
第 1 章 冲压工艺根底学问

一、填空题

1. 冲压加工是利用安装在 压力机 上的 模具 对材料施加外力，使其产生 塑性变形 或 分别 ，从而获

得所需外形和尺寸工件的一种压力加工方法。

2. 冲压一般在常温下进展，故又称 冷冲压 。由于冲压主要是用 板料 加工成零件，所以又叫板料冲压。

3. 冲压的三要素是指 设备〔压力机〕、 模具 、 原材料 。

4. 冲压和锻造合称为压力加工，简称 锻 压  。

5. 同一副模具生产出来的同一批产品尺寸全都性高，具有很好的 互换性  。

6. 冲压件的尺寸稳定，互换性好，是由于其尺寸公差由 冲压模 来保证。

7. 分别工序是使板料的一局部与另一局部沿肯定的 轮廓线 发生 断裂 而分别。

8. 伸长类变形时，变形区最大主应力为 拉应力 ，其破坏形式为 拉裂 ，变形区材料厚度 减薄 。

9. 压缩类变形时，变形区最大主应力为 压应力 ，其破坏形式为 起皱 ，变形区材料厚度 增厚 。

10. 冲压按工序的组合形式可分为 单工序冲压 、 复合冲压 和 级进冲压 。

11. 冲压材料的成形性能主要表达为 抗裂开性 、 贴模性 和 定形性 三个方面。

12. 贴模性是指金属板料在成形过程中获得模具 外形和尺寸 且不产生皱纹等板面几何缺陷的力量。

13. 定形性是指冲压制件脱模后抵抗 回弹 ，保持其在模内既得外形和尺寸的力量。

14. 材料屈服极限与强度极限的比值称为 屈强比 ，其值越大，说明塑性变形区间范围越大。

15. 常用冲压材料有 金属材料 和 非金属材料 。

16. JB23-63 型号的压力机的公称压力为 630KN 。

17. 中小型冲压模是将模柄安装在压力机的 滑块 模柄孔中。

18. 压力机滑块从上死点到下死点所经过的距离称为 滑块行程 。

二、推断题〔正确的打√，错误的打×〕

1. 冲模的制造一般是单件小批量生产，因此冲压件也是单件小批量生产。〔 ×  〕

2. 落料和弯曲都属于分别工序，而拉深、翻边则属于变形工序。 〔 × 〕

3. 分别工序是指对工件的剪裁和冲裁工序。 〔 √ 〕

4. 全部的冲裁工序都属于分别工序。 〔 √ 〕

5. 成形工序是指对工件弯曲、拉深、成形等工序。 〔 √ 〕

6. 成形工序是指坯料在超过弹性极限条件下而获得肯定外形。 〔 √ 〕

7. 冲压加工只能加工外形简洁的零件。 〔 × 〕

8. 冲压生产的自动化就是指冲压模制造的自动化。 〔 × 〕



三、选择题

1.以下关于冲压生产的说法不正确的选项是： D 

。A、生产效率高，易于实现机械化和自动化

； B、冲压件尺寸精度较高，互换性好；

C、材料利用率高，几乎无需切削加工即可满足一般的装配和使用要求； 

D、对于小批量或单件生产，冲压比其它加工方法效率更高，本钱更低。

2.以下工序中都属于成形工序的是： A 。

A、翻边、压印 B、弯曲、切断 C、拉深、落料 D、拉深、切边

3. C 表示材料在冷塑性变形中材料加工硬化的程度。

A、屈服强度 B、屈强比 C、硬化指数 D、塑性应变比

4. B   是材料的刚性指标，其值越大，板料在成形过程中的抗压失稳力量越强。A

、屈强比 B、弹性模量 C、弹性极限 D、硬化指数

5. 开式曲柄压力机的床身为 C 构造，冲压时床身的变形较大，因此吨位不能太大。

A、A 形 B、H 形 C、C 形 D、E 形

6. J23-25A 型号压力机的公称压力为 D 。

A、23KN B、230KN C、25KN D、250KN

四、简答题

1、曲柄压力机的主要技术参数有哪些？ 

答：

1）公称压力；

2）滑块行程；

3）滑块每分钟行程次数；

4）最大装模高度；

5）工作台垫板尺寸；

6）模柄孔尺寸。

1、冲压模的标准化有哪些意义？

答：冲压模的标准化的意义有如下几个方面：

1）缩短模具设计与制造周期，降低模具本钱；

2）可摆脱大量重复性的一般设计，有利于集中精力解决模具关键技术问题；

3）有利于模具的计算机关心设计与制造；

4）有利于商业贸易和技术沟通。
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第 2 章 冲压工艺根底理论

一、填空题

1. 变形抗力 是指金属在肯定变形条件下，单位面积抵抗塑性变形的力。

2. 三个主应力大小都相等时，即 σ =σ =σ ，称为 球应力 状态。

3. 在肯定变形条件下，只有当 各应力重量 符合肯定关系时，质点才开头屈服，进入塑性状态，这种关

系称为 屈服准则 。

4. 金属材料在塑性变形时体积几乎不发生变化，其表达式可写成： ε +ε +ε =0   。

5. 弹性变形时，应力与应变之间的关系是 线性可逆 的，与应变历史无关；塑性变形时，应力和应变之

间的关系是 非线性不行逆 的，而且与应变历史有关。。

二、推断题〔正确的打√，错误的打×〕

1. 变形抗力小的软金属，其塑性肯定好。 〔×〕

2. 物体的塑性仅仅取决于物体的种类，与变形方式和变形条件无关。 〔×〕

3. 金属的松软性好，则表示其塑性好。 〔×〕

4. 物体某个方向上为拉应力时，该方向的应变肯定是正应变。 〔×〕

5. 物体某个方向上为压应力时，该方向的应变肯定是负应变。 〔×〕

6. 三向压应力状态下金属表现出来的塑性最好。 〔∨〕

7. 应力为零的方向上可能产生应变，应变为零的方向上可能存在应力。 〔∨〕

8. 由于加工硬化使材料变形抗力增加，所以总是不利于冲压成形的。 〔×〕

三、简答题

1、塑性变形时遵循哪些根本规律？ 

答：

1）加工硬化规律；

2）卸载弹性恢复规律；

3）最小阻力定律。

2、什么是加工硬化现象？它对冲压加工有何影响？

答：1〕金属在常温下产生塑性变形后，强度指标(如屈服强度、硬度)提高、塑性指标(如延长率)降低 

的现象，称为冷作硬化现象。                                                       2
〕加工硬化对冲压加工的影响包括两个方面：一方面可削减过大的局部变形，使变形更均匀；另一方

面使材料的变形抗力增加，使进一步塑性变形变得更困难。



第 3 章 冲裁工艺与模具设计

一、填空题

1. 冲裁是冲压工艺最根本的工序之一，而 冲孔 和 落料 是两道最根本的冲裁工序。

2. 冲裁依据变形机理的不同，可分为 一般冲裁 、 周密冲裁 和 微冲裁 。

3. 冲裁变形过程大致可分为 弹性变形 、 塑性变形 、 断裂分别 三个阶段。

4. 冲裁件质量是指 断面质量 、 尺寸精度 和 外形误差 。

5. 冲裁件的切断面由 圆角带〔或塌角带〕、 光亮带 、 断裂带 、 毛刺 四个局部组成。

6. 圆角带是由于刃口四周的材料产生 弯曲 和 拉伸变形 的结果，模具间隙越大，圆角带 越大 。

7. 光亮带是由于锐利的凸、凹模刃口对板料进展 塑性剪切 而形成的，同时受到模具侧面的 挤压力 。

8. 冲裁毛刺是在刃口四周的侧面上材料消灭 微裂纹 时形成的。

9. 塑性差的材料，断裂倾向严峻， 断裂带 增宽，而 光亮带 所占比例较少，毛刺和圆角带大。

10. 间隙过小时，刃口处形成的裂纹不重合，两条裂纹之间的材料被其次次剪切，形成 二次光亮带 。

11. 冲裁间隙越大，断面光亮带区域越 小 ，毛刺越 大 。

12. 合理间隙冲裁时，上下刃口处所产生的剪裂纹根本能重合，光亮带约占板厚的 1/2～1/3     左右。

13. 影响冲裁件毛刺增大的主要缘由有 刃口磨钝、 间隙过大 。

14. 当 凸模 刃口磨钝时，会在落料件上端产生毛刺；当 凹模 刃口磨钝时，会在冲孔件的孔口下端产生

毛刺。

15. 冲裁件的尺寸精度是指冲裁件的 实际尺寸 与图样上公称尺寸之差，差值越小，则精度越高。

16. 当间隙较大时，冲裁后因材料弹性恢复使落料件尺寸 小于 凹模尺寸；冲孔件的孔径 大于 凸模尺寸。

17. 当间隙过小时，冲裁后因材料弹性恢复使落料件尺寸 大于 凹模尺寸，冲孔件的孔径 小于 凸模尺寸。

18. 冲裁件的 外形误差 是指翘曲、扭曲、变形等缺陷。

19. 所选间隙值的大小，直接影响冲裁件的 断面 和 尺寸 精度。

20. 高速冲压时，冲裁模具间隙应适当 增大 。

21. 冲裁件在条料、带料或板料上的布置方式和排列方法称为 排样 。

22. 合理的排样不仅能提高 材料利用率 ，降低本钱，也是保证冲裁件质量、提高模具 寿命 的有效措施。

23. 材料利用率是指 冲裁件实际 面积与 板料 面积之比，它是衡量合理利用材料的指标。

24. 冲裁产生的废料可分为两类，一类是 构造废料 ，另一类是 工艺废料 。

25. 削减工艺废料的措施是：设计合理的 排样方案 ，选择适宜的 板料规格 和合理的裁板法；利用废料

制作小工件。



26. 按有无废料的状况，排样类型可分为 有废料 排样、 无废料 排样和 少废料 排样。

27. 对于有废料排样，冲裁件的尺寸完全由 冲模 来保证，因此制件的精度高，但材料利用率 低 。

28. 无废料排样是沿直线或曲线切断条料而获得冲件，工件质量和 模具寿命 较差，但 材料利用率 高。

29. 排样时，工件与工件之间、工件与条料侧边之间留下的工艺余料叫 搭边 。

30. 搭边可以补偿 定位 误差和料宽误差，确保制件合格；搭边还可增加条料 刚度 。

31. 硬材料的搭边值可 小些 ；软材料、脆材料的搭边值要 大些 ；材料厚的搭边值要取 大些 。

32. 手工送料，有侧压装置的搭边值可以 小些 ；刚性卸料的比弹性卸料的搭边值 大些 。

33. 在冲裁件过程中，冲裁力大小随 凸模行程 而不断变化。通常冲裁力是指冲裁力的 最大值 。

34. 生产中常用降低冲裁力的方法有： 斜刃口 冲裁、 阶梯凸模 冲裁和 加热 冲裁。

35. 在冲裁完毕时，由于材料的弹性回复及摩擦的存在，将使冲落局部的材料堵塞在 凹模内 ，而冲裁剩

下的材料则紧箍在 凸模上 。

36. 从凸模或凸凹模上卸下箍着的工件或废料所需的力称 卸料力 ，将堵塞在凹模内的工件顺冲裁方向推

出所需的力称 推件力 ，逆冲裁方向将工件从凹模内顶出所需的力称 顶件力 。

37. 压力中心就是冲压 合力 的作用点，模具安装时，其压力中心应当通过模柄中心，并与压力机滑块的

中心线 重合 。

38. 如模具压力中心不通过压力机滑块的中心线，则冲压时滑块会承受 偏心载荷 ，使模具间隙 分布不

均 、导向零件 加速磨损 ；

39. 外形对称的冲裁件，其压力中心位于冲裁轮廓的 几何中心 。

40. 冲裁件的工艺性，是指冲裁件对冲裁工艺的 适应性 。

41. 冲裁件的工艺性分析，主要从冲裁件的 构造工艺性 、 尺寸精度 和冲裁件的断面质量等三方面进展。

42. 料厚为 t 的冲裁件，其外形圆角半径 R 的大小应当满足： R≥0.5t 。

43. 冲裁件上应避开窄长的 悬臂 或 凹槽 。

44. 按工序组合程度分，冲裁模可分为 单工序模 、 复合模 和 级进模 。

45. 在压力机的一次行程中，只完成一道冲压工序的冲模称为 单工序模 。

46. 在压力机的一次行程中，在连续排列的 多个工位 上同时完成多道冲压工序的冲模称为级进模。

47. 在压力机的一次行程中，在模具的 一个工位 上同时完成多道冲压工序的模具叫复合模。

48. 复合模在构造上的主要特征是有一个既是 冲孔凹模 又是 落料凸模 的凸凹模。

49. 依据工作零件的安装位置的不同，复合模分为 正装 复合模和 倒装 复合模两种。

50. 在冲模中，直接对毛坯和板料进展冲压加工的零件称为 工作零件 。

51. 冲裁间隙 是指冲裁模中凹模与凸模刃口局部尺寸之差。

52. 冲裁间隙过小时，将增大 卸料 力、 推件 力、 冲裁 力以及缩短 模具寿命 。



凹

53. 在设计和制造模具时，应承受 最小 的合理间隙。

54. 合理间隙值和很多因素有关，其主要受板料的 力学性能 和 厚度 的影响。

55. 材料的厚度越大，塑性越低的硬脆性材料，则所需间隙c 值就 越大 。

56. 在冲压生产中，主要依据冲裁件的 尺寸精度 、 断面质量 和 模具寿命 等因素分成五类。

57. 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。

58. 刃口尺寸计算时，冲孔以 凸模 为基准，凸模刃口的尺寸应接近或等于孔的 最大极限 尺寸。

59. 落料以 凹模 为基准，凹模刃口尺寸应接近或等于工件的 最小极限 尺寸。而落料凸模根本尺寸则等

于凹模根本尺寸 减最小初始间隙 。

60. 冲制〔极〕薄料或简单外形工件，在不具备先进模具加工设备时，为保证凸、凹模之间的合理间隙值， 

凸、凹模可承受 配作法 进展加工。

61. 当凸、凹模分开制造时，它们的制造公差应符合 δ 
凸

+δ ≤2(cmax-cmin) 的条件。

62. 工作局部截面为非圆形而固定截面为圆形的凸模安装时，必需在固定端接缝处加装 止转销 。

63. 圆形凸模常用的固定方法有 台阶式 和 快换式 。

64. 对于大中型的凸、凹模或外形简单，局部薄弱的小型凸、凹模常承受 镶拼构造 。

65. 依据构造形式和固定方式的不同，凹模分为 整体式 、 组合式 和 镶拼式 三种。

66. 承受斜刃冲裁时，为了保证冲件平坦，落料时应将 凸模 做成平刃；冲孔时应将 凹模 做成平刃。

67. 斜刃口凹模，其特点是孔口内不易 积料 ，每次修磨量小，刃口强度 较差 。

68. 定位零件 是指用于确定条料或毛坯在模具中的正确位置的零件。

69. 在级进模中，为了限进条料送进距离，在条料侧边冲切出肯定外形缺口的工作零件，称为 侧刃  。

70. 属于条料导向的定位零件有 导料销 、 导料板 、 侧压装置 ，属于送料定距的定位零件有始用挡料

销、导正销、侧刃等。

71. 单个毛坯〔工序件〕的定位零件有 定位销 、 定位板 。其定位方式由 外形定位 和 内孔定位 两种。

72. 导料销导料多用于 单工序模 和 复合模 中。

73. 导正销  的是用以消退送料导向和送料定距等粗定位的误差，是唯一能对条料起准确定位的零件。

74. 导正销主要用于 级进模 ，必需与挡料销或 侧刃 协作使用。

75. 条料在送进方向上的送进距离称为 步距 。

76. 弹性卸料板既起卸料作用，又起 压料 作用，适用质量要求较高的冲裁件或 薄板冲裁 。

77. 选择冲裁模类型打算于冲裁件打算于 生产批量 、 质量要求 和 外形尺寸 。

78. 由于级进模生产率高，便于操作，易实现生产自动化，但轮廓尺寸大，制造简单，本钱高，所以一般

适用于 批量大 、 小尺寸 工件的冲压生产。



二、推断题〔正确的打√，错误的打×〕

1. 冲裁间隙过大时，断面将消灭二次光亮带。 〔 × 〕

2. 冲裁件的塑性差，则断面上毛刺和塌角的比例大。 〔 × 〕

3. 冲裁直径小于材料厚度的小孔时，为提高孔的精度，应适当减小模具间隙。 〔 × 〕

4. 精冲时材料的变形过程与一般冲裁完全一样。 〔 × 〕

5. 利用构造废料冲制冲件，也是合理排样的一种方法。 〔 √ 〕

6. 承受斜刃冲裁或阶梯冲裁，不仅可以降低冲裁力，而且也能削减总的冲裁功。 〔 × 〕

7. 模具的压力中心就是冲压件的几何形心。 〔 × 〕

8. 在压力机的一次行程中完成两道或两道以上冲孔〔或落料〕的冲模称为复合模。 〔 ×  〕

9. 但凡有凸凹模的模具就是复合模。 〔 × 〕

10. 阶梯冲裁时，大凸模长度应比小凸模长度长，可以保证冲裁时大凸模先冲。〔 √  〕

11. 相比照于正装复合模，倒装复合模构造更为紧凑，但对制件的孔边距要求较高。〔 √  〕

12. 侧压装置因其侧压力都较小，因此在生产实践中只用于板厚在0.3mm 以下的薄板冲压。〔 ×  〕

13. 承受斜刃冲裁时，为了保证工件平坦，冲孔时凸模应作成平刃，而将凹模作成斜刃。 〔 ×  〕

14. 承受斜刃冲裁时，为了保证工件平坦，落料时凸模应作成平刃，而将凹模作成斜刃。〔 √  〕

15. 凸模较大时，一般需要加垫板，凸模较小时，一般不需要加垫板。 〔 × 〕

16. 在级进模中，落料或切断工步一般安排在最终工位上。 〔 √ 〕

17. 在与送料方向垂直的方向上限位，保证条料沿正确方向送进称为送料定距。〔 ×  〕

18. 模具紧固件在选用时，螺钉最好选用外六角的，它紧固牢靠，螺钉头不外露。〔 ×  〕

19. 整修时材料的变形过程与冲裁完全一样。 〔 × 〕

20. 周密冲裁时，材料以塑性变形形式分别因此无断裂层。 〔 √ 〕

21. 在级进模中，依据零件的成形规律对排样的要求，需要弯曲、拉深、翻边等成形工序的冲压件，位于

成形过程变形部位上的孔，应安排在成形工位之前冲出。 〔 × 〕

22. 可拆卸的导柱导套不仅拆卸便利，而且导向精度高于固定的导柱导套。 〔 × 〕

三、选择题

1.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 D、圆角带

2.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 D、凸凹模



3.落料时，其刃口尺寸计算原则是先确定 D 的刃口尺寸_。
A、凸模或凹模 B、、凸凹模 C 凸模 D、凹模

4.当冲裁间隙较大时，冲裁后因弹性回复，冲孔件尺寸 A 凸模尺寸。

A、大于 B、大于或等于 C、等于 D、小于

5.对 T 形件，为提高材料的利用率，应承受 C 。

A、多排 B、直对排 C、斜对排 D、混合排

6.冲裁多孔冲件时，为了降低冲裁力，应承受 A 的方法来实现小设备冲裁大冲件。

A、阶梯凸模冲裁 B、斜刃冲裁 C、加热冲裁 D、侧冲裁

7.斜刃冲裁比平刃冲裁有 B 的优点。

A、模具制造简洁 B、冲裁力小 C、冲件外形简单 D、使用寿命长

8.冲裁过程中将堵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 。

A、推件〔料〕力 B、卸料力 C、顶件〔料〕力 D、冲裁力

9. 冲裁模具的压力中心就是 C 。

A、冲裁件的几何中心 B、冲裁件的重心 C、冲裁力的合力中心 D、凸模的形心

10. 冲制一工件，冲裁力为 F，承受刚性卸料、下出件方式，则总的冲压力为   C 。

A、冲裁力 B、冲裁力+卸料力 C、冲裁力+推料力 D、冲裁力+卸料力+推料力

11.假设模具的压力中心不通过滑块的中心线，则冲压时滑块会承受偏心载荷，导致导轨和模具导向局

部零件 B 。

A、正常磨损 B、非正常磨损 C、初期磨损 D、磨料磨损

12.冲裁件外形和内形有较高的位置精度要求，宜承受 C 。

A、导板模 B、级进模 C、复合模 D、单工序模

13.用于高速压力机上的模具是 B 。

A、导板模 B、级进模 C、复合模 D、单工序模

14. 板料厚、尺寸大的汽车掩盖件零件宜承受 D 。

A、无导向模 B、级进模 C、复合模 D、单工序模

15.对步距要求高的级进模，一般承受 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 D、始用挡料销

16.材料厚度较薄，则条料定位应当承受 C 。

A、固定挡料销+导正销 B、活动挡料销 C、侧刃 D、固定挡料销

17.导板模中，导板与凸模之间的间隙要 D 凸、凹模的间隙。

A、大于 B、等于 C、大于或等于 D、小于



19.级进模的生产效率高，但制造简单，本钱高，所以一般适用于 A 冲压件的生产。

A、大批量、小型 B、小批量、中型 C、小批量、大型 D、大批量、大型

21、侧刃与导正销共同使用时，侧刃的长度应 C 步距。

A、小于或等于 B、等于 C、大于 D、小于

22.以下零件中，不属于定位零件的是 B
A、导料板 B、导板 C、挡料销 D、定位板

23. 弹性卸料装置除起卸料作用外，还有 C _的作用。

A、定位 B、导向 C、压料 D、推件

24.中、小型模具的上模是通过 B 固定在压力机滑块上的。

A、凸模 B、模柄 C、上模座 D、导板

25.旋入式模柄是通过 B 与上模座连接。

A、过渡协作 B、螺纹 C、螺钉 D、销钉

32.能进展三个方向送料，操作便利的模架构造是 C 。

A、对角导柱模架 B、中间导柱模架 C、后侧导柱模架 D 四导柱模架

33. 级进模中，在完成板料部格外形轮廓冲裁时又起定距作用的侧刃称为 B 。

A、长方形侧刃 B、成形侧刃 C、尖角侧刃 D、矩形侧刃

34. 标准模架或模座的选用依据是 D 的外形及尺寸。

A、垫板 B、凸模固定板 C、卸料板 D、凹模板

四、构造分析题

1、分析以下图中的模具构造，并完成以下工作。



1）该模具为 倒装 〔正装或倒装〕复合模，模具承受 弹性 卸料方式、 刚性 推件方式。

2）写出以下标号零件的名称

5： 挡料销 8： 凸模固定板 9： 推件块 12： 打杆 17： 凹模板

18： 凸凹模 19： 凸凹模固定板

2、分析以下图中的模具构造，并完成以下工作。



1）该模具为 正装 〔正装或倒装〕复合模，模具承受 弹性 卸料方式、 弹性 顶件方式。

2）写出以下标号零件的名称

6： 推板 10： 止转销 14： 凸凹模 17： 卸料板 18： 空心垫板

20： 顶件块 34： 挡料销

五、计算题

1.如下图落料冲裁模，材料为08 钢，抗拉强度为 360MPa，板料厚度为 1.5mm，凹模直壁高 6mm。承受平

刃口冲裁，计算总的冲压力。〔K 
卸
＝0.05、K 

推
=0.055〕
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