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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. Какую роль на ГКМ выполняют главный и боковой ползуны?

2. Нужно ли для штамповки на ГКМ производить предварительную резку прутка на заготовки?

3. За счет чего при просечке дна на ГКМ в кольцевых заготовках исключаются потери металла?

4. Какой ползун — главный или боковой — осуществляет отрезку готовых поковок от прутка?

5. Какой вид прутков необходимо использовать при штамповке на ГКМ?
Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-4 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-4.2)
1. Какие нагревательные устройства используют при штамповке на ГКМ?

2. Каковы достоинства и недостатки реализации перехода «набор» в пуансоне?

3. Каковы достоинства и недостатки реализации перехода «набор» в матрице?

4. Классификация горячей штамповки в зависимости от вида заготовки.

5. Классификация горячей штамповки в зависимости от типа штампа.
Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-4 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-4.3)
1. Особенности штамповки в открытых штампах на ГКМ.

2. Характер деформации металла в закрытых штампах на ГКМ. 

3. Разработка чертежа поковки на ГКМ.

4.Выбор линии разъема штампов на ГКМ.

5. Кузнечные напуски, припуски и допуски.
Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-5 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-5.1)
1. Распределение штамповочных углов и радиусов закругления.

2. Классификация поковок, штампуемых на ГКМ.

3. Ручьи штампов на ГКМ.

4. Конструкции заусенечных полостей.

5. Проектирование ручьев штампов ГКМ.
Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-5 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-5.2)
1. Конструирование штампа ГКМ.

2.Технологические операции при штамповке на ГКМ.

3. Эпюры диаметров и сечений.

4. Расчет размеров заготовок.
5. Расположение ручьев на зеркале штампов.
Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-5 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-5.3)
1. Какие факторы ограничивают размеры наметки под прошивку? Назовите типы применяемых наметок.

2. Какой длины должна быть оправка при высадке труб?

a) больше длины высаживаемой части

b) меньше длины высаживаемой части

c) равной длине высаживаемой части

3. Каким образом целесообразно осуществлять высадку трубы на 1 переходе?

a) высадка внутрь трубы

b) высадка наружу трубы

c) не имеет значения: внутрь или наружу

4. Где располагаются задние упоры, если стержень поковки не выступает на край блока матриц?

a) располагаются в штампе

b) крепятся к станине

c) крепятся к штампу

5. Какой вид оборудования наиболее приспособлен для штамповки в закрытых штампах?

a) ГКМ

b) КГШП

c) паровоздушный молот
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. Конструирование закрытых штампов.

2. Особенности штамповки на кривошипных прессах.

3. В чем отличие объемной штамповки от ковки?

4. Что такое облойная канавка штампа?

5. Что такое штамповочный уклон и для чего он необходим?
Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-4 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-4.2)
1. Что такое припуск на механическую обработку поковок?

2. Как удаляют заусенец, полученный при штамповке?

3. Для чего нужны радиусы скругления между пересекающимися поверхностями поковки?

4. Как выбирают температурный интервал горячей штамповки?

5. Перечислите отделочные операции горячей штамповки.
Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-4 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-4.3)
1. Что такое припуск на обработку?

2. Какие существуют виды припусков?

3. Что такое сортамент?

4. Назовите различные виды профилей.

5. Как назначается маршрут обработки?
Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-5 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-5.1)
1. Какой вид профиля можно использовать для изготовления детали «кольцо»?

2. Какие показатели применяются для оценки выбора заготовки?

3. Как качество получаемой поверхности влияет на себестоимость изготовления детали?

4. Основные правила высадки. Расчет наборных переходов при штамповке на ГКМ

5. Расчет переходов штамповки при высадке труб
Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-5 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-5.2)
1. Где располагается задний упор, если стержень поковки выступает за передний край?

a) крепится к станине ГКМ

b) крепится к штампу ГКМ

c) располагается в штампе ГКМ

2. Какие вставки более рационально использовать на ГКМ для небольших поковок?

a) прямоугольные

b) цилиндрические

c) форма не имеет значения

3. Какая скорость деформации соответствует штамповке на ГКМ?

a) сек-1

b) < 1 сек -1

c) > 5 сек-1

4. Как влияет снижение температуры на устойчивость заготовки при штамповке на ГКМ?

a) устойчивость возрастает

b) устойчивость снижается

c) не влияет

5. Какие упоры применяют при высадке труб?

a) задние

b) передние

c) упор в клещи
Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-5 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-5.3)
1. В каких ГКМ облегчается механизация передачи прутка из ручья в ручей: с вертикальным или горизонтальным разъемом?

a) с горизонтальным разъемом

b) с вертикальным разъемом

c) условия для механизации одинаковы

2. В каких ГКМ затруднено удаление окалины из полости штампа?

a) с горизонтальным разъемом

b) с вертикальным разъемом

c) условия удаления окалины одинаковы

3. В каких ГКМ облегчается деформирование заготовки во всем объеме?

a) с горизонтальным разъемом

b) с вертикальным разъемом

c) условия деформирования одинаковы

4. В каких ГКМ затруднено удаление охлаждающей жидкости из полости штампа?

a) с горизонтальным разъемом

b) с вертикальным разъемом

c) условия одинаковые

5. Где располагается задний упор, если стержень поковки выступает за задний край блока матриц?

a) крепится к штампу ГКМ

b) крепится к станине ГКМ

c) располагается в штампе ГКМ
