《模具设计基础》形成性考核作业（一）参考答案

一、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    分离    或

    塑性变形     ，从而获得所需零件的一种压力加工方法。

2、冷冲压工序分为     分离     工序、   塑性变形     工序两大类。

3、要使冷冲压模具正常而平稳地工作，必须要求 模座安装孔  与模柄的轴心线  一致 （或偏移不大）。

4、普通曲柄压力机的闭合高度是指 滑块在下止点 位置时，滑块底面到 工作台上平面 之间的距离。

5、模具的闭合高度是指冲模处于闭合状态时，模具 上模座上平面 至 下模座下平面 之间的距离。

6、落料凹模在上模的叫 倒装式 复合模，而落料凹模在下模的叫  正装式  复合模。

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

2、大批量生产基本上都采用模具，所以模具的寿命越高越好。（   ×   ）

3、曲柄冲床滑块允许的最大压力是随着行程位置不同而不同。（  √    ）

三、选择题
1、曲柄压力机的主要特点   A      。

A、行程可调；
B、行程不可调；

C、行程和吨位可较大；
D、行程和吨位较小。

四、问答题
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？

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、什么是冷冲模？有何特点？

答: 在冲压加工中，将材料（金属或非金属）加工成零件（或半成品）的一种特殊工艺装备，称为冲压模具。俗称冷冲模。
特点:冲模在实现冷冲压加工中是必不可少的工艺装备，与冲压件是“一模一样”的关系，若没有符合要求的冷冲模，就不能生产出合格的冲压件；没有先进的冲模，先进的冲压成形工艺就无法实现。
3、模具加工相对于一般零件加工有何特点？
答: （1）形状复杂，加工精度高.（2）模具材料性能优异，硬度高，加工难度大.（3）模具生产批量小，大多具有单件生产的特点。（4）模具制造完成后均需调整和试模，只有试模成形出合格制件后，模具制造方算合格。
4、模具制造过程中，常用到哪些热处理方法？其作用是什么？
答: 模具制造过程中常用到的热处理方法有: 退火、正火、淬火、回火、调质、渗碳、氮化。
    作用：
退火——消除模具零件毛坯或冲压件的内应力，改善组织，降低硬度，提高塑性。
    正火——其目的与退火基本相同。
    淬火——改变钢的力学性能，提高钢的硬度和耐磨性，增加模具的使用寿命。
    回火——它是在淬火后马上进行的一道热处理工序，其目的是消除淬火后的内应力和脆性，提高塑性与韧性，稳定零件尺寸。
    调质——使钢件获得比退火、正火更好的力学综合性能，可作为最终热处理，也可作为模具零件淬火及软氮化前的预先热处理。
    渗碳——使模具零件表面具有高硬度和耐磨性，而心部仍保留原有的良好韧性和强度，属于表面强化处理。
    氮化——提高模具零件表面具有高硬度和耐磨性，用于工作负荷不大，但耐磨性要求高及要求耐蚀的模具零件。
《模具设计基础》形成性考核作业（二）参考答案

一、填空题
1、普通冲裁件断面具有  圆角带 、  光亮带   、  断裂带    和   毛刺区     四个明显区域。
2、侧刃常被用于定距精度和生产效率要求高的    级进模    中，其作用是控制条料进给方向上的 送进距离（进距或称步距） 。
二、判断题
1、在连续模中，侧刀的作用是控制材料送进时的导向。 (   ×    )
2、普通冲裁最后分离是塑性剪切分离。(   ×    )
3、斜刃比平刃的冲裁力大。(    ×   )
4、冲裁变形过程中，微裂纹最早出现在凹模端面。 (  ×     )
5、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。（  √  ）
6、在其他条件相同的情况下，金属材料中，硬材料的冲裁合理间隙大于软材料合理间隙。（  √  ）
7、在降低冲裁力的诸多措施中，采用阶梯布置的凸模时，为了保护小凸模，应使小凸模比大凸模高一些。（  ×    ）

三、选择题
1、冲裁模的间隙应当       C    模具导向件的间隙。
A、小于；

 B、等于；


 C、大于；


 D、小于等于。

2、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      C     定位较合理。

A、挡料销；

 B、导正销；

 C、侧刃；

 D、初始挡料销。
3、在连续模中，侧刃的作用是  D    。

  A、侧面压紧条料；   



 B、对卸料板导向；

  C、控制条料送进时的导向；

     D、控制进距（送进时的距离）实现定位。
四、问答题
1、板料冲裁时，其断面特征怎样？影响冲裁件断面质量的因素有哪些？
答:板料冲裁时，冲裁件的断面明显地分成四个特征区：即圆角带、光亮带、断裂带与毛刺区。

  影响断面质量的因素有：(1)材料性能；(2)模具间隙；(3)模具刃口状态。

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？
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、什么叫冲裁尺寸精度？影响冲裁件尺寸精度的因素有哪些？
答：冲裁尺寸精度是指冲裁件实际尺寸与基本尺寸之差值。影响冲裁精度的主要因素是凸、凹模的制造精度，冲裁后材料的弹性回复及操作的偶然因素。
《模具设计基础》形成性考核作业（三）

一、填空题
1、弯曲件展开长度的计算依据是   弯曲前后中性层长度不变  。
2、弯曲件最容易出现影响工件质量的问题有    弯裂  、   回弹    和  偏移     等。

3、弯曲变形程度用   相对弯曲半径 表示。
二、判断题
1、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。(  √    )
2、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。(    √   )
3、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越小。 (  ×  )
4、弯曲工序中,冲压用材料过厚可能造成制件回弹加大。（   ×   ）
5、在其他条件相同的情况下仅凸模圆角不同，弯曲后凸模圆角半径小的回弹较小。（  √ ）
6、弯曲件的中性层一定位于工件1/2料厚位置。（   ×   ）

三、选择题
1、相对弯曲半径r/t表示        B    。

A、材料的弯曲变形极限；


   B、零件的弯曲变形程度；

 C、弯曲难易程度；



 D、零件的结构工艺好坏

2、最小相对弯曲半径rmin/t表示    A       。

    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。

四、问答题
1、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？
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
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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 
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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。

2、简述弯曲件的结构工艺性。
答：弯曲件的工艺性是指弯曲变形区与零件的形状、尺寸、精度、材料以及技术要求等是否符合弯曲加工的工艺要求。

3、弯曲时的变形程度用什么来表示？为什么可用它来表示？弯曲时的极限变形程度受哪些因素的影响？
答：弯曲时的变形程度用相对弯曲半径来表示。因为相对弯曲半径能同时体现弯曲半径与板料厚度对弯曲变形的影响。

影响弯曲时的极限变形程度的因素有：

（1）材料的力学性能；（2）弯曲中心角；（3）板料的纤维方向与弯曲线夹角的影响；

（4）弯曲件宽度；（5）弯曲件板料厚度；（6）板料表面与断面质量的影响
《模具设计基础》形成性考核作业（四）

一、填空题
1、拉深模中压边圈的作用是防止工件在变形过程中发生   起皱   。
2、拉深变形程度用   拉深系数m   表示。
二、判断题
1、后次拉深的拉深系数可取得比首次拉深的拉深系数小。(   ×    )
2、在拉深过程中，压边力过大或过小均可能造成拉裂。 (   ×    )
3、拉深系数越小，说明拉深变形程度越大。（  √    ）
4、一般情况下，从拉深变形的特点考虑，拉深模的凹模的圆角表面粗糙度应比凸模的圆角表面粗糙度小些。（   √   ）
三、选择题

1、影响拉深系数的因素较多，其中     A      拉深系数值就可随之减少。P100

A、材料的相对厚度(t/D) ×100大；

 B、屈强比
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大；

C、凹模圆角半径小；      


 D、板厚方向性系数γ小。

四、问答题

1、拉深时通过危险断面传递的拉深力F由那几部分组成？怎样才能降低F？
答：拉深力F由材料拉深变形拉力和毛坯材料与模具的摩擦阻力两部分组成。增大拉深系数、降低材料的屈服极限、增大凹模圆角半径、降低坯料的表面粗糙度及模具与坯料接触表面的粗糙度、增大凸模与凹模的间隙、进行拉深润滑等都可以使F降低。
2、拉深工序中的起皱、拉裂是如何产生的，如何防止它？
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。

3、拉深件坯料尺寸的计算遵循什么原则？
 答：拉深件坯料尺寸的计算遵循体积不变原则和相似原则。

《模具设计基础》（五）答案
一、填空题

1、塑性变形工序除弯曲和拉深外其它成型工序包括有  缩口、胀形和 翻边等。

2、冷挤压过程中，根据金属流动方向和凸模运动方向的相互关系，可分为轴向挤压和径向挤压，轴向挤压又可分为   正挤压、  反挤压    和  复合挤压  三种。

3、影响塑件收缩的因素可归纳为：_塑料品种_ 、_成型压力_ 、_熔体温度_ 、_模具温度__ 、__保压时间__ 、___模具浇口尺寸__ 。

4、按成型方法的不同，可将塑料成型模具分为：注塑模具、压塑模具、挤出模具、吹塑模具  。 

二、选择题

1、圆孔翻边，主要的变形是坯料       A    。

A、切向的伸长和厚度方向的收缩；
 
     B、切向的收缩和厚度方向的收缩；

C、切向的伸长和厚度方向的伸长；  

 D、切向的收缩和厚度方向的伸长。

2、通常注射机的实际注射量最好在注射机的最大注射量的     C      以内。

A、0.7


B、1.0


C、0.8


D、1.2

3、注射机的锁模力必须大于型腔内熔体压力与塑件和浇注系统在___C__ 上 ___D__的乘积。

A、模板面积


B、浇口截面积


C、分型面


D、投影面积 

三、问答题

1、内孔翻边的常见废品是什么？如何防止？  

答：内孔翻边的常见废品是孔口边缘被拉裂。因破裂的条件取决于变形程度的大小，降低变形程度可防止孔口边缘拉裂，如果变形程度过大，可采用先拉深后冲底孔再翻边或整修冲孔边缘后再翻边的工艺防止孔口边缘被拉裂。

2、影响塑件收缩的因素有哪几方面？

答：塑料品种、成型压力、熔体温度、模具温度等。

《模具设计基础》（六）答案
一、填空题

1、塑料模成型零件的制造公差约为塑件总公差的_ 1/3 _ 至 _1/4 _ 较合适。
2、塑料模具的导向机构主要有__导柱导向__导向和__锥面定位___定位两种类型。

3、塑料模失效的主要形式有：__变形______ 、__断裂___ 、__腐蚀__ 、__磨损__ 。

4、分型面的形状有：__平面____ 、__斜面___ 、__阶梯面__ 、__曲面__ 。

5、为了便于塑件的脱模，在一般情况下，使塑件在开模时留在_动模___上。

6、对于小型模具可利用分型面排气，此时分型面应位于塑料熔体的__末端_____。

7、塑料模热处理工艺有：_退火 、正火、_回火、_调质_ 、淬火 、渗碳 、氮化 。

二、判断题（正确的在括号内画“(”，错误的画“(” ）
1、为了便于塑件脱模，一般情况下使塑料在开模时留在定模上。（ × ）
2、塑料模的模脚（垫块）是用来调节模具总高度以适应成型设备上模具安装空间对模具总高度的要求。（ × ）
3、潜伏式浇口是点浇口变化而来的，浇口因常设在塑件侧面的较隐蔽部位而不影响塑件外观。（ √ ）

4、浇口的位置应开设在塑件截面最厚处，以利于熔体填充及补料。（ √ ）

5、一副塑料模可能有一个或两个分型面，分型面可能是垂直或倾斜合模方向。（√ ）

6、成型零件的磨损是因为塑件与成型零件在脱模过程中的相对摩擦及熔体充模过程中的冲刷。（√ ）

7、浇口的主要作用之一是防止熔体倒流，便于凝料与塑件分离。（√ ）

8、浇口的截面尺寸越小越好。（ × ）

9、浇口的数量越多越好。因为这样可使熔体很快充满型腔。（ × ）

三、选择题

1、在多型腔模具中，分流道的排列有____ A ____和____C_____两种。

A、平衡式


B、环形



C、非平衡式



D、矩形 

2、在实际生产中斜导柱斜角α一般取_A__ 至 _ B__度，最小不超过____C____度。

A、25

B、20

C、15

D、10

3、对于中心带孔的圆筒形塑件，可用   A   推出机构进行脱模。

A、推管


B、顶杆


C、顶针


D、顶板

4、推板推出时，由于推板与塑件接触的部位，需要有一定的硬度和表面粗糙度要求，为防止整体淬火引起的变形，常用   D    的组合结构。

A、整体式

B、分体式

C、活动式

D、镶嵌式

四、问答题

1、浇口位置选择的原则是什么?
答：⑴浇口的位置应使填充型腔的流程最短；使压力损失最小，易保证料流充满整个型腔。

⑵浇口设置应有利于排气和补缩；

⑶浇口位置的选择要避免塑件变形；

⑷浇口位置的设置应减少或避免熔接痕；

⑸浇口位置应避免侧面冲击细长型芯或镶件。
2、塑料模的凹模结构形式有哪些？

答：整体式、组合式、局部镶拼式等。

3、浇注系统的作用是什么?注射模浇注系统由哪些部分组成?
答：作用：使塑料熔体平稳有序地填充型腔，并在填充和凝固过程中把注射压力充分传递到各个部分，以获得组织紧密的塑件。
浇注系统由：主流道、冷料井、分流道、浇口四部分组成。

4、为什么要设排气系统?常见的排气方式有哪些?
答：塑料熔体在填充模具的型腔过程中，同时要及时排出型腔及流道中原有的空气（熔体本身会产生微量的分解气体），否则，使塑件内部产生气泡，引起强度下降，影响外观质量。

常见的排气方式有：⑴利用模具分型面排气：对于小型模具一般采用此法，但要求分型面须位于熔体流动末端；⑵利用型芯、顶杆、镶件的间隙排气：排气间隙以不产生溢料为限，通常为0.03～0.05mm；⑶排气槽排气：对于中、大型模具一般在型腔一侧开设排气槽。

5、分型面选择的一般原则有哪些？

答：⑴分型面的选择应有利于脱模；①分型面应取在塑件尺寸最大处；②分型面应使塑件留在动模部分；③拔模斜度小或塑件较高时，可将分型面选在塑件中部；

⑵分型面的选择应有利于保证塑件外观质量和精度要求

⑶分型面的选择应尽可能设在塑料流动方向的末端，以利于排气。

6、画出注射过程循环图。
答：注射机工作循环图如下：
[image: image4.png]
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