布平衡等优点，确保模具分型面结合

（2）溶胶机构采用全浮动装置，浮动装置装有精密导向块。射出机构采用弹

力顶出装置，保证料筒射嘴和模具唧嘴精准定位和防止漏胶。

（3）射胶定位系统采用电磁感应装置，确保定位精度

（4）产品顶出机构采用反向运动装置，按照左右平衡导向结构设计，并可通

过螺纹调节顶棍的长度，顶出可靠确保顶出平稳

（5）控制系统采用 24V 低压，装有漏电保护开关.确保安全可靠

14
★溶胶电机与注射料筒采用隔热材料隔离，使料筒温度不能向电机传导，以

提高注塑机使用寿命。

15

★机身底座和防护罩烤漆处理，并配有透明活动展示窗，可清楚的看到注塑

的过程，既安全又实用；料筒采用烤漆防护罩，并采用透风散热设计，在实操过

程中防止烫伤，保证了操作安全。
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表 4-3 主要部件

名称（部件） 备注

PLC 台湾

触摸屏(人机界面) 台湾

模块 台湾

温控器 日本

继电器 浙江正泰

电源 浙江正泰

行程开关 浙江正泰

漏电开关 浙江正泰

电机 台湾

立柱 硬铬精密导杆，导套采用自润滑功能进口铜质导套

主机铝合金部件 T651 并氧化处理。

注塑筒 NTP 系列，全硬螺杆，合金等级 A

语音部件 立体声扬声装置

2、全自动小型注塑机结构介绍

图 4-2 注塑机结构

图
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（五）实验用具

全自动小型注塑机 1台；

热塑性塑料（PE、ABS）若干。

注意：PE 成型温度 180～200℃、ABS 成型温度 180～230℃。

（六）实验方法

采用全自动小型注塑机和注塑模具对热塑性塑料进行注塑成型。

（七）实验步骤

1、实验准备

注塑机安装好一套注射模具，若干塑料原材料（PE 或 ABS）。

2、热塑性塑料注射成型过程演示

1）将塑料原材料（PE 或 ABS）加入料斗，同时接通料斗冷却水。

2）启动电源，旋转急停开关，电源指示灯亮。

3）指示灯亮后，触摸屏显示，根据语音提示操作。

4）模具安装与调试。

（a）模具安装：将模具定模部分和动模部分分别装入微型注塑成型机的固

定模板和移动模板上（注意：装模时应注意模具基准角，应按照相应基准安装）；

（b）合模：将开合模开关转向“合”，首次合模应采取慢速合模，使模具闭

合。

（c）开模：将开合模开关转向“开”，模具打开。

（d）开启冷却水。

5）将溶胶（塑化）温度开关转向“开”，温控系统开始工作，设置原材料所

需温度参数（PE 成型温度 180～200℃、ABS 成型温度 180～230℃），一段温度（靠

近料斗端）要比二段温度（靠近喷嘴端）高 10～20℃，当温度达到所需温度时

温控系统停止加热。（注意：温度必须达到所需温度才能进行下面步骤）

6）溶胶（塑化）：将溶胶开关转向“开”， 溶胶（塑化）开始，10～40 秒

后，溶胶（塑化）系统停止工作，溶胶量达到要求，将溶胶（塑化）开关转向“关”，

溶胶（塑化）结束。

注意（a）不同原材料，所需溶胶时间不同；

（b）溶胶量可通过开关来调节。

7）射胶（注塑）：将射胶（注塑）开关转向前，开始射胶（注塑），然后，

将射胶（注塑）开关转向停，对型腔保压，对模具型腔充分冷却。

注意：（a）射胶（注塑）时间通过开关调节；

（b）模具型腔冷却时间为：铝合金模具 8～15 秒；耐高温彩玻模具 20～30
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秒。

8）制品脱模：将开合模开关转向“开”,通过时间设定，开关会自动停止，

同时顶出机构推出制品。

3、观察注射成型过程

1）提前预习全自动小型注射机各组成部分名称。

2）观察实验指导教师操作全自动小型注射机过程。

3）在模具试运行阶段，在升温过程中，通过开、闭模具、空顶出模具观察

模具是否安装、调试停当。同时观察模具与注射机关系。

4）在注射成型塑件阶段，观察注射周期各步骤运行状况。

5）观察并记录三大工艺要素（温度、压力、时间）的改变带来的塑件状况

的改变情况。

（八）实验报告

完成实验报告要求填写的内容。
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