模具设计复习资料
一、单项选择题
1.冲裁模的间隙应当(      )模具导向件的间隙。  

A、小于；    B、等于； C、大于；    D、小于等于。  

2、落料时，其刃口尺寸计算原则是先确定 (      )。   

A 、凹模刃口尺寸    B 、凸模刃口尺寸   C 、凸、凹模尺寸公差   

3.在连续模中，条料进给方向的定位有多种方法，当进距较小，材料较薄，而生产效率高时，一般选用(      )定位较合理。  

A、挡料销，    B、导正销，C、侧刃，      D、初始挡料销.  

4.冲裁间隙对冲裁件的尺寸精度有一定影晌。一般情况下，若采用间隙过大时，落料件尺寸(      )凹模尺寸。  

A 大于;         B、小于;   C、等于；      D大于等于  

5..最小相对弯曲半径tr/min表示(      )    
A、材料的弯曲变形极限;      B、零件的弯曲变形程度;

C、零件的结构工艺好坏       D、弯曲难易程度.  
6.影响拉深系数的因素较多，其中一(      )拉深系数值就可随之减少。     
A、材料的相对厚度(t/D)*100大;    B、屈强比bs/大;     

C、凹模圆角半径小;               D、板厚方向性系数小. 
7.外凸凸缘翻边的极限变形程度主要受材料变形区(      )的限制。   

A. 失稳起皱          B. 硬化        C. 开裂              D. 韧性

8.塑料按性能和用途来分类，可以分为通用塑料、工程塑料和(      )。

A、模压塑料         B、增强塑料 C、结晶型塑料       D、浇铸塑料  

9.热塑性塑料的工艺性能主要包括 (      )。

A、收缩率、流动性、结晶性、吸湿性、热敏性等 

B、收缩率、流动性、结晶性、比体积、热敏性等 

C、收缩率、流动性、压缩率、吸湿性、热敏性等 

D、收缩率、流动性、结晶性、吸湿性、压缩率等  

10.注射机注射成型的工艺过程是 (      )。

A、合模→保压→注射充模→冷却定型→开模→脱模 

B、合模→注射充模→冷却定型→保压→开模→脱模 

C、合模→注射充模→保压→开模→冷却定型→脱模 

D、合模→注射充模→保压→冷却定型→开模→脱模  

                                                                                      二、判断题 
1．冲模模具的闭合高度可以小于压力机的闭合高度。（     ）  

2．在其它条件相同情况下，弯曲线平行于板材的轧制方向允许的最小弯曲半径较小。（     ）

3．如果模具的闭合高度大于压力机的最大闭合高度，就会使模具安装不上。（     ） 

4．冲裁时条料的搭边值的作用是补偿定位误差，保持条料有一定的刚度，以保证零件质量和送料方便。（     ）

5．在其它条件相同情况下，金属材料中，硬材料的冲裁合理间隙小于软材料的冲裁合理间隙。（     ）  

三. 解释题

1、塑料：
2、塑料成型：
3、退火处理：
 四、简答题
1、什么是冷冲压加工？冷冲压成形加工与其它加工方法相比有何特点？  

2. 确定冲裁工艺方案的依据是什么？冲裁工艺的工序组合方式根据什么来确定？ 

3. 影响弯曲变形回弹的因素是什么？采取什么措施能减小回弹？

五、论述题
1、拉深工序中的起皱、拉裂是如何产生的，如何防止它？

模具设计与控制复习资料（答案
一、单项选择题
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二、判断题

1. √  2   3. √ 4.    5. ×  

三、名词解释题

1. 以高分子聚合物为主要成分，并在加工为成品的某个阶段可流动成型的材料。

2. 将塑料原材料转变为所需形状和性能的塑料零件的一门工程技术。
3. 将注射塑件在定温的液体介质（如热水、热的矿物油、甘油、乙二醇和液体石蜡等）或热空气循环烘箱中静置一段时间然后缓慢冷却的过程。

四、简答题

1. 答：冷冲压加工是在室温下进行的，利用安装在压力机上的模具对材料施加压力，使其产生分离或塑性变形，从而获得所需零件的一种压力加工方法。 冷冲压加工与其它加工方法相比，无论在技术方面，还是在经济性方面都具有许多独特的优点。主要表现在：高生产效率、高复杂性、低消耗、高寿命。

2、答：确定冲裁工艺方案的依据是劳动量和冲裁件成本。冲裁工序的组合方式可根据下列因素确定：  （1）生产批量；（2）冲裁件尺寸和精度等级；（3）冲裁件尺寸形状的适应性；（4）模具制造安装调整的难易和成本的高低；（5）操作是否方便与安全。

3、答：影响弯曲变形回弹的因素有：（1）材料的力学性能；（2）相对弯曲半径r/t；（3）弯曲中心角α；（4）弯曲方式及弯曲模；（5）工件的形状。 减小回弹的措施有：  （1）改进弯曲件的设计，尽量避免选用过大的相对弯曲半径r/t 。如有可能，在弯曲区压制加强筋，以提高零件的刚度，抑制回弹；尽量选用 小、力学性能稳定和板料厚度波动小的材料。  （2）采取适当的弯曲工艺：①采用校正弯曲代替自由弯曲；②对冷作硬化的材料须先退火，使其屈服点 降低。对回弹较大的材料，必要时可采用加热弯曲。③弯曲相对弯曲半径很大的弯曲件时，由于变形程度很小，变形区横截面大部分或全部处于弹性变形状态,回弹很大，甚至根本无法成形，这时可采用拉弯工艺。 （3）合理设计弯曲模。

五、论述题
1. 答：拉深工序中产生起皱的原因有两个方面：一方面是切向压应力的大小，越大越容易失稳起皱；另一方面是凸缘区板料本身的抵抗失稳的能力，凸缘宽度越大，厚度越薄，材料弹性模量和硬化模量越小，抵抗失稳能力越小。防皱措施：主要方法是在模具结构上采用压料装置，加压边圈，使坯料可能起皱的部分被夹在凹模平面与压边圈之间，让坯料在两平面之间顺利地通过。采用压料筋或拉深槛，同样能有效地增加径向拉应力和减少切向压应力的作用，也是防皱的有效措施。  拉深工序中产生拉裂主要取决于两个方面：一方面是筒壁传力区中的拉应力；另一方面是筒壁传力区的抗拉强度。当筒壁拉应力超过筒壁材料的抗拉强度时，拉深件就会在底部圆角与筒壁相切处一一“危险断面”产生破裂。防止拉裂的措施：一方面要通过改善材料的力学性能，提高筒壁抗拉强度；另一方面是通过正确制定拉深工艺和设计模具，合理确定拉深变形程度、凹模圆角半径、合理改善条件润滑等，以降低筒壁传力区中的拉应力。
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