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浙江省 2020 年 8 月高等教育自学考试

现现代模具制造技术试题
课程代码:05511

摇 摇 请考生按规定用笔将所有试题的答案涂、写在答题纸上。

选择题部分

注意事项:

摇 摇 1. 答题前,考生务必将自己的考试课程名称、姓名、准考证号用黑色字迹的签字笔或钢笔

填写在答题纸规定的位置上。

摇 摇 2. 每小题选出答案后,用 2B 铅笔把答题纸上对应题目的答案标号涂黑。 如需改动,用橡

皮擦干净后,再选涂其他答案标号。 不能答在试题卷上。

一、单项选择题(本大题共 10 小题,每小题 2 分,共 20 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,请将其选出并将“答题纸冶的

相应代码涂黑。 错涂、多涂或未涂均无分。

1. 工件在加工之前,应使其在机床上(或夹具中)处于一个正确的位置并将其夹紧。 确定工件

在机床上或夹具上占有正确位置的过程称为

A. 定位 B. 装夹 C. 安装 D. 夹紧

2. 工艺装备摇 摇 摇 是成批生产的工艺特征。

A. 多用标准夹具,很少采用专用夹具,靠划线及试切法达到尺寸精度,采用通用刀具与万能

量具

B. 广泛采用专用夹具,部分靠划线进行加工,较多采用专用刀具和专用量具

C. 广泛采用先进高效夹具,靠夹具及调整法达到加工要求。 广泛采用高生产率的刀具和

量具

D. 有时用通用夹具、刀具和量具,有时用专业夹具、刀具和量具

3. 下列不属于平面加工方法的是

A. 刨削 B. 磨削 C. 铣削 D. 铰削

4. 选择精基准的原则中讲到的“基准重合冶是指

A. 选择设计基准作为精基准 B. 以粗基准作为精基准

C. 在多数工序中采用同一组精基准定位 D. 选择加工表面本身作为精基准
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5. 分散装配的特点是

A. 适合成批生产 B. 生产效率低

C. 装配周期长 D. 装配工人少

6. 某导柱材料为 40 钢,外圆面要达到 IT6 级精度,Ra0. 8滋m,则加工方案可选

A. 粗车—半精车—粗磨 B. 粗车—半精车—精车

C. 粗车—半精车—粗磨—精磨 D. 粗车—半精车—粗磨—细磨

7. 落料冲孔复合模以摇 摇 摇 为装配基准件。

A. 凸模 B. 凸凹模 C. 凹模 D. 导板

8. 表面层的残余应力对零件疲劳强度也有很大的影响,当表面层为残余摇 摇 摇 应力时,能延缓

疲劳裂纹的扩展,提高零件的疲劳强度。

A. 拉 B. 强化 C. 交变 D. 压

9. 以下适合线切割加工的对象是

A. 阶梯孔、阶梯轴 B. 型腔

C. 成型刀、样板 D. 非导电材料

10. 摇 摇 摇 图是一种工艺附图,加工表面用粗实线表示,其余表面用细实线绘制。

A. 设计 B. 工艺 C. 装配 D. 工序

二、判断题(本大题共 10 小题,每小题 2 分,共 20 分)

判断下列各题,在答题纸相应位置正确的涂“A冶,错误的涂“B冶。

11. 模具生产为单件、多品种生产。 在制造工艺上尽量采用通用机床、通用刀量具和仪器,尽可

能地减少专用工具的数量。

12. 表面粗糙且精度低的毛坯粗基准的选择:一般情况下,同一尺寸方向上的粗基准只能使用

一次。

13. 导柱和导套之间的配合一般采用 H7 / r6 比较合适。

14. 一个工人在同一台钻床上对某一零件钻孔后就接着进行铰孔,则该孔的钻、铰加工,应算为

两道工序。

15. 为了加工出型腔的全部形状,铣刀端部的圆弧半径必须大于被加工表面凹入部分的最小圆

弧半径。

16. 工件的安装包括定位、夹紧和拆卸三个过程。

17. 工步是在加工表面不变,加工工具可变的情况下,所完成的那一部分工序。

18. 电火花脉冲放电加工要在液体绝缘介质中进行,常用的介质有:煤油、盐水等。
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19. 在成形磨削加工中,正弦分中夹具主要用于具有一个回转中心的工件,而万能夹具可以加

工具有多个回转中心的工件。

20. 在模具产品的生产过程中,对于那些使原材料成为成品的直接有关的过程,如毛坯制造﹑

机械加工﹑热处理和装配等,称为工艺过程。

非选择题部分

注意事项:

摇 摇 用黑色字迹的签字笔或钢笔将答案写在答题纸上,不能答在试题卷上。

三、填空题(本大题共 13 小题,每空 1 分,共 20 分)

21. 成型磨削按加工原理可分为摇 摇 摇 与摇 摇 摇 两类。

22. 采电火花加工工件,当进行粗加工时工件接电源 摇 摇 摇 极,当进行精加工时工件接电源

摇 摇 摇 极。

23. 凸模若采用线切割加工,其形状应该设计成摇 摇 摇 。

24. 加工过程中在零件表面上预留的多余金属层被称为摇 摇 摇 。

25. 具有自动定心特点的装夹采用摇 摇 摇 装夹。

26. 模具按技术要求,在加工过程应保证平面的平面度,上下平面的摇 摇 摇 以及各主要孔系与

模板平面的摇 摇 摇 。

27. 光整加工是指不切除或从工件上切除极薄材料层,以减小工件摇 摇 摇 为目的的加工方法,

主要表面的光整加工应放在工艺路线摇 摇 摇 阶段进行。

28. 机械切削加工顺序的安排,应考虑以下几个原则:1) 摇 摇 摇 ;2)先主后次;3)先粗后精;

4)摇 摇 摇 。

29. 模具的主要技术经济指标有:模具精度与刚度、模具生产 摇 摇 摇 、模具生产 摇 摇 摇 和模具

寿命。

30. 在机械加工中,机床、摇 摇 摇 、摇 摇 摇 、夹具构成了一个完整的系统,而这个系统的精度影响

了零件的加工精度,我们把它称为工艺系统。

31. 工序是指一个(或一组)工人在一台固定的机床(或一个固定的工作地点)上对一个(或同

时对几个)工件所摇 摇 摇 完成的那部分工艺过程。

32. 一般来讲,研具材料的硬度比被加工材料的硬度要摇 摇 摇 。

33. 慢走丝电火花线切割加工中所采用的放电介质一般为摇 摇 摇 。
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四、简答题(本大题共 3 小题,每小题 5 分,共 15 分)

34. 指出图 1 中,哪个零件结构的工艺性好,并说明理由。

图 1

35. 指出图 2 中,哪个零件结构的工艺性好,并说明理由。

图 2

36. 模具重要零件毛坯锻造的目的有哪些? (5 分)

五、计算与编程(共 10 分)

37. 加工图 3 所示外圆及键槽,其加工顺序为:车外圆至 准 26. 40
-0. 083mm寅铣键槽至尺寸 A寅淬

火寅磨外圆至 准 260
-0. 021mm。 磨外圆后应保证键槽位置尺寸。 请计算工序尺寸 A 及其公差。

图 3
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六、综合题(共 15 分)

38. 如图 4 是一凹模零件图,材料为 Cr12MoV,硬度为 58—62HRC,请编写其加工工艺过程。

图 4
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