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2014年10月高等教育自学考试

现代模具制造技术试卷
(课程代码05511)

一、单项选择题(本大题共l0小题，每小题3分，共30分)

1．模具专业化生产的基本前提是

A.小型化

B.标准化

C.系列化

D.集约化

2．目前，模具加工的主要技术工具有数控技术和

A.精密加工技术

B.激光加工技术

C.高速加工技术

D.计算机辅助技术

3．按工艺用途分类，数控机床可分为一般数控机床、自动换刀数控机床和

A.点位控制数控机床

B.直线控制数控机床

C.开环控制数控机床

D.多坐标数控机床

4．模具的生产方式一般是

A.单件生产

B.小批量生产[本科目答案页面导航：http://zk.ikaoti.cn/zikao.htm]
C.中批量生产

D.大批量生产

5．数控加工程序的类型包括主程序和

A.固定循环程序

B.工作程序

C.子程序

D.嵌套程序

6．数控编程中，工件坐标系的选取

A.由数控机床厂家确定

B.试切时由机床操作人员确定

C.由编程人员确定

D.由CNC系统确定

7.数控系统的补偿功能包括半径补偿和

A.角度补偿

B.长度补偿

C.形状补偿

D.位置补偿

8．编程原点的选择原则不包括

A.使编程简单

B.在机床上容易找正

C.原点位于工件上[本科目答案页面导航：http://zk.ikaoti.cn/zikao.htm]
D.引起的加工误差小

9．“DK7725”表示的机床类型是

A.数控电火花线切割机床

B.数控电火花成形机床

C.坐标镗床

D.成形磨床

10．目前最常用的塑料模具工作零件的材料是

A.Crl2

B.P20

C.Crl2MoV

D.5CrMnMo

二、判断选择题(本大题共20小题，每小题l分，共20分)，

判断下列每小题的正误，正确的将答题卡上该小题的“[A]”涂黑，错误的将“[B]”涂黑。

11．数控机床的伺服系统中，驱动装置一般采用滚珠丝杠副。

12．适于数控机床的插补运算方式常用数字积分插补法和逐点比较插补法。

13．数控机床的核心是伺服控制系统。

14．对任意形状的零件，加工中心均可一次装夹完成所有面的加工。

15．机床原点可以由数控编程人员根据零件形状设定。[最新年份咨询qq593777558]
16.对于任意数控系统来说，指令G90的含义都是相同的。

17．数控加工中，加工部位要敞开，不要因夹紧机构影响刀具走刀。
18．数控精加工三坐标曲面零件最常用的刀具是盘状铣刀。

19.数控三坐标测量机既可用于反求工程，又可用于较精确地检测零件的几何尺寸。

20．加工中心和数控铣床编程时的区别主要在于换刀指令以及对应的切削参数的变化。

21．形状复杂的自由曲面数控加工编程多采用手工编程法。

22．数控电火花加工编程方法只有38法。

23．电火花加工类型只有电火花成形和电火花线切割两种。

24．电火花成形加工通常采用铜电极或石墨电极。

25．电火花加工中，工作液中电蚀产物液渣会导致集中放电，所以应保持工作液的清洁。
26．立体光照成形法制作零件原型时，所使用的原材料通常是聚碳酸酯或尼龙。

27.模具表面处理中，物理气相沉积技术包括真空蒸镀、阴极溅射和离子镀三种类型。

28．电铸技术可以用来复制工件。

29．冷作模具钢应具有足够的硬度、耐磨性、韧性和热稳定性。

30．45号钢不可作为塑料模具钢。

三、填空题(本大题共11空，每空l分，共l1分)
31．在FUNUC数控系统中，G01指令的含义是_______。

32.数控编程方法有APT编程、手工编程和_______。

33.在加工中心上铣削平面时，采用的刀具通常是镶有不需重磨的多面硬质合金刀片的

_______刀。
34．切削用量参数包括主轴转速、进给速度和_______。

35.电火花加工的微观过程分为4个阶段，分别是介质击穿和通道形成、_______、电蚀

产物的抛出和_______。

36．快速成形中的SIS的含义是_______。

37．用加热扩散方式使待渗金属或非金属元素渗入金属材料或工件的表面而形成表面合金

层的工艺，称为_______技术。

38．目前模具表面处理中应用最广泛的技术是_______。

39．模具材料通常分为四大类，分别是冷作模具钢、_______、塑料模具钢、_______。

四、名词解释题(本大题共3小题，每小题7分，共21分)[[微信公众号：ikaoti]
40．三坐标数控机床

41．加工中心

42.固定循环加工

五、数控编程题(本大题共2小题，每小题9分，共18分)[[微信公众号：ikaoti]
43．用三轴数控铣床对图l所示零件轮廓进行加工，工件厚度为l0mm，加工余量为0．5mm。

走刀路线为0→A→B→C→D→E→0，利用φ10的周铣刀精加工，请以0为编程原点，

按照JB3208-l983代码格式编制在数控铣床上进行加工的数控程序。

注意：(1)用绝对坐标方式编程；

(2)主轴转速800r／min，进给速度300ram／rain；

(3)本机床具有刀补功能。


44．图2是某冲裁凹模的示意图，采用快走丝数控电火花线切割机加工内轮廓，机床没有间[[微信公众号：ikaoti]
隙补偿功能；电极丝直径为d=0．13mm的钼丝，走丝方向为从中心点0→A，然后沿逆

时针方向转一圈后回到0点。要求凹模与凸模之间的配合间隙为0．Olmm。写出利用

3B法对凹模刃口部分进行数控线切割的程序。
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