Перечень опорных вопросов к экзамену и рубежному контролю

1. Дайте понятие о штампуемости металла. Назовите методы опенки штампуемости.

2. Какие существуют основные виды технологических испытаний листового метала.

3. В чем заключается физико-химические исследования листового металла.

4. Как устранить возможность появления линий течения при штамповке листовых заготовок.

5. В чем заключается механизм деформирования при выполнении разделительных операций.

6. Виды ножниц с поступательным движением ножей, область их применения.

7. В чем заключается условие захвата при резке на дисковых ножницах.

8. Как определить технологическое усилие при резке на ножницах с наклонным расположением ножей.

9. Как определить рабочие (исполнительные) размеры пуансонов и матриц при вырубке.

10. Как определяются рабочие размеры пуансонов и матриц при пробивке.

11. Что следует понимать под оптимальным зазором между пуансоном и матрицей при вырубке-пробивке. 

12. Какие существуют способы уменьшения усилия вырубки пробивки.

13. Как определить усилие съема и усилие проталкивания при вырубке и пробивке.

14. Какие существуют виды раскроя листового материала, чем определяется эффективность раскроя.

15. Какие существует способы чистовой вырубки-пробивки. В чем они заключаются.

16. Какие существуют способы гибки листового и профильного металлопроката.

17. Характер напряженного и деформированного состояния зоны пластической деформации при изгибе моментом узкой полосы на ребро.

18. Характер напряженного и деформированного состояния зоны пластической деформации при изгибе моментом широкой полосы.

19. Как определить изменение размеров поперечного сечения полосы, изогнутой на ребро.

20. Как определить величину изгибающего момента, необходимого для изгиба заготовки.

21.  От каких факторов зависит величина минимального допустимого радиуса изгиба, как определяется его величина.

22. Как определить усилие, необходимое для одноугловой гибки.

23. Как определяется величина пружинения при одноугловой гибке на стадии линейного чистопластического изгиба.

24. Как определяется длина заготовки, необходимая для получения изогнутой детали требуемых размеров.

25. Как изготавливаются гнутые профили на профилегибочных машинах с поворотной траверсой. Привести эскизы переходов гибки.

26. Как изготавливаются гнутые профили на роликовых профилировочных машинах. Нарисуйте переходы гибки.

27. Способы гибки профилированных заготовок и сортового металлопроката.
28. Сущность и способы изгиба с растяжением.

29. Какие существуют способы вытяжки листовых заготовок.
30. Характер напряженного состояния при вытяжке. Как распределяются напряжения по очагу пластической деформации.

31. Как распределяются деформации по толщине фланца при вытяжке.
32. Что такое предельно допустимый коэффициент вытяжки. Как определяется его величина. От каких факторов она зависит.
33. Какую роль играет смазка при вытяжке.

34. Как определяется усилие вытяжки при вытяжке без утонения стенки.

35. Как определяется усилие прижима при вытяжке. Каким условиям оно должно удовлетворять.

36. Как определяется количество переходов при вытяжке цилиндрических изделий без утонения стенки.
37. Как определяется размеры полуфабрикатов при вытяжке цилиндрических изделий без утонения стенки.
38. В чем заключается особенности вытяжки конических деталей, какие существуют приемы вытяжки этих деталей.
39. Как определить радиус округления матрицы для первого перехода вытяжки. 
40. Как определить диаметр заготовки, необходимой для вытяжки ассиметричных деталей.

41. В чем заключается особенность вытяжки изделий с широким фланцем. 
42. Схема распределения и характер действия сил трения, возникающих при вытяжке.
43. По какому признаку различают изделия с широким и узким фланцем при вытяжке.

44. Что представляет собой вытяжка в ленте. Указать область её применения, преимущества и недостатки.
45. Каков характер напряженно-деформированного состояния очага деформацию при вытяжке коробчатых деталей.
46. Как определяется форма и размеры заготовки при вытяжке низких коробчатых деталей.
47. Как определяется форма и размеры заготовки при вытяжке высоких коробчатых деталей.
48. Как определить усилие вытяжки и усилие прижима при вытяжке коробчатых деталей.
49. Что представляет собой коэффициент вытяжки при вытяжке деталей коробчатой формы. Как определяется число переходов (или операций) при вытяжке деталей коробчатой формы.
50. Что представляет собой перетяжные ребра в штампах для вытяжки. Назначение перетяжных ребер.
51. Каков характер напряженно-деформированного состояния при вытяжке с утонением.
52. 0пределение числа переходов и размеров полуфабрикатов при вытяжке с утонением.
53. Как определяется усилие вытяжки при вытяжке с утонением.
54. Что представляет собой комбинированная вытяжка.
55. Как влияет на предельно допустимую степень деформации создание неоднородного температурного поля путем подогрева фланца вытягиваемой детали.

56. Как влияет на предельно допустимую степень деформации создание неоднородного температурного поля путем охлаждения опасного сечения вытягиваемой детали.

57. Как влияет на предельно допустимую степень деформации проталкивание фланца при вытяжке.
58. В чем сущность пульсирующей вытяжки.
59.  Какие существуют способы оптимизации форм заготовок при вытяжке в целях экономики металла.

60. В чем сущность процесса обтяжки. Чем отличается от вытяжки.
61. Как определяется предельно-допустимый коэффициент отбортовки, от каких факторов зависит его величина.
62. Как определяется  предельно-допустимый коэффициент раздачи, от каких факторов зависит его величина.
63. Как определяется предельно-допустимый коэффициент обжима, от каких факторов зависит его величина.
64. Что представляет собой формовка, как она выполняется.
65. Перечислить способы штамповки, применяемые в мелкосерийном производстве.

66. В чем заключаются преимущества и недостатки штамповки эластичной средой.
67. Как осуществляется сборка штамповкой (привести примеры).
68. В чем особенности вырубки и пробивки неметаллических материалов.
69. Что понимают под технологичностью детали. Какая существует разница между предельно-возможной и экономически-целесообразной точностью размеров штампованных деталей.
70. Какие факторы влияют на точность размеров штампованных деталей.
71. В чем заключается проектирование процессов холодной листовой штамповки. Какие вопросы решаются в процессе проектирования.
72. Какие исходные документы необходимы для проектирования технологического процесса.
73. Что такое технически обоснованная форма времени при штамповке, как она определяется.
74. По каким параметрам подбирается пресс для штамповки.
75. Чем отличаются штампы последовательного действия от штампов смещенного действия.
76. Какие штампы используются в мелкосерийном производстве.
77. Из каких материалов изготавливаются пуансоны и матрицы штампов для вытяжки. В чем заключается их термическая обработка.
78. 0т каких факторов зависит стойкость штампов. 
79. Какие детали штампов рассчитываются на прочность.
80. Способы определения центра давления штампа.
Примерная тематика для выполнения курсового проекта:

Курсовое проектирование имеет целью углубление, обобщение и закрепление знаний, полученных студентами при изучении дисциплины «Технология листовой штамповки», применения этих знаний к комплексному решению конкретных инженерных задач, решаемых при разработке укрупненного проекта кузнечно-штамповочной машины.

При выполнении курсового проекта студентам желательно использовать CAD/CAM/CAE - системы электронного моделирования объектов техники и компьютерного анализа полученных моделей.


Курсовой проект состоит из расчетно-пояснительной записки (объем 30...50 машинописных листов формата А4) и графической части (минимум 4 листа формата А1). В графической части обязательно должны быть разработаны следующие чертежи:

- общий вид штампа (1 или 2 листа формата А1);

- деталировка сопрягаемых деталей штампа (1 или 2 листа формата А1);

- общий вид средств механизации листовой штамповки;

Рекомендуются следующие основная обобщенная тема курсовых проектов:

- Разработка технологического процесса и проектирование оснастки для изготовления детали «(наименование детали)»;

В качестве исходной необходимо выбирать деталь для изготовления которой требуется минимум две операции листовой штамповки.

Тест

контроля знаний по дисциплине «ТЕХНОЛОГИЯ ЛИСТОВОЙ ШТАМПОВКИ»

	№ вопроса
	Вопрос
	Эскиз
	№ ответа
	Ответ
	Раздел

	1
	2
	3
	4
	5
	6

	1.
	Что понимают под штампуемостью металла?
	
	1.1
	Это сравнительная обобщенная характеристика возможности пластической обработки металла до требуемой степени деформации
	

	
	
	
	1.2
	Это понятие собирательное, определяемое системой «металл – конструкция детали – технология штамповки – штамп – оборудование»
	

	
	
	
	1.3
	Это допустимое формоизменение, зависящее от условий штамповки
	

	
	
	
	1.4
	
	

	
	
	
	1.5
	
	

	2.
	Основные виды листовой стали, применяемые в листовой штамповке корпуса автомобиля?
	
	2.1
	Углеродистая легированная
	

	
	
	
	2.2
	Прокат тонколистовой холоднокатаный из малоуглеродистой качественной стали
	

	
	
	
	2.3
	Низколегированные холоднокатаные стали повышенной прочности
	

	
	
	
	2.4
	
	

	
	
	
	2.5
	
	

	3.
	Какие виды сталей относят к прокату специального назначения?
	
	3.1
	Стали холоднокатаные двухфазные с ферритно-мортенситной структурой (ДФМС)
	

	
	
	
	3.2
	Прокат из низкоуглеродистой отожженной и протравленной стали
	

	
	
	
	3.3
	Из тонкой отожженной углеродистой стали, двухслойный прокат
	

	
	
	
	3.4
	Легированные стали хромистые и хромоникелевые коррозионно-стойкие
	

	
	
	
	3.5
	
	

	4.
	Содержание углерода в углеродистой холоднокатаной качественной стали марок 08 кп, 08 Фкп, 08 Ю
	
	4.1
	Не превышает 0,8%
	

	
	
	
	4.2
	Содержит 1%
	

	
	
	
	4.3
	Превышает 0,8%
	

	
	
	
	4.4
	Не превышает 0,08%
	

	
	
	
	4.5
	
	

	5.
	По степени способности к вытяжке стали 08 Фкп, 08 Ю подразделяется
	
	5.1
	На две категории: Г – глубокую, Н – нормальную
	

	
	
	
	5.2
	На три класса: 1, 2, 3
	

	
	
	
	5.3
	На три категории: ВГ – весьма глубокая вытяжка, СВ – сложная вытяжка, ОСВ – особо сложная вытяжка
	

	
	
	
	5.4
	На четыре группы: ОМ, М, ПМ, ПГ
	

	
	
	
	5.5
	
	

	6.
	Сталь марки 30ХГСА относится 
	
	6.1
	К углеродистым качественным
	

	
	
	
	6.2
	К коррозионно-стойкой
	

	
	
	
	6.3
	К легированной конструкционной
	

	
	
	
	6.4
	К жаропрочным сталям
	

	
	
	
	6.5
	
	

	7.
	Что представляет собой коэффициент нормальной анизотропии
	
	7.1
	Отношение отн. деф. при осадке к длине образца
	

	
	
	
	7.2
	Отношение лог. деф. по высоте к лог. деф. по ширине образца
	

	
	
	
	7.3
	Произведение лог. деф. по ширине на лог. деф. по толщине образца
	

	
	
	
	7.4
	Отношение лог. деф. по ширине к лог. деф. по толщине образца
	

	
	
	
	7.5
	
	

	8.
	В чем заключается испытание металла по методу Эриксена
	
	8.1
	В вытяжке цилиндрического колпачка
	

	
	
	
	8.2
	В вытяжке конического колпачка
	

	
	
	
	8.3
	В формовке сферического купола
	

	
	
	
	8.4
	В растяжении поля, вырезанного поперек волокон
	

	
	
	
	8.5
	
	

	9.
	Можно ли использовать метод Эриксена для оценки штампуемости при вытяжке кастрюли
	
	9.1
	Да
	

	
	
	
	9.2
	Нет
	

	
	
	
	9.3
	Только этот метод применим
	

	
	
	
	9.4
	Можно, но с оговорками
	

	
	
	
	9.5
	
	

	10.
	Исполнительные размеры рабочего отверстия матрицы для вырубки должны быть
	
	10.1
	Наибольшими предельными
	

	
	
	
	10.2
	Наименьшими предельными
	

	
	
	
	10.3
	Увеличены на величину допуска детали
	

	
	
	
	10.4
	Постоянными
	

	
	
	
	10.5
	
	

	11.
	Изнашивание пуансона при пробивке приводит
	
	11.1
	К увеличению диаметра отверстия
	

	
	
	
	11.2
	К уменьшению диаметра отверстия
	

	
	
	
	11.3
	Не влияет на размер отверстия
	

	
	
	
	11.4
	К уменьшению упругой деформации
	

	
	
	
	11.5
	
	

	12.
	Если изнашивание рабочих деталей штампа не влечет за собой изменение размера штампуемого элемента, то в качестве основной детали при расчете исполнительных размеров рабочих деталей принимают
	
	12.1
	Только матрицу
	

	
	
	
	12.2
	Только пуансон
	

	
	
	
	12.3
	Пуансон и матрицу
	

	
	
	
	12.4
	Рабочий инструмент с учетом размеров детали
	

	
	
	
	12.5
	
	

	13.
	Что понимают под деформационным старением
	
	13.1
	Деформационное старение представляет собой физические следы холодной прокатки
	

	
	
	
	13.2
	Деформационное старение заключается в снижении характеристик пластичности и повышении характеристик прочности
	

	
	
	
	13.3
	Деформационное старение заключается в увеличении характеристик практичности (относительного удлинения) и снижении характеристик прочности (В, (Т, HRC.
	

	
	
	
	13.4
	
	

	
	
	
	13.5
	
	

	14.
	От чего зависит склонность металла к деформационному старению
	
	14.1
	Зависит от содержания марганца
	

	
	
	
	14.2
	Зависит от содержания в стали свободного азота и отчасти углерода в твердом растворе феррита
	

	
	
	
	14.3
	Зависит от содержания в стали углерода
	

	
	
	
	14.4
	
	

	
	
	
	14.5
	
	

	15.
	Что представляют собой полосы скольжения при штамповке листового металла
	
	15.1
	Представляют собой физические следы локальной практической деформации
	

	
	
	
	15.2
	Представляют собой царапины
	

	
	
	
	15.3
	Представляют собой утонение металла после пластической деформации
	

	
	
	
	15.4
	
	

	
	
	
	15.5
	
	

	16.
	Что понимают под названием «драпировка»
	
	16.1
	Холодная прокатка со степенью обжатия от 15% до 20%
	

	
	
	
	16.2
	Обжатие листовой стали со степенью деформации 15 ( 20%
	

	
	
	
	16.3
	Холодная прокатка в холодном состоянии на специальном станке со степенью обжатия (в зависимости от толщины) 0,8 ( 1,2%
	

	
	
	
	16.4
	Изгиб металла с частотой 50 изгибов в минуту
	

	
	
	
	16.5
	
	

	17.
	Что понимают под коррозионным растрикиванием
	
	17.1
	Хрупкое самопроизвольное растрикивание металлических изделий, возникающих под влиянием остаточных микро-напряжений 1 ряда, влаги, паров аммиака в воздухе
	

	
	
	
	17.2
	Снижение сопротивления металла коррозии под влиянием влаги
	

	
	
	
	17.3
	Снижение сопротивления металла под влиянием большой пластической деформации
	

	
	
	
	17.4
	
	

	
	
	
	17.5
	
	

	18.
	Чем характеризуется полосчатость микроструктуры
	
	18.1
	Содержанием включений структурно-свободного цементита в стали
	

	
	
	
	18.2
	Определенной ориентировкой вытянутых в результате пластической деформации зерен феррита
	

	
	
	
	18.3
	Определенной ориентировкой зерен цементита Fe3 в результате пластической деформации
	

	
	
	
	18.4
	Характеризуется содержанием ??? 0,2 ( 0,1%
	

	
	
	
	18.5
	
	

	19.
	Коэффициент нормальной анизотропии R* определяют
	
	19.1
	По результатам испытаний на растяжение R = (1 / (S
	

	
	
	
	19.2
	По результатам испытаний на сжатие R = (1 - (r / (1
	

	
	
	
	19.3
	По результатам испытаний на разрыв R = ℓО - ℓ1 / ℓО
	

	
	
	
	19.4
	
	

	
	
	
	19.5
	
	

	20.
	Технологические испытания (пробы) применяются
	
	20.1
	Для определения условного напряжения срезу
	

	
	
	
	20.2
	Для определения предельной степени деформации металла в условиях, моделирующих различные операции холодной штамповки
	

	
	
	
	20.3
	Для определения условий течения металла при вытяжке
	

	
	
	
	20.4
	
	

	
	
	
	20.5
	
	

	21.
	Для оценки штампуемости используют диаграммы предельных деформаций, которые устанавливают
	
	21.1
	Значение между компонентами деформаций (1 и (2
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	Связь между компонентами деформации (1 и (2 в момент потери устойчивости
	

	
	
	
	21.3
	Зону положительных значений (2 в плоскости листа
	

	
	
	
	21.4
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	Особенность настройки вибрационных ножниц заключается
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	В том, что перекрытия ножей отсутствует, и зазор между ножами больше оптимального
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	Особенность настройки дисковых ножниц с наклонно расположенными ножами заключается
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	В том, что перекрытие ножей составляет 0,25S
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	От (СР, состояния рабочих кромок инструмента, толщины материала
	

	
	
	
	29.3
	От всего что сказано + длина контура L, зазора, скорости внедрения
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	Что понимают под коэффициентом использования металла
	
	33.1
	Отношение площади, ограниченной внешним контуром детали к площади листа
	

	
	
	
	33.2
	Отношение площади листа к площади всех деталей, штампуемых из листа
	

	
	
	
	33.3
	Отношение массы детали к норме расхода металла на ее изготовление
	

	
	
	
	33.4
	
	

	
	
	
	33.5
	
	

	34.
	При штамповке деталей простой формы применяется
	
	34.1
	Встречный раскрой
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	44.
	Деформирующее усилие на первой стадии гибки определяется
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	45.
	Деформирующее усилие при двухугловой гибке определяется
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	46.
	Углом применения при гибке называют
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	Как влияет изменение относительного радиуса изгиба на величину угла пружинения
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	48.
	Минимально допустимый радиус изгиба определяют из выражения
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	49.
	При гибке с растяжением к заготовке прикладывают продольные внешние силы, которые
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	Увеличивают изгибающий момент
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	Уменьшают изгибающий момент
	

	
	
	
	49.3
	Не изменяют изгибающий момент
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	50.
	Вытяжка без прижима регламентируется двумя факторами
	
	50.1
	Складкообразованием во фланце и разрывом во фланце
	

	
	
	
	50.2
	Складкообразованием во фланце и разрывом в зоне сопряжения дна и стенки
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	Складкообразованием во фланце и разрывом в зоне сопряжения фланца и стенки
	

	
	
	
	50.4
	Разрывом во фланце и у дна стакана
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	51.
	Возможность вытяжки без прижима определяется выражением
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	52.
	Возможность вытяжки без прижима на последующих операциях определяется из выражения
	
	52.1
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	53.
	При вытяжке без прижима напряженное состояние в очаге деформации
	
	53.1
	Объемное
	

	
	
	
	53.2
	Плоское
	

	
	
	
	53.3
	Линейное
	

	
	
	
	53.4
	Ассиметричное
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	54.
	Очаг пластической деформации при вытяжке без прижима находится
	
	54.1
	На изгибе заготовки
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	В донной части
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	Во фланце
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	В цилиндрической части заготовки
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	55.
	При вытяжке без прижима во фланце действуют напряжения (Р и (Q
	
	55.1
	(Р – сжимающие

(Q – растягивающие
	

	
	
	
	55.2
	(Р – растягивающие

(Q – растягивающие
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	(Р – растягивающие

(Q – сжимающие
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	(Р – сжимающие

(Q – сжимающие
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	56.
	Радиальные напряжения, растяжения, действующие во фланце в функции радиуса можно определить из выражения
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	57.
	Напряжения сжатия (Q при вытяжке можно определить из выражения
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	58.
	При вытяжке с прижимом заготовки опасное сечение находится
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	Во фланце
	

	
	
	
	58.2
	В цилиндрической части
	

	
	
	
	58.3
	В участке сопряжения цилиндра с углом
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	В участке сопряжения фланца и цилиндра
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	59.
	Размеры заготовки для вытяжки стакана без утонения стенок определяются
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	Из условия постоянства объема
	

	
	
	
	59.2
	Из условия постоянства поверхности
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	Из условия равенства длин
	

	
	
	
	59.4
	Из условия неразрывности
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	60.
	Коэффициент вытяжки определяется
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	Отношение предыдущего диаметра вытяжки к последующему
	

	
	
	
	60.2
	Отношение последующего диаметра к предыдущему
	

	
	
	
	60.3
	Отношение диаметра заготовок к диаметру первой ступени
	

	
	
	
	60.4
	Отношение периметров вытяжки
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	61.
	Степень деформации при вытяжке определяется
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	62.
	Высота полуфабриката после первой операции вытяжки определяется из условия
	
	62.1
	Равенства периметров заготовки и детали
	

	
	
	
	62.2
	Равенства высот до деформации и после
	

	
	
	
	62.3
	Равенства площадей заготовки и детали
	

	
	
	
	62.4
	Равенства усилий по операциям
	

	
	
	
	62.5
	
	

	63.
	Вытяжка в ленте может осуществляться при условии
	
	63.1
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	64.
	Вытяжку конических деталей с фланцем ведут при условии
	
	64.1
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	64.5
	
	

	65.
	При многопереходной вытяжке общий коэффициент вытяжки определяется
	
	65.1
	Суммированием по переходам вытяжки
	

	
	
	
	65.2
	Отношением диаметра заготовки к диаметру последней ступени
	

	
	
	
	65.3
	Произведением по переходам вытяжки
	

	
	
	
	65.4
	Отношением площадей полуфабрикатов последнего к предыдущему
	

	
	
	
	65.5
	
	

	66.
	Исполнительные размеры инструмента при вытяжке на конечных операциях устанавливают
	
	66.1
	В соответствии с расчетными размерами детали
	

	
	
	
	66.2
	С учетом допусков на деталь
	

	
	
	
	66.3
	С учетом припусков на изготовление инструмента
	

	
	
	
	66.4
	С учетом пружинения
	

	
	
	
	66.5
	
	

	67.
	Чему равен размер матрицы для вытяжки, если допуск на размер ( задан по наружному диаметру
	
	67.1
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	68.
	Чему равен исполнительный размер пуансона, если допуск на размер изделия ( задан по его внутреннему размеру
	
	68.1
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	69.
	При вытяжке коробчатых деталей очаг пластической деформации находится
	
	69.1
	На изгибе боковых стенок
	

	
	
	
	69.2
	На изгибе дна и боковой стенке
	

	
	
	
	69.3
	В угловых участках фланца
	

	
	
	
	69.4
	В зоне сопряжения боковой стенки и дна
	

	
	
	
	69.5
	
	

	70.
	Форма заготовок для деталей коробчатой формы зависит
	
	70.1
	От относительной высоты Н/В
	

	
	
	
	70.2
	От относительной ширины В/А
	

	
	
	
	70.3
	От относительного радиуса скругления угловых участков коробки rу/В
	

	
	
	
	70.4
	От относительной высоты Н/В, относительной ширины В/А и относительного радиуса скругления rу/В
	

	
	
	
	70.5
	
	

	71.
	Коэффициент вытяжки деталей коробчатой формы определяется следующей зависимостью
	
	71.1
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	71.5
	
	

	72.
	Для чего устанавливают на матрице для вытяжки коробчатых изделий перетяжные ребра
	
	72.1
	Для увеличения коэффициента вытяжки
	

	
	
	
	72.2
	Для создания одинаковых условий втягивания заготовки в матрицу на угловых участках
	

	
	
	
	72.3
	Для создания одинаковых условий втягивания заготовки в матрицу по всему контуру
	

	
	
	
	72.4
	Для увеличения момента сопротивления изгибу
	

	
	
	
	72.5
	
	

	73.
	Вытяжка с утонением происходит в условиях
	
	73.1
	Объемного напряжения деформированного состояния
	

	
	
	
	73.2
	Плоского напряжения деформированного состояния
	

	
	
	
	73.3
	Линейного напряжения деформированного состояния
	

	
	
	
	73.4
	Ассиметричного плоского состояния
	

	
	
	
	73.5
	
	

	74.
	Диаметр заготовки при вытяжке с утонением стенки определяют из условия
	
	74.1
	Постоянства поверхности
	

	
	
	
	74.2
	Постоянства периметров заготовки и детали
	

	
	
	
	74.3
	Постоянства объемов
	

	
	
	
	74.4
	Постоянства площадей заготовки и детали
	

	
	
	
	74.5
	
	

	75.
	Степень деформации при вытяжке с утонением стенок определяется
	
	75.1
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	75.5
	
	

	76.
	Что понимают под коэффициентом вытяжки с преднамеренным утонением стенки изделия
	
	76.1
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	76.5
	
	

	77.
	Напряженное состояние зоны пластической деформации при отбортовке
	
	77.1
	Объемное, характеризуемое двухосным сжатием
	

	
	
	
	77.2
	Объемное, сжаторастянутое
	

	
	
	
	77.3
	Плоское, характеризуемое двухосным растяжением
	

	
	
	
	77.4
	Плоское, характеризуемое двухосным сжатием
	

	
	
	
	77.5
	
	

	78.
	Толщина стенки у края деформированной части заготовки при обжиме
	
	78.1
	Меньше толщины стенки исходной заготовки
	

	
	
	
	78.2
	Больше толщины стенки исходной заготовки
	

	
	
	
	78.3
	Равна толщине стенки исходной заготовки
	

	
	
	
	78.4
	Равна толщине дна
	

	
	
	
	78.5
	
	

	79.
	Критическая степень деформации при обжиме регламентируется локальной потери устойчивости
	
	79.1
	Складкообразованием
	

	
	
	
	79.2
	Разрыв образующий
	

	
	
	
	79.3
	Выпучивание со складкообразованием
	

	
	
	
	79.4
	Разрыв дна
	

	
	
	
	79.5
	
	

	80.
	При раздаче в очаге деформации стенка заготовки
	
	80.1
	Утоняется
	

	
	
	
	80.2
	Происходит утолщение
	

	
	
	
	80.3
	Не изменяется
	

	
	
	
	80.4
	Имеет криволинейный контур
	

	
	
	
	80.5
	
	

	81.
	Формовка характеризуется
	
	81.1
	Двухосным сжатием
	

	
	
	
	81.2
	Трехосным сжатием
	

	
	
	
	81.3
	Двухосным растяжением
	

	
	
	
	81.4
	Линейным растяжением
	

	
	
	
	81.5
	
	

	82.
	Изменяются ли размеры и форма внешнего контура листовой заготовки при формовке
	
	82.1
	Изменяются
	

	
	
	
	82.2
	Не изменяются
	

	
	
	
	82.3
	Увеличиваются
	

	
	
	
	82.4
	Уменьшаются
	

	83.
	Усилие при формовке полусферическим пуансоном определяется
	
	83.1
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	84.
	Зазор между боковой поверхностью пуансона и внутренней поверхностью матрицы при вытяжке с утонением равен
	
	84.1
	 Равен толщине штампуемого металла
	

	
	
	
	84.2
	Больше толщины штампуемого металла
	

	
	
	
	84.3
	Меньше толщины штампуемого металла
	

	
	
	
	84.4
	Равен толщине дна стакана
	

	
	
	
	84.5
	
	


Примерная тематика для презентационной работы:
1. Уравнения равновесия, пластичности, связи напряжений и деформаций, для определения полей напряжений и деформаций ля процессов листовой штамповки.

2. Анализ энергосиловых параметров процесса  листовой штамповки. 

3.  Современное состояние, перспективы и основные направления развития листовой штамповки. 

4. Понятие о рабочем инструменте и штампе, классификация операций листовой штамповки и их характеристика. 

5. Сортамент листового металла. Маркировка. Госты.

6. Неметаллические материалы. Особенности их штамповки и область применения.

7. Способы испытания листовых материалов

8. Понятие о ресурсе пластичности, диаграммы предельных деформаций по С.П.Келлеру, Г.М.Гудвину. 

9. Линии течения и скольжения на поверхности листовой стали при штамповке. 

10.  Схема напряженного состояния, эпюры напряжений и деформаций в очаге деформаций при резке. 

11. Характеристика операций, отрезка на ножницах с возвратно-поступательным и вращательным движение ножей. 

12. Схемы отрезки, области применения, расчет технологических параметров: усилие, работа при резке. 

13. Условие захвата, минимальный диаметр ножей, крутящий момент  при резке

14. Возможные схемы взаимного расположения ножей. Двухдисковые и многодисковые ножницы, области их применения. 

15. Схема действия сил и напряжений, деформаций при вырубке, пробивке.

16. Влияние неравномерности деформаций на качество пробивки. 

17. Зазоры при вырубке, пробивке, направление зазора, методика определения исполнительных размеров инструмента. 

18. Факторы, влияющие на величину зоны пластической. 

19. Понятие о раскрое. Показатели эффективности раскроя. Типы раскроя. 

20. Характеристика формоизменяющих операций, общие положения анализа формоизменяющих операций. 

21. Схемы напряженного  деформированного состояния формоизменяющих операций. 

22. Понятие срединная поверхность, нейтральные поверхности деформаций  напряжений. 

23. Эпюры напряжений и деформаций при изгибе широкой и узкой полосы моментом. 

24. Классификация способов вытяжки. 

25. Характер деформирования заготовки при вытяжке без прижима заготовки. 

26. Предельный коэффициент вытяжки, его взаимосвязь со степенью деформации, 

27.  Характер деформирования заготовки, поля напряжений и деформаций, растягивающие напряжения в опасном сечении при вытяжке с прижимом заготовки. 

28. Предельный коэффициент вытяжки, его взаимосвязь с количеством переходов штамповки, технологические расчеты.

29. Напряжения в опасном сечении при вытяжке и факторы, влияющие на его величину.

30. Классификация коробок, схема и очаг деформации при их вытяжке.

31. Размеры  и форма при вытяжке коробок.

32. Критический радиус фланца при вытяжке.

33. Схема и характер деформирования заготовки при раздаче.

34. Поля напряжений и деформаций в очаге деформации при раздаче

35. Способы и пути интенсификации процесса раздачи.

36. Схемы процессов, совмещение нескольких операций в одном. Конструктивные схемы штампов.

37. Вытяжка с подогревом фланца. Поле напряжений. Допустимый коэффициента вытяжки.

38. Обжим с местным нагревом. Обжим толстостенных заготовок с нагревом и трением.

39. Вытяжка с локальным глубоким охлаждением опасного сечения заготовки.

40. Вытяжка с проталкиванием фланца заготовки.

41. Вытяжка с утонением и проталкиванием.

42. Отбортовка с осадкой центральной части и противодавлением.

43. Формовка с наложением сжимающих напряжений.

44. Оптимальный технологические параметры сферической поверхности, способы увеличения предельного формоизменения при раздаче секционными пуансонами

45. Классификация штампов, основные конструктивные элементы штампов, назначение их, материалы, термообработка, точность шероховатость.

46. Схема и характер напряженно деформированного состояния заготовки при вытяжке конических, сферических деталей.

47. Поля напряжений и деформаций в очаге деформирования при отбортовке.

48.  Отбортовка с утонением, Схема и характер напряженно деформированного состояния заготовки.

49.  Схема и характер деформирования заготовки при обжиме.

50. Поля напряжений и деформаций в очаге деформирования при обжиме.

51. Типовые конструктивные схемы штампов.

52. Способы повышения технологичности конструкции листовых штамповочных деталей. 

Примерная тематика для выполнения научной (творческой) работы:
1. Современное состояние, перспективы и основные направления развития листовой штамповки. 

2. Понятие о рабочем инструменте и штампе, классификация операций листовой штамповки и их характеристика. 

3. Характеристика листового проката .

4. Сортамент листового металла. Маркировка. Госты.

5. Неметаллические материалы. Особенности их штамповки и область применения.

6. Пластические массы слоистой и гомогенной структуры. Особенности их штамповки и область применения.

7.  Композиционные материалы. Особенности их штамповки и область применения.

8. Понятие штампуемости, факторы влияющие на штампуемость. 

9. Способы испытания листовых материалов

10. Понятие о ресурсе пластичности, диаграммы предельных деформаций по С.П.Келлеру, Г.М.Гудвину. 

11. Линии течения и скольжения на поверхности листовой стали при штамповке. 

12.  Коррозионное растрескивание, деформационное и естественное старение металла. 

13. Текстура деформации, образование «фестонов». 

14. Влияние исходной анизотропии на фестонообразование.

15. Схема напряженного состояния, эпюры напряжений и деформаций в очаге деформаций при резке. 

16. Характер деформирования заготовки, схема действия сил, развитие очага деформации во времени при резке.

17.  Усилие деформирования работа деформирования при резке.

18.  Условия деформирования влияющие на качество получаемой поверхности при резке.

19. Характеристика операций, отрезка на ножницах с возвратно-поступательным и вращательным движение ножей. 

20. Схемы отрезки, области применения, расчет технологических параметров: усилие, работа при резке. 

21. Условие захвата, минимальный диаметр ножей, крутящий момент  при резке

22. Возможные схемы взаимного расположения ножей. Двухдисковые и многодисковые ножницы, области их применения. 

23. Схема действия сил и напряжений, деформаций при вырубке, пробивке.

24. Влияние неравномерности деформаций на качество пробивки. 

25. Зазоры при вырубке, пробивке, направление зазора, методика определения исполнительных размеров инструмента. 

26. Расчет технологических параметров при вырубке, пробивке. 

27. Факторы, влияющие на величину зоны пластической. 

28. Усилия и работа при вырубке, проектирование инструмента, применяемое оборудование, его выбор. 

29. Основы разработки технологии и примеры освоенных технологических процессов в производстве.

30. Понятие о раскрое. Показатели эффективности раскроя. Типы раскроя. 

31. Расчет ширины полосы. Способы отыскания оптимального раскроя. Основы разработки технологии раскроя.

32. Характеристика формоизменяющих операций, общие положения анализа формоизменяющих операций. 

33. Схемы напряженного  деформированного состояния формоизменяющих операций. 

34. Принимаемые допущения при использовании методов решения задач формоизменения.

35. Характер деформирования заготовки при гибке моментом. 

36. Понятие срединная поверхность, нейтральные поверхности деформаций  напряжений. 

37. Эпюры напряжений и деформаций при изгибе широкой и узкой полосы моментом. 

38. Величина изгибающего момента, усилие гибки. 

39. Определение размеров исходной заготовки, минимальный радиус гибки упругие деформации при гибке, угол пружинения и факторы, влияющие на его величину.

40. Конструктивные и технологические способы уменьшения угла пружинения. 

41. Классификация способов вытяжки. 

42. Характер деформирования заготовки при вытяжке без прижима заготовки. 

43. Схемы и анализ напряженного и деформированного состояния в различных участках вытягиваемой детали типа «стаканчик».

44. Схема и анализ напряженного и деформированного состояния в различных участках вытягиваемой детали типа «стаканчик» при вытяжке с прижимом заготовки

45. Технологические расчеты: усилие, вытяжки, прижима, выталкивания и съема, размеры заготовки, коэффициент вытяжки и количество переходов. 

46. Предельный коэффициент вытяжки, его взаимосвязь со степенью деформации, 

47.  Характер деформирования заготовки, поля напряжений и деформаций, растягивающие напряжения в опасном сечении при вытяжке с прижимом заготовки. 

48. Предельный коэффициент вытяжки, его взаимосвязь с количеством переходов штамповки, технологические расчеты.

49. Напряжения в опасном сечении и факторы, влияющие на его величину.

50. Технологические расчеты: усилия: вытяжки, прижима, выталкивания и съема, размеры заготовки, коэффициент вытяжки и количество переходов. 

51. Предельный коэффициент вытяжки, его взаимосвязь со степенью деформации

52. Классификация коробок, схема и очаг деформации при их вытяжке.

53. Размеры заготовки, количество переходов, условия вытяжки с прижимом или без прижима, усилия прижима. при вытяжке коробок.

54. Критический радиус фланца при вытяжке.

55. Особенности вытяжки деталей, отличающихся от цилиндрических: ступенчатых. Конических, сферических..

56. Схема и характер напряженно деформированного состояния заготовки при вытяжке конических, сферических деталей.

57. Поля напряжений и деформаций в очаге деформирования при отбортовке.

58.  Технологические расчеты: степень деформации, коэффициент отбортовки, усилие, устойчивость при отбортовке. 

59. Отбортовка с утонением, Схема и характер напряженно деформированного состояния заготовки.

60.  Схема и характер деформирования заготовки при обжиме.

61. Поля напряжений и деформаций в очаге деформирования при обжиме.

62. Технологические расчеты при обжиме: степень деформации, переходы, усилие, устойчивость процесса.

63.  Оптимальный угол рабочей конической поверхности, способы увеличения предельного формоизменения при обжиме, способы интенсификации процесса.

64. Схема и характер деформирования заготовки при раздаче.

65. Поля напряжений и деформаций в очаге деформации при раздаче

66. . Величина меридиального сжимающего напряжения при раздаче. 

67. Технологические расчеты при раздаче: допустимый коэффициент раздачи, усилие и работа деформации, величина оптимального угла рабочей части пуансона. 

68. Способы и пути интенсификации процесса раздачи.

69. Схемы процессов, совмещение нескольких операций в одном. Конструктивные схемы штампов.

70. Вытяжка с подогревом фланца. Поле напряжений. Допустимый коэффициента вытяжки.

71. Обжим с местным нагревом. Обжим толстостенных заготовок с нагревом и трением.

72. Вытяжка с локальным глубоким охлаждением опасного сечения заготовки.

73. Вытяжка с проталкиванием фланца заготовки.

74. Вытяжка с утонением и проталкиванием.

75. Отбортовка с осадкой центральной части и противодавлением.

76. Формовка с наложением сжимающих напряжений.

77. Оптимальный технологические параметры сферической поверхности, способы увеличения предельного формоизменения при раздаче секционными пуансонами

78. Классификация штампов, основные конструктивные элементы штампов, назначение их, материалы, термообработка, точность шероховатость.

79. Методика проектирования штампов, элементы расчета на прочность и жесткость, Типовые конструктивные схемы штампов.

80. Общие технологические требования к конструкции листо-штампованных деталей

81. Способы повышения технологичности конструкции листовых штамповочных деталей. 

82. САПР штампов и технологических процессов 

83. Выбор оптимального технологического процесса. 
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