
中级冲压工技能鉴定理论复习题及其答案 

 

冲压工（中级）职业技能鉴定理论考试复题 

 

一、选择题 

 

1.金丰 OCP-160T 冲床电机启动延时时间是（A）。 

A。10秒 B。5秒 C。20秒 

 

2.半硬态的锡青铜带 QSn6.5-0.1-Y2的抗拉强度和延伸率

应为（A）。 

A。σb=440~569N/mm2.δ10≥10％ B。

σb=539~687N/mm2.δ10≥8％ C。σb≥667N/mm2.δ10≥2％ 

 

3.用 Cr12 制作的凸模淬火后需进行（B）以获得高硬度。 

A。高温回火 B。中温回火 C。低温回火 

 

4.冲床如发生连冲现象，应立即（D）。 

A。调整离合器 B。调整闭合高度 C。调整模具间隙 D。

切断电源 



 

5.形位公差“◎”表示（A）。 

A。同轴度 B。位置度 C。圆柱度 

 

6.发现机床漏电，应立即（D）。 

A。自己立即动手维修 B。继续工作 C。报告领班 D。切

断电源 

 

7.凸轮机构的压力角随凸轮基圆半径的增大而（C）。 

A。不变 B。增大 C。减小 

 

8.为了保证机床和模具正常工作，模具的压力中心应与冲

床的中心（A）重合。 

A。B.不重合 C。偏心 D。大小相同 

 

9.冲裁模合理间隙的选择原则之一是，当冲裁件的断面质

量要求很高时，在间隙允许范围内，应采用（B）较小的间隙。 

A。较大的间隙 B。较小的间隙 C。允许间隙的中间值 

 

10.冲床是下列设备的俗称（C）。 



A。油压机 B。剪板机 C。机械压力机 D。空气锤 

 

11.冲孔间隙应取在（C）上。 

A。凸模 B。凸模与凹模 C。凹模 

 

12.模具零件组装时，若发现配合不良，首先采取的下列

哪项步骤（B）。 

A。报告班 B。与工作图纸对比形状尺寸 C。自行修改 D。

通知设计人员 

 

13.冲床连杆长度的调节量是等于（B）调节量。 

A。行程 B。闭合高度 C。冲压深度 

 

14.弯曲 U 件时，凸凹模具间隙越大，回弹角（B）越大。 

A。越小 B。越大 C。不变 D。不能确定 

 

15.硬态的锡青铜带 QSn6.5-0.1-Y 的抗拉强度 σb 和延伸率

δ10应为（B）。 

A。σb=440~569N/mm2.δ10≥10％ B。

σb=539~687N/mm2.δ10≥8％ C。σb≥667N/mm2.δ10≥2％ 



 

16.冲孔的毛刺单边，可能出现的原因是（A）。 

A。冲头和下模偏心 B。间隙太大 C。间隙太小 D。间隙

适中 

 

17.冲床的大飞轮的主要作用是（B）。 

A。变高速为低速 B。积蓄动能 C。平衡机床 

 

18.多工位级进模适合于冲件尺寸较（B）。 

A。大 B。小 C。高 D。低 

 

19.落料尺寸的大小是由（A）决定的。 

A。凹模孔径 B。间隙大小 C。凸模直径 

20、正确选项为 C，最后完工的工作是测试模具的硬度。 

21、正确选项为 A，黄铜 H62 的主要成分是铜和锌。 

22、正确选项为 A，冲剪的间隙越大，剪切断面的撕部位

越大。 

23、正确选项为 C，普通冲裁板料分离过程大致可分为弹

性变形阶段、塑性变形阶段和开裂阶段。 

24、正确选项为 C，冲孔尺寸的大小是由凸模直径决定的。 



25、正确选项为 A，冲剪的间隙越大，剪切断面的撕部位

越大。 

26、正确选项为 B，未注公差的外径一般按要求应取负公

差。 

27、正确选项为 C，模具的合理间隙是靠刃口尺寸及公差

来实现凸模和凹模的匹配。 

28、正确选项为 C，制作 φ8+0.0150的销钉孔应采用钻孔

加铰孔的方法。 

29、正确选项为 A，导柱、导套是冲裁模的模架零件。 

30、正确选项为 D，冲落模具方便大量生产小型工件。 

31、正确选项为 B，孔翻边时边缘不被拉裂所能达到的最

大变形程度，成为极限翻边系数。 

32、正确选项为 C，一般蜗杆蜗轮的传动比 i＜1. 

33、正确选项为 D，冲裁间隙与料条布局无关。 

34、正确选项为 C，内孔翻边系数为 m=d/D。 

35、正确选项为 A，冲头磨损会导致冲剪工件出现毛边。 

36、正确选项为 B，调整滚轮送料器的送料长度主要是调

整偏心距。 

37、正确选项为 D，更换冲床不是减小冲裁力的措施。 

38、正确选项为 A，凸轮的基圆半径增大，则压力角减小。 



39、正确选项为 A，冲裁变形过程中的塑性变形阶段形成

了光亮带。 

40、正确选项为 B，冲床上的安全照明电压是 36V。 

41、正确选项为 C，弯曲是弯曲加工的必然现象，绝对清

除是比较困难的。 

63、材料的机械性能包括抗剪强度（τ）、屈服强度

（σs）、抗拉强度（σb）和延伸率（δ10），其表示符号顺序

为 Aτ、σs、σb、δ10. 

 

64、在冲床自动送料批量生产零件时，操作方式切换开关

应该处于连续双手按钮（C）位置。 

 

65、落料间隙应该取在凸模（A）上。 

 

66、材料的弯曲半径越小，其弯曲性能越好（B）。 

 

67、先压印后弯曲的工艺是为了满足零件较小的弯曲半径

（C）。 

 

68、当冲裁模的凸、凹间隙增大时，冲裁力不变（C）。 



 

69、冲孔落料倒装复合模一般配有 2个卸料装置（B）。 

 

70、在折弯冲压过程中，工件的外侧表面会产生拉应力

（C）。 

 

71、H68 M带是适用于拉深件的材料（A）。 

 

72、冲裁间隙增大会导致冲裁力减小（A）。 

 

73、模具的维护主要目的是提高生产效率（A）。 

 

74、相对弯曲半径是指弯曲外半径与弯曲内半径之比

（C）。 

 

75、凸模制造精度比凹模高一级（A），凸模与凸模固定

板的配合一般为 H7/s6 配合（C）。 

 

76、在压力加工的成形工序中，坯料所受的冲压力应超过

材料的屈服点（B）。 



 

78、硬材料比软材料的搭边值小（A）。 

 

79、高碳钢经淬火后必须进行回火才能使用（B）。 

 

80、压力机铭牌 LS4-500-3100-1900 中的 500代表公称压

力（B）。 

 

81、设备“三好”包括管好、用好、维修好和检查好，不属

于设备“三好”的是维修好（C）。 

 

82、汽车用减震微膨胀胶主要用于车身零件之间的密封

（C）。 

 

83、汽车车身主要使用低碳钢（A）。 

 

84、汽车车身采用最多的焊接工艺是电阻点焊（A）。 

85、汽车用钢板折边胶的主要作用是粘接及固化后提高扣

合强度作用，同时也具有密封防漏水和减噪、减振、加强车体

强度的作用。 



 

86、SPCE是冲压生产常用的金属材料。 

 

87、适合冲孔的冲头是 Ø8.2，公差带为 0~0.5mm。 

 

88、当模具中心与机床中心不一致时，以模具中心为基准

标注尺寸。 

 

89、冲孔冲头刺入量一般为 3-5㎜。 

 

90、对轿车零件 A 级面的质量要求，错误的描述是零件

刚性可不考虑。 

 

91、曲轴压力机的特点是行程和吨位较小，闭合高度可调。 

 

92、σs 是指材料的屈服强度。 

 

93、冲裁件切断面组成部分包括毛刺。 

 

94、为增加顶盖的中间变形率，应选用较高延伸率的材料。 



95  

 

96、设计带有导板和导柱的复合导向模具时，导板先导入

导柱。 

 

97、冲裁变形过程中的塑性变形阶段形成了光亮带。 

 

98、模具的合理间隙是靠凸模和凹模刃口尺寸及公差来实

现。 

 

99、落料时，其刃口尺寸计算原则是先确定凹模刃口尺寸。 

 

100、弯曲件在变形区的切向外侧部分受拉应力。 

 

101、弯曲件的最小相对弯曲半径是限制弯曲件产生裂纹

的因素。 

 

102、需要多次弯曲的弯曲件，弯曲的次序一般是先弯曲

小角度，后弯曲大角度，后次弯曲不能影响前次已成形的形状。 
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