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1. Описание фонда оценочных средств (оценочных материалов)
Фонд оценочных средств (оценочные материалы) включает в себя контрольные задания и (или) вопросы, которые могут быть предложены обучающемуся в рамках текущего контроля успеваемости и промежуточной аттестации по дисциплине (модулю). Указанные контрольные задания и (или) вопросы позволяют оценить достижение обучающимся планируемых результатов обучения по дисциплине (модулю), установленных в соответствующей рабочей программе дисциплины (модуля), а также сформированность компетенций, установленных в соответствующей общей характеристике основной профессиональной образовательной программы.

Полные наименования компетенций и индикаторов их достижения представлены в общей характеристике основной профессиональной образовательной программы.
2. Оценочные средства (оценочные материалы) для проведения текущего контроля успеваемости обучающихся по дисциплине (модулю)

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-4 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-4.1)
1.Какие основные показатели включает в себя понятие «технологичность изделия (детали)»?

2.Что является суммарной оценкой технологичности конструкции? 

3.Какой квалитет точности может быть обеспечен при изготовлении деталей операциями штамповки?

4.Как влияет процесс вытяжки на шероховатость поверхности  детали? 

5.Как обеспечить наиболее экономичное изготовление более высоких цилиндрических деталей с большей точностью и лучшим качеством поверхности?

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-4 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-4.2)

1. Какие факторы обеспечивают возможность объединения технологических операций в конструкции одного штампа? Какие варианты их объединения можно предусмотреть?

2. Как обеспечить наиболее благоприятные условия работы штамповой оснастки?
3. Как обеспечить получение качественного изделия в штампах при использовании многооперационной штамповки в ленте?

4. Как обеспечивается удаление готовой детали из рабочей полости матрицы зеркало штампа при получении изделия в штампе совмещенного действия?

5. Какие типы съемников используются в конструкциях штампов?
Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-4 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-4.3)

1. В каком положении следует изображать рабочий инструмент проектируемой оснастки на чертежах деталировки?

2. В каком положении инструмента следует представлять конструкцию штампа на чертеже общего вида?

3. Какие технические требования следует указывать на чертеже общего вида конструкции штампа?

4. В чем особенность оформления чертежей штамповой оснастки? Какое понятие вкладывается в термины «план низа» и «план верха» 
5. Как изображается получаемое изделие и заготовка на чертежах конструкции штампа?

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-5 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-5.1)

1. Какие операции листовой штамповки позволяют получить детали типа втулок с широким фланцем? 

2. В чем разница между многооперационной вытяжкой с утонением стенки и комбинированной вытяжкой?

3. Какие изделия следует изготавливать многооперационной комбинированной вытяжкой и вытяжкой с утонением стенки?

4. Какие типы коробчатых деталей рассматриваются при проектировании многооперационных технологических процессов листовой штамповки?

5. Какие детали целесообразно изготавливать многооперационной штамповки в ленте?

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-5 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-5.2)

1. В каких случаях необходимо применять многооперационную штамповку листовой штамповки?

2. Какие детали необходимо изготавливать многооперационной листовой штамповки?

3. Что является преимуществом технологии многооперационной штамповки в комбинированных штампах?

4. Что является недостатком технологии многооперационной штамповки в ленте?

5. Какова производительность технологических процессов многооперационной штамповки в ленте?

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-5 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-5.3)

1. Какое оборудование применяется для реализации многооперационных технологических процессов листовой штамповки?

2. Какие материалы используются для изготовления инструмента многооперационных технологических процессов листовой штамповки?

3. Какие смазки используются при реализации операций вытяжки?

4. Как операции необходимо предусмотреть для повышения пластичности деформируемого материала при многооперационных технологических процессах листовой штамповки?

5. Как реализуется повышение допустимых степеней деформации  при вытяжке?

3. Оценочные средства (оценочные материалы) для проведения промежуточной аттестации обучающихся по дисциплине (модулю)

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-4 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-4.1)

1.Какие виды, марки, сортамент исходных материалов используют в листовой штамповке?
2.Какие основные требования штампуемости к материалам, применяемым в формоизменяющих операциях? 

3.Каковы методы стандартных испытаний механических свойств исходных материалов?

4.Каковы методы технологических испытаний листовых материалов? 

5.Как влияют на штампуемость химический состав, микроструктура, величина зерна, анизотропия и упрочнение?

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-4 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-4.2)

1. Какие стандартные детали штампов, используются в штампах совмещенного действия
2. Какие стандартные детали входят в  блок штампа. По какому принципу их выбирают?
3. Для какого инструмента штампов следует использовать стандартные заготовки?
4. Как связана конструкция блока штампа с технологической операцией, реализуемой в нем?
5. Как обеспечивается перемещение подвижного съемника и сила снятия?
Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-4 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-4.3)

1. Какую роль выполняют шаговые ножи в штампах последовательного действия?

2. В каком случае прижим полосовой заготовки к базовой стороне обязателен?
3. Как обеспечить заданное положении отверстия относительно контура детали при получении изделия в многооперационном штампе последовательного действия?

4. Мероприятия для обеспечения оптимальных условий эксплуатации оборудования.

5. Варианты крепления штамповой оснастки на прессе.
Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-5 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-5.1)

1. Каковы схемы напряжений и деформаций при вытяжке? 

2. Каковы схемы напряжений и деформаций при вытяжке с утонением стенки?

3. Каковы схемы напряжений и деформаций при комбинированной вытяжке?

4. Каковы особенности последующих операций вытяжки цилиндрических деталей?

5. Как прогнозировать потерю устойчивости фланцевой части заготовки на первой операции вытяжки? 
Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-5 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-5.2)

1. Какие факторы влияют на максимальную силу вытяжки? Характер графиков «сила-путь».
2. Понятие коэффициента утонения и степени деформации при различных методах вытяжки.
3. Какова роль трения, технологических смазок и термообработки при вытяжке?

4. В чем различие расчетов размеров заготовки при вытяжке и при вытяжке с утонением стенки?

5. Как определить необходимое число операций вытяжки?

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-5 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-5.3)

1. Как изменяется высота вытянутого изделия при совмещении операций вытяжки и отбортовки?

2. Как зависят возможности формоизменения при совмещении операций вытяжки и обжима?

3. Какие схемы вытяжки обеспечивают предотвращение складкообразования?

4. Как определяется относительный радиус в коробчатой детали?

5.  Влияет ли форма и ориентация заготовки на матрице на распределение напряжений и кинематику течения во фланце заготовки?
4. Оценочные средства (оценочные материалы) для проведения промежуточной аттестации обучающихся (защиты курсовой работы (проекта)) по дисциплине (модулю)

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-4 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-4.1)

1. Что следует понимать под условным пределом текучести?

2. Для каких материалов определяют условный предел текучести 
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3. Чем определяются технологические свойства металла?

4. От чего зависят механические характеристики металла?

5. Какие показатели являются показателями пластичности?

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-4 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-4.2)

1.Принцип расчета исполнительных размеров инструмента для вырубки пробивки. 

2. Зазор между инструментом при вытяжке.

3. Основные расчеты рабочего инструмента.

4. Принцип расчета буфера, используемого в конструкциях штампов.

5. Принцип расчета винтов, используемых для крепления деталей штампа.

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-4 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-4.3)

1.Что должно быть изображено на сборочном чертеже штампа, блока и пакета на месте вида сверху?

2.Какая надпись  должна быть над изображением плана, если он расположен не в непосредственной проекционной связи с главным видом?
3.Как обеспечить совмещение центра давления штампа с осью пресса, вдоль которой действует его номинальная сила?
4. Принцип проектирования штамповой оснастки с учетом выбранного оборудования.

5. Оценка возможности использования оборудования для реализации конкретной технологической операции.

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-5 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-5.1)

1. В чем причина возникновения складок при вытяжке?

2 .В чем причина возникновения обрыва дна при вытяжке?

3. В чем причина возникновения разрушения при раздаче?

4. В чем причина возникновения разнотолщинности при вытяжке?

5. В чем причина возникновения фестонов при вытяжке?

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-5 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-5.2)

1. Понятие о коэффициенте вытяжки и факторы, влияющие на его величину.
2. Каковы особенности вытяжки деталей с фланцем?

3. Каковы особенности вытяжки коробчатых деталей?

4. Как изменяется толщина стенки детали при вытяжке?

5. Каковы особенности вытяжки ступенчатых деталей?

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-5 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-5.3)

1. Какое оборудование применяется для реализации многооперационных технологических процессов листовой штамповки?

2. Какие материалы используются для изготовления инструмента многооперационных технологических процессов листовой штамповки?

3. Какие смазки используются при реализации операций вытяжки?

4. Как операции необходимо предусмотреть для повышения пластичности деформируемого материала при многооперационных технологических процессах листовой штамповки?

5. Как реализуется повышение допустимых степеней деформации  при вытяжке?
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