答案：

模具（冲压）

1、落料模、拉伸模、冲孔模。   2、Cr12和Cr12MoV钢。

3、HRC 56~60。

4、答：主要原因有：（1）凸凹模配合间隙大，（2）凸凹模磨损。

    解决方法：（1）重新配合凸凹模间隙，（2）修磨凸凹模刃口。

5、答： （1）冲压工艺制定必须合理。

（2）模具结构设计要合理，放料定位正确，退料反料方便。

（3）要周详考虑制件的变形、回弹等因素。

模具（注塑）

1、 动模（凸模）、定模（凹模）
2、 丙烯腈、丁二烯、笨乙烯
3、答：（1）针点式浇口，（2）潜伏式浇口，（3）电源浇口（侧浇口），（4）扇形浇口，（5）平逢式浇口，（6）圆环行浇口，（7）轮辐式浇口，（8）爪型浇口，（9）护耳式浇口，（10）直接浇口

4．   答：生产原因有：（1）注塑机锁模力不足，（2）注塑压力太大，（3）料筒温度太高。

解决方法：（1）增加锁模压力或换成更大锁模力的注塑机。

         （2）降低注塑压力和料筒温度。

5．   答：以ABS 为例的注塑成型工艺流程：

     干燥→加料→塑化→注射（冲模）→冷却→脱模→制品后处理 
