浙江省2011年7月高等教育自学考试

冷冲压工艺与模具设计试题

课程代码：01622
一、填空题(本大题共15小题，每空1分，共20分)

请在每小题的空格中填上正确答案。错填、不填均无分。
1.冲压工序分为__________工序和__________工序两大类。

2.剪切时，整个刀刃同时与板材接触，使其分离，需要较大剪切力，但剪切质量较好的剪床是：__________。

3.冷冲压压力机选型时，压力机的__________必须大于冲压所需压力。

4.冲裁过程可以分为三个阶段：弹性变形阶段、塑性变形阶段和__________阶段。

5.冲裁断面可划分为四个带区：圆角带、__________、__________和毛刺。

6.复合冲裁模的落料凹模安装在下模时，称为__________冲裁模。

7.常用凸模的结构有：__________、__________和护套式凸模。

8.模具总装图上标注的尺寸应包括三个方面：第一是__________；第二是__________；第三是使用安装尺寸。

9.卸料装置分为__________与弹性卸料装置两种。

10.模架的结构形式按照导柱位置不同主要有四种：__________、__________、中间导柱模架和四角导柱模架。

11.弯曲顺序安排的原则是：__________，前次弯曲必须为后次弯曲提供适当的定位基准，而后次弯曲不影响前次已弯曲部分的成形。

12.简单旋转体拉深制件的毛料尺寸计算按照__________法。

13.拉深模的凸模上，一般都开有__________，以防止制件变形与粘模拉裂。

14.薄板冲裁模具是指用很薄的钢板作__________的简易冲模。

15.冲压制件的总体方案制定是指：根据制件技术要求及其生产批量等主要条件，拟定出冲压准备工序、辅助工序、冲压工序及后继工序的数目以及__________。

二、判断题（本大题共10小题，每小题1分，共10分）

判断下列各题，正确的在题后括号内打“√”，错的打“×”。
1.转塔式数控多工位压力机采用一套专用冲裁模具快速地旋转到不同工位上对毛坯进行冲裁的方式进行加工，因此特别适合大批量生产简单形状零件。(      )

2.油压机的工作行程长，整个行程都可以承受标称压力，因此特别适合冲裁加工。(      )

3.与硬质材料比较，塑性材料在冲裁时伸长率高，塑性变形大，所以冲裁后回弹较大，制件尺寸减小较多。(      )

4.单工序冲裁模不但结构简单、制造方便，而且很方便保证外形与内孔的位置精度，是冲裁模具最常用的结构形式。(      )

5.导正销可以单独使用或与凸模组合使用，单独使用时称为直接导正，与凸模组合使用时称为间接导正。(      )

6.弯曲制件的相对弯曲半径R/t越大，则制件的变形程度越小。(      )

7.实际弯曲变形发生在弯曲制件的圆角部分，因此弯曲变形程度取决于相对弯曲半径，而与弯曲角的大小无关。(      )

8.拉深力在拉深过程的变化规律是：开设时拉深力大而后逐渐减小，峰值比较靠前。(      )

9.宽突缘筒形件拉深时，一般在第一次拉深时，就将制件的突缘尺寸（dt）拉成。(      )

10.光面校平模一般用于较厚制件的校平，齿形校平模一般用于较薄制件的校平。(      )

三、单项选择题(本大题共5小题，每小题2分，共10分)

在每小题列出的四个备选项中只有一个是符合题目要求的，请将其代码填写在题后的括号内。错选、多选或未选均无分。
1.材料性能指标越大对于冲压成形越不利的是(      )

A.屈强比бs/бb
B.均匀伸长率δu

C.应变硬化指数n
D.塑性应变比R

2.冲裁模采用刚性卸料和下出料方式时，计算总冲裁力时需要考虑(      )

A.最大冲裁力、推料力
B.最大冲裁力、卸料力

C.最大冲裁力、推料力、卸料力
D.推料力、卸料力、顶料力

3.冲压模具常用的定位装置有(      )

A.挡料销、定位板、定距侧刃、导正销
B.导柱、导套、滑板、弹压导板

C.模柄、定位板、定位销
D.固定板、定位板、垫板

4.能够减小弯曲回弹的措施是(      )

A.采用бs/E值大的材料
B.较大的相对弯曲半径R/t

C.采用小的弯曲角α
D.减小凸凹模间隙

5.若圆筒形拉深件板料厚度为t，凸模直径为d，凹模直径为D，其拉深力计算公式为(      )

A.Fmax=Kπdtσs
B.Fmax=KπDtσb
C.Fmax=KπDtσs
D.Fmax=Kπdtσb
四、分析、简答题(本大题共5小题，共40分)
1.简要回答应变硬化指数对材料成形性能的影响。（6分）

2.简要说明单工序冲裁模、复合冲裁模和级进冲裁模的区别。（6分）

3.分析下列压力机的各参数代表的意义。（8分）
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题3图

4.图示的拉深件出现了何种质量问题？采用哪些措施可以避免该问题？（10分）

[image: image2.png]



题4图

5.翻孔主要失效形式是什么？如何防止？（10分）

五、计算题(本大题共2小题，共20分)
1.落料件材料为Q235钢，料厚t=0.5mm，尺寸如图所示，请查询表格中提供的参数，计算模具分开加工时，实现360-0.62落料工艺的凸、凹模刃口尺寸及公差。（12分）
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2．图中U形弯曲件高25mm，长40mm，板厚2.5mm，请根据弯曲件零件图和给出的表格，计算弯曲件毛料长度。（8分）

题2表  应变中性层位移系数X值

	R/t
	1.5
	2
	2.5
	3
	4

	X
	0.36
	0.38
	0.39
	0.4
	0.42
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题2图  弯曲件零件图
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