
 

                        冲压工艺及模具设计试题 1答案 

一、填空题 50 分 

冷冲模是利用安装在压力机上的模具对材料施加压力,使其变形或分离,从

而获得冲件的一种压力加工方法。(4) 

冲压加工获得的零件一般无需进行(机械)加工,因而是一种节省原材料、节

省能耗的少、无(废料)的加工方法。2 

性变形的物体体积保持不变,其表达式可写成ε1+ε2+ε30。2 

材料的冲压成形性能包括(形状冻结性)和(贴模性)两部分内容。2 

5、材料的应力状态中,压应力的成分(愈大),拉应力的成分(愈小),愈有利于

材料塑性的发挥。2 

用的金属材料在冷塑性变形时,随变形程度的增加,所有强度指标均(提高),

硬度也(提高),塑性指标(降低),这种现象称为加工硬化。3 

件的切断面由(圆角带、光亮带、剪裂带、毛刺区)四个部分组成。4 

裁变形过程大致可分为(弹性变形阶段、塑性变形阶段、断裂分离阶段)的三

个阶段。3 

10、在设计模具时,对尺寸精度、断面垂直度要求高的工件,应选用(较小)

的间隙值;对于断面垂直度与尺寸精度要求不高的工件,以提高模具寿命为主,应

选用(较大)的间隙值。2 

孔时,因工件的小端尺寸与凸模尺寸一致,应先确定凸模尺寸,即以凸模尺寸

为基础,为保证凸模磨损到一定程度仍能冲出合格的零件,故从孔凸模基本尺寸

应取(在制件的最大极限尺寸附近),而冲孔凹模基本尺寸则按凸模基本尺寸(加



上最小初始双面间隙)。2 

凸、凹模分别加工的优点是凸、凹模具有(互换性),制造周期(短),便于(维

修)。其缺点是(制造公差)小,凸、凹模的制造公差应符合( δp+δd≤△Z)的条

件。(5) 

搭边是一种(工艺)废料,但它可以补偿(定位)误差和(板料宽度)误差,确保

制件合格;搭边还可(提高条料的刚性),提高生产率;此外还可避免冲裁时条料边

缘的毛刺被(拉入模具间隙),从而提高模具寿命。5 

为了实现小设备冲裁大工件或使冲裁过程平稳以减少压力机的震动,常用

(阶梯凸模冲裁)法、(斜刃冲裁)和(加热冲裁)法来降低冲裁力。3 

导料销导正定位多用于(单工序模)和(复合模)中,而导正销通常与(侧刃),

也可与(挡料销)配合使用。3 

为了提高弯曲极限变形程度,对于侧面毛刺大的工件,应(先去除毛刺);当毛

刺较小时,也可以使有毛刺的一面处于(弯曲件的内侧),以免产生应力集中而开

裂。2 

在弯曲变形区内,内层纤维切向受(压缩)应变,外层纤维切向受(拉伸)应变,

而中性层(保持不变)。3 

弯曲件需多次弯曲时,弯曲次序一般是先弯(外角),后弯(内角);前次弯曲应

考虑后次弯曲有可靠的(定位),后次弯曲不能影响前次已成形的形状。3 

二、判断题  正确的划上 V,错误的划上?20 分 

1、物体的塑性仅仅决定于物体的种类,与变形方式和变形种类无关。  

( ?  ) 

2、材料的塑性是物质一种不变的性质。  (  ?) 



3、物体受三向等拉应力时,坯料不会产生任何塑性变形。 (V) 

4、在级进模中,落料或切断工步一般安排在最后工位上。 ( V) 

5、从应力状态来看,窄板弯曲时的应力状态是平面的,而宽板弯曲时的应力

状态则是立体的。( V  ) 

6、弯曲件的回弹主要是因为冲件弯曲变形程度很大所致。(  ?) 

7、一般而言,弯曲件愈复杂,一次弯曲成形角的数量愈多,则弯曲时各部分互

相牵制作用愈大,所以回弹就大。( ? ) 

8、拉深变形属于伸长类变形。  ( ?  ) 

9、在压力机的一次行程中,能完成两道或两道以上的冲压工序的模具称为级

进模。  (  ? ) 

10、对配做的凸、凹模,其零件图上无需标注尺寸和公差,只需说明配做间隙

值。( ? ) 

三、简答题(20 分) 

1、什么是冲裁间隙?冲裁间隙与冲裁件的断面质量有什么关系? 

冲裁凸模与凹模横向尺寸的差值称为冲裁间隙。间隙小冲裁件的断面质量较

好 

弯曲回弹的表现形式是什么?产生回弹的主要原因是什么?  

  弯曲回弹的表现形式为:弯曲半径的变化和弯曲角的变化。 

产生回弹的主要原因是:材料的力学性能、相对弯曲半径、弯曲中心角、弯

曲方式、模具间隙等。 

拉深变形区的应力应变的特点是什么? 

  拉深变形区为凸缘部分,切向为压应力,径向为拉应力,切向压应力的绝对



值最大,所以在切向是压应变,径向为拉应变。 

拉深时容易出现什么样的质量问题?为什么? 

   凸缘的起皱和底部圆角 R处的开裂,前者是因为切向压应力太大,后者是

R处的塑性变形小,加工硬化现象弱。 

四、画制件图(10 分) 

根据图示的凹模简图 

1、画出冲裁件的制件图;2、画出该冲裁件的排样图。 

福建农林大学考试试卷(  )卷 

得分 一、填空题(每空 1 分,共 21 分) 

1.冲裁断面的 4 个特征区,分别是圆角带 、 光亮带 、 断裂带 和 毛刺 ,

它们各自发生在变形分离的阶段,即弹性变形阶段、塑性变形阶段、断裂阶段 和 

塑性变形阶段后期 。 

2.冲裁件的排样方式有几种,即 有废料排样 、 少废料排样  、  无废料排

样 。 

3.在确定凸、凹模刃口尺寸时,必须遵循下述原则:落料模先确定 凹模刃口

尺寸;冲孔模先确定 凸模 刃口尺寸。 

4.弯曲件的主要质量问题有 拉裂 、 截面畸变、 翘曲 和 弯曲回弹 。 

5.对于带孔的落料件,如果选用单工序模,一般先 落料 ,再 冲孔 ;若选用

级进模,则先冲孔 ,最后落料  。 

得分 二.简答题(每小题 6分,共 30 分) 

在冷冲压生产中,降低冲压件所需的冲裁力有何实际意义?有哪几种方法? 

答:在冲裁高强度材料或厚度大、周边长的工件时,所需的冲裁力较大,如果



超过现有压力机吨位,就必须采取措施降低冲裁力。---------3 分  降低冲裁力

的方法有:阶梯凸模冲裁;斜刃口冲裁;材料加热冲裁。---------3 分 

在设计普通冲裁模时,应怎样确定凸凹模间隙? 

答:设计模具时一定要选择一个合理的间隙,使冲裁件的断面质量好,尺寸精

度高,模具寿命长,所需冲裁力小。但严格说来,并不存在一个同时满足所有理想

要求的合理间隙。考虑到模具制造中的偏差及使用中的磨损,生产中通常是选择

一个适当的范围作为合理间隙,只要模具间隙在这个范围内,就可以基本满足以

上各项要求,冲出合格制件。考虑到模具在使用过程中的逐步磨损,设计和制造新

模具时应采用最小合理间隙。---------4 分  确定合理间隙的方法主要有理论

计算法和查表选取法两种。---------2 分 

弯曲时产生回弹的原因是什么?减少回弹的措施是什么? 

答:原因之一:材料在弯曲过程中发生弹性变形和塑性变形,当凸模上行时即

卸载时,材料就发生弹性回复从而产生回弹:原因之二:弯曲过程中材料内侧受压

应力、外测受拉应力,当卸去外载时,由于应力释放产生与弯曲方向相反的弯矩,

从而产生回弹。-------2 分  减少回弹的措施有:合理设计产品;改变应力状态:

校正法、纵向加压法、拉弯法;利用回弹规律:补偿法、软模法。---------4 分 

4.为什么有些拉深件要用二次、三次或多次拉深成形? 

每点 2 分) 

压边圈在拉深工件时起何作用?何时采用压边圈? 

答:压边圈的作用是在凸缘变形施加轴向(材料厚度方向)压力,防止起皱。

-------2 分 

  用锥形凹模拉深时,材料不起皱的条件是:首次拉深;以后各次拉深。用普



通的平面凹模拉深时,毛坯不起皱的条件是:首次拉深;以后各次拉深。如果不能

满足上述公式的要求,则在拉深模设计时应考虑增加压边装置。-------4 分 

1.下图所示二拉深件分别出现了哪种质量问题? 

  第一个拉深件是凸缘出现起皱现象;-------3 分 

  第二个拉深件是筒底出现拉裂现象。-------3 分 

2.分析如图两个冲裁件的特点,确定其采用什么模具结构并说明理由。 

A件用复合模具结构-------2 分 

理由是内孔与外形间的位置精度要求高,且凸凹模最小壁厚也能满足要求。

-------4 分 

B件用级进模具结构-------2 分 

理由是孔与孔、孔与边缘件的距离太小,采用复合模时凸凹模壁厚不能满足

要求。----4 分 

计算下图所示弯曲件的坯料长度。 

(各 5 分)2.冲裁件尺寸如图所示。冲裁间隙:,,料厚。计算模具刃口尺寸(凸

模、凹模采用分别加工,尺寸 30 按孔距尺寸计算,计算结果填入表内)。 

010-2011学年第二学期《冲压工艺与模具设计》期末试卷(A) 

一、填空题:20 分(每空格 1 分) 

1、冲裁工序主要包括  落料和  冲孔。 

2、宽板弯曲变形属于  单向应力状态,拉深变形是  三向应力状态。 

3、弹压卸料板具有  压料和  卸料  的双重作用。 

4、材料的塑性越好,塑性变形的稳定性  越强  ,许可的最小弯曲半径就  

越小  。 



5、冲裁件的切断面由圆角带  、 光亮带  、剪裂带  、毛刺  四个部分组

成。 

6、冲裁工件的校平模具主要有平面  模和  齿形 模两种。 

7、筒形件拉深过程中, 凸缘部分的切向压应力使凸缘材料易产生  起皱  ,

主要防止措施:采用  压料圈  和施加大小合适的  压料力  。 

8、根据材料的合理利用情况,条料排样法可分为 有废料排样  、少废料排

样  和无废料排样 。 

二、单项选择题:28 分(每小题 2分,错选、漏选、多选均不得分) 

1、拉深后坯料的径向尺寸( ),切向尺寸(  A  ) 。 

  A 、增大 减小  B 、增大 增大 C、减小 增大 

2、有凸缘筒形件拉深、其中(  A  ) 对 拉深系数影响最大。 

  A 、凸缘相对直径 B、相对高度 C、相对圆角半径 

3、以下工序不属于伸长类变形的是(  B  ) 

  A 、内孔翻边  B 、 缩口 C、胀形 

4、圆筒形制件在拉深成形时,一般是底部厚度略有变簿,且筒壁从下向上逐

渐(A  ) A 、厚度增厚  B 、厚度减簿 C、硬度减少 

5、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(  C  ) 。 

  A 、推料力  B 、斜料力 C、顶件力 

6、点的主应力状态图有(  C  ) 种。 

  A 、3 种 B、6种 C、9种 

7、分开加工的凸模、凹模,为了保证凸模与凹模的冲裁间隙,它们的制造公



差必须满足的条件是(  B  ) 。 

  A 、B、  C 、 

8、弯曲件为(  B  ), 无需考虑设计凸、凹模的间隙。  

  A 、π形 B 、V 形 C 、U 形 

9、为保证弯曲可靠进行,二次弯曲间应采用(  B  ) 处理。  

  A 、淬火 B 、回火  C 、退火 10、侧刃与导正销共同使用时,侧刃的长

度应( C) 步距。  

  A 、≥B 、≤ C 、> 

11、精度高、形状复杂的冲件一般采用(  B  ) 凹模形式。 

  A 、直筒式刃口 B、锥筒式刃口 C、斜刃口 

12、模具的压力中心就是冲压力( C) 的作用点。 

  A 、最大分力 B、最小分力  C 、合力 

13、模具的合理间隙是靠(  C) 刃口尺寸及公差来实现。  

  A 、凸模 B 、凹模 C 、凸模和凹模 

14、拉深时,要求拉深件的材料应具有(  B  ) 

  A 、小的的板厚方向性系数 B、低的屈强比  C 、高的屈强比 

三、判断题:10 分(每小题 1分,正确的打“”,错误的打“×”) 

1、成形工序是使毛坯在不破坏的条件下发生塑性变形而得到所需零件。 

× 2、设计落料模时,以凸模为标准,间隙取在凹模上。 

× 3、胀形加工变形区毛坯厚度必然变薄。 

× 4、弯曲变形必然伴随着回弹现象出现。 

× 5、拉深润滑主要是为了减少凸模与毛料表面的摩擦力,以及毛料表面与



凹模及压料圈之间的摩擦力。 

6、在级进模中,落料或切断工步一般安排在最后工位上。 

7、物体受三向等拉应力时,坯料不会产生任何塑性变形。 

× 8、物体的塑性仅仅决定于物体的种类,与变形方式和变形种类无关。 

9、胀形变形时,由于变形区材料截面上的拉应力沿厚度方向分布比较均匀,

所以卸载时的弹性回复很小,容易得到尺寸精度高的冲件。 

× 10、弯曲件的回弹主要是因为冲件弯曲变形程度很大所致。 

四、简答题:32 分(每小题 8分) 

1、什么是冲裁间隙?冲裁间隙与冲裁件的断面质量有什么关系? 

答:冲裁凸模与凹模横向尺寸的差值称为冲裁间隙。间隙小冲裁件的断面质

量较好 

2、何为加工硬化现象? 

答:材料在塑成型过程中,随着变形程度的增加,其变形抗力不断增加,硬度

也将提高,而塑性指标有所降低,这种现象称为加工硬化。 

3、何为材料利用率?提高材料利用率的方法有哪些? 

答:冲裁件的实际面积与所用板料面积的百分比叫材料利用率,它是衡量合

理利用材料的指标。通过设计合理的排样方案,选择合适的板料规格和合理的裁

板法,利用废料作小零件等。  

4、决定排样方案时应遵循的原则是什么?答:保证在最低的材料消耗和最高

的劳动生产率的条件下得到符合技术条件要求的零件,同时要考虑方便生产操作,

冲模结构简单,寿命长以及车间生产条件和原材料供应情况等,总之要从各方面

权衡利弊,以选择出比较合理的排样方案。 



分 

将一材质为 08 钢、料厚为 1mm、直径为 78mm的圆形毛坯,拉深成内径为 19mm

的筒形件。试计算总拉深系数并确定拉深次数。 

已知:各次拉深的极限拉深系数为:m10.50;m20.75;m30.78;m40.80;m50.82 。 

解:m 总=20/78=0.256;(2 分) 

拉深次数推定: 

d1=0.5×78=39mm,大于 20mm,不能一次拉出; (2 分) 

d2=0.75×39=29.3mm, 大于 20mm,不能二次拉出;(2 分) 

d3=0.78×29.3=22.8mm,  大于 20mm,不能三次拉出; (2 分) 

d4=0.80×22.8=18.3mm,  小于 20mm。因此,需 4 次才能拉出;(2 分) 

2010-2011 学年第二学期《冲压工艺与模具设计》期末试卷一、填空题:20

分(每空格 1 分) 

1、拉深时毛坯尺寸计算原理为相似原理  和体积不变原理  。 

2、翻边系数的表达式为 md/D  。 

3、在 JB23-63 型压力机的型号中,63 表示最大压力为 63KN。 

4、根据材料的合理利用情况,条料排样法可分为有废料排样 、少废料排样 

和无废料排样。 

5、排样时冲裁件之间以及冲裁件与条料侧边之间留下的工艺废料叫  搭

边  。 

6、拉深后工件的尺寸与拉深前毛坯的直径之比称为  拉深系数。 

7、盒形件拉深拉深时,直边部分变形近似于 弯曲变形 ,圆角部分近似于  

筒形件拉深  。 



筒形件拉深过程中, 凸缘部分的切向压应力使凸缘材料易产生起皱,主要

防止措施:采用  压料圈  和施加大小合适的  压料力  。 

9、弯曲可分为  自由弯曲  和  校正弯曲。 

10、板料弯曲时,变形发生在 弯曲圆角  部位,直边部分不变形  。 

二、单项选择题:28 分(每小题 2分,错选、漏选、多选均不得分) 

1、凸模与凹模固定板之间采用(  A  ) 配合,装配后将凸模端面与固定板一

起磨平。  

  A 、 H7/h6 B 、 H7/r6  C 、 H7/m6 

2、有凸缘筒形件拉深、其中(  A  ) 对 拉深系数影响最大。  

  A 、凸缘相对直径  B 、相对高度 C、相对圆角半径 

3、对步距要求高的级进模,采用(  B  ) 的定位方法。  

  A 、固定挡料销 B 、侧刃 + 导正销  C 、固定挡料销 + 始用挡料销 

4、斜刃冲裁比平刃冲裁有(  C) 的优点。  

  A 、模具制造简单 B 、冲件外形复杂  C 、冲裁力小 

5、冲裁变形过程中的塑性变形阶段形成了(  A  ) 。 

  A 、光亮带 B、毛刺 C、断裂带 

6、模具的压力中心就是冲压力(  C) 的作用点。 

  A 、最大分力  B 、最小分力 C、合力 

7、导板模中,要保证凸、凹模正确配合,主要靠(  C) 导向。 

  A 、导筒 B、导板 C、导柱、导套 

8、平端面凹模拉深时,坯料不起皱的条件为 t/D(  C) 。  

  A 、≥0.09 ~ 0.17m 一 l B 、 ≤0.09 ~ 0.17l/m 一 l  



 ≥ 0.09 ~0.0171 一 ma 

9、精度高、形状复杂的冲件一般采用(  B  ) 凹模形式。 

  A 、直筒式刃口 B、锥筒式刃口  C 、斜刃口 

10、能进行三个方向送料,操作方便的模架结构是(  B  ) 。  

  A 、对角导柱模架 B 、后侧导柱模架  C 、中间导柱模架 

11、弯曲件为(  B  ), 无需考虑设计凸、凹模的间隙。  

  A 、 形  B 、 V 形 C 、 U 形 

12、模具的合理间隙是靠(  C) 刃口尺寸及公差来实现。  

  A 、凸模 B 、凹模  C 、凸模和凹模 

13、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(  C) 。 

  A 、推料力 B、斜料力 C、顶件力 

14、圆筒形制件在拉深成形时,一般是底部厚度略有变簿,且筒壁从下向上逐

渐(  A  ) 

  A 、厚度增厚 B、厚度减簿  C 、硬度减少 

三、判断题:10 分(每小题 1分,正确的打“”,错误的打“×”) 

× 1、对配做的凸、凹模,其零件图上无需标注尺寸和公差,只需说明配做间

隙值。 

× 2、一般而言,弯曲件愈复杂,一次弯曲成形角的数量愈多,则弯曲时各部

分互相牵制作用愈大,所以回弹就大。 

3、在级进模中,落料或切断工步一般安排在最后工位上。 

4、物体受三向等拉应力时,坯料不会产生任何塑性变形。 



,一般先拉深后冲孔。 

× 6、拉深润滑主要是为了减少凸模与毛料表面的摩擦力,以及毛料表面与

凹模及压料圈之间的摩擦力。 

×  7、弯曲件的回弹主要是因为冲件弯曲变形程度很大所致。 

8、坯料拉深时,其凸缘部分因受切向压应力而易产生失稳而起皱。 

9、在拉深过程中,一套拉深模一般只能完成一次拉深工序。 

10、成形工序是使毛坯在不破坏的条件下发生塑性变形而得到所需零件。 

四、简答题:32 分(每小题 8分) 

1、弯曲回弹的表现形式是什么?产生回弹的主要原因是什么?  

答:弯曲回弹的表现形式为:弯曲半径的变化和弯曲角的变化。 

产生回弹的主要原因是:材料的力学性能、相对弯曲半径、弯曲中心角、弯

曲方式、模具间隙等 

2、拉深时容易出现什么样的质量问题?为什么? 

答:凸缘的起皱和底部圆角 R处的开裂,前者是因为切向压应力太大,后者是

R处的塑性变形小,加工硬化现象弱。 

3、拉深变形区的应力应变的特点是什么? 

答:拉深变形区为凸缘部分,切向为压应力,径向为拉应力,切向压应力的绝

对值最大,所以在切向是压应变,径向为拉应变。 

4、决定排样方案时应遵循的原则是什么? 

答:保证在最低的材料消耗和最高的劳动生产率的条件下得到符合技术条件

要求的零件,同时要考虑方便生产操作,冲模结构简单,寿命长以及车间生产条件

和原材料供应情况等,总之要从各方面权衡利弊,以选择出比较合理的排样方案。 
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