
设计基础（模具类）复习资料
一、选择题

1.冷冲压工序分为 分离工序（    ） 工序两大类。

A 分离工序； B 冲裁 ；C 拉深； D 塑性变形

2.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。

3 、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

4.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 . 

5.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

6 、对 T 形件，为提高材料的利用率，应采用 （   ）。

A 、多排 B 、直对排 C 、斜对排

7 、为使冲裁过程的顺利进行， 将梗塞在凹模内的冲件或废料顺冲裁方向从凹模

孔中推出，所需要的力称为（   ）。

A 、推料力 B 、卸料力 C 、顶件力

8 、冲裁件外形和内形有较高的位置精度要求，宜采用（   ）。

A 、导板模 B 、级进模 C 、复合模

9 、弯曲件在变形区的切向外侧部分（    ）。

A 、受拉应力 B 、受压应力 C 、不受力

10.最小相对弯曲半径 t r / 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

二、填空题

1. 冷冲压工艺是在常温下，在压力机上，利用模具对材料施加压力，使其产生

_______ 从而获得所需零件的一种压力加工方法。

2. 要使冷冲压模具正常而平稳地工作， 必须要求 _______ 与模柄的轴心线

要求重合(或偏移不大 )。

3. 普通冲裁件断面具有 _______、_______、_______、 和_______区四个明显区域

4. 落料时，应以 _______ 为基准配制 _______ ，凹模刃口尺寸按磨损的变化规律分别进行计算。

5. 冲孔时，应以 _______ 为基准配制 _______ ，凸模刃口尺寸按磨损的变化规律分别进行计算。

6. 冲裁件在条料、带料或板料上的布置方式叫 _______。

7. 落料凹模在上模的叫 _______复合模，而落料凹模在下模的叫 _______复合模，其中_______复合模多一套打料装置。

8. 模具的_______ 就是冲压力的合力的作用点， 求_______ 的方法就是求空间

平行力系的合力的作用点。

9. 弹性卸料装置除了起 _______ 外，还兼起压料作用 .它一般用于材料厚度相对_______材料的卸料。

10. 侧刃常被用于定距精度和生产效率要求高的 _______中，其作用是控制条料进

给方向上的 _______

三、判断题

1、模具的闭合高度可以小于压力机的闭合高度。 （  ） 

2、在连续模中，侧刀的作用是控制材料送进时的导向。 (  ) 

3、普通冲裁最后分离是塑性剪切分离。 (   ） 

4、斜刃比平刃的冲裁力大。 (   ) 

5、冲裁变形过程中，微裂纹最早出现在凹模端面。 (   ) 

6、在其它条件相同的情况下，弯曲线垂直于钢板轧制方向允许的弯曲半径较小。（ ） 

7、相对弯曲半径 (r/t)是表示零件结构工艺性好坏的指标之一。 （  ） 

8、材料的机械性能对弯曲件影响较大，其中材料的塑性越差，其允许的最小相对弯曲半径小。 （   ） 

9、后次拉深的拉深系数可取得比首次拉深的拉深系数小。 （   ） 

10、在拉深过程中，压边力过大或过小均可能造成拉裂。 (    )

四、简答题

1、简述热塑性塑料和热固性塑料的工艺特性。

2、选择塑件分型面的一般原则有哪些？

3、分流道布置的形式有哪两种？各有何特点？

五、看图回答问题
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（1）根据模具结构图画出排样图和冲压零件图； （2）该模具是什么卸料方式，属于什么类型模具； （3）件 5、件 7 的作用，要达到使用要求，选用什么材料，进行什么处理，达到什么样的 硬度。

设计基础（模具类）复习资料答案
一、选择题

1.  D 2. C 3 、A 4. C 5.B 6 、C 7 、A 8 、C 9 、A 10. 

二、填空题

1.分离或塑性变形 

2. 模具压力中心

3. 圆角带、光亮带、断裂带、 毛刺

4. 凹模 、凸模 ， 

5. 凸模 、凹模

6. 排样。

7. 倒装、正装、正装

8.压力中心 、压力中心

9. 卸料作用、较薄。

10. 级进模、进给步距

三、判断题

1、模具的闭合高度可以小于压力机的闭合高度。 （√） 

2、在连续模中，侧刀的作用是控制材料送进时的导向。 (×) 

3、普通冲裁最后分离是塑性剪切分离。 (× ） 

4、斜刃比平刃的冲裁力大。 (× ) 

5、冲裁变形过程中，微裂纹最早出现在凹模端面。 (× ) 

6、在其它条件相同的情况下，弯曲线垂直于钢板轧制方向允许的弯曲半径较小。 （√） 

7、相对弯曲半径 (r/t)是表示零件结构工艺性好坏的指标之一。 （√） 

8、材料的机械性能对弯曲件影响较大，其中材料的塑性越差，其允许的最小相对弯曲半径 小。 （× ） 

9、后次拉深的拉深系数可取得比首次拉深的拉深系数小。 （×） 

10、在拉深过程中，压边力过大或过小均可能造成拉裂。 (√)

四、简答题

1、热塑性塑料是指在特定的温度范围内能反复加热和冷却硬化的塑料。 这类塑料在 成形过程中只有物理变化，而无化学变化，塑料的树脂分子结构呈线型或支链型， 通常互相缠绕在一起， 受热后能软化或熔融， 从而可以进行成形加工， 冷却后固化。 如再加热，又可变软，可如此反复进行多次。热固性塑料是指在初次受热时变软， 可以制成一定形状，但加热到一定时间或加入固化剂后就硬化定形，再加热则不软 化也不熔解的塑料。这类塑料在成形过程中发生了化学变化，塑料的树脂分子结构 在开始受热时为线型或支链型，因此，可以软化或熔融，但受热后这些分子逐渐结 合成网状结构（称之为交联反应） ，成为既不熔化又不溶解的物质。 

2、（1）设置在塑件外形最大轮廓处； （2）尽可能使塑件脱模时留在动模； （3）保证塑件的精度要求； （4）考虑塑件的外观质量； （5）考虑型腔的排气； （6）避免侧向抽芯。 

3、分流道的布置形式分平衡式布置和非平衡式布置两种。 平衡式布置指主流道到各型腔浇口的长度、 截面形状、 尺寸都相同的布置形式， 优点是可实现均衡送料，同时充满型腔，各型腔的塑件的力学性能基本一致；缺点 是分流道比较长。 非平衡式布置指主流道到各型腔浇口的长度不相等的布置形式，优点是在型腔 较多时，可缩短分流道的总长度；缺点是各型腔不是同时充满，因而各型腔塑件的 尺寸和性能不一样。 

五、看图回答问题
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