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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 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 ОПК-8 (контролируемый индикатор достижения компетенции ОПК-8.1)

1. В многоручьевом штампе окончательный ручей располагают

a) в центре штампа

b) на периферии штампа

c) рядом с площадкой для осадки
2. В многоручьевом штампе при штамповке наибольшая сила возникает в

a) окончательном ручье

b) предварительном ручье

c) заготовительном ручье
3. При наличии предварительного и окончательного ручья центр штампа находится

a) между центрами ручьев, на одной трети расстояния, считая от окончательного ручья

b) между центрами ручьев, на одной трети расстояния, считая от предварительного ручья

c) посередине между центрами ручьев
4. При штамповке на молотах штамповочные уклоны

a) больше чем при штамповке на кривошипных горячештамповочных прессах

b) меньше чем при штамповке на кривошипных горячештамповочных прессах

c) такие же как при штамповке на кривошипных горячештамповочных прессах
5. При штамповке на кривошипных горячештамповочных прессах штамповочные уклоны

a) меньше чем при штамповке на молотах

b) больше чем при штамповке на молотах

c) такие же как при штамповке на молотах
Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ОПК-8 (контролируемый индикатор достижения компетенции ОПК-8.2)
1. При штамповке на молотах

a) лучше заполняется верхняя часть штампа

b) лучше заполняется нижняя часть штампа

c) верхняя и нижняя части штампа заполняются одинаково

2. Основным технологическим документом в цехе является

a) чертеж холодной поковки

b) чертеж горячей поковки

c) чертеж детали

3. При оформлении чертежа поковки ее вычерчивают

a) в том положении, которое она занимает в штампе

b) в аксонометрии

c) в вертикальном положении

4. Номинальные размеры на чертежах горячей и холодной поковок

a) отличаются на величину тепловой усадки

b) отличаются на величину угара

c) не отличаются

5. К кузнечным напускам относятся объемы металла, характеризуемые

a) штамповочными уклонами

b) угаром металла и усадкой

c) наружными радиусами закруглений

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ОПК-8 (контролируемый индикатор достижения компетенции ОПК-8.3)
1. К кузнечным напускам относятся объемы металла, характеризуемые

a) перемычками

b) усадкой

c) наружными радиусами закруглений

2. К кузнечным напускам относятся объемы металла, характеризуемые

a) дополняющими припусками

b) угаром металла

c) наружными радиусами закруглений

3. Штамповочные уклоны устанавливаются на

a) вертикальные поверхности поковки

b) горизонтальные поверхности поковки

c) внутренние радиусы закруглений поковки

4. Штамповочные уклоны устанавливаются для.

a) все перечисленные варианты

b) облегчения заполнения полости штампа

c) облегчения извлечения поковки из полости штампа

5. Для наружных поверхностей поковки штамповочные уклоны

a) принимают меньшими, чем для внутренних

b) принимают большими, чем для внутренних

c) принимают такими же как для внутренних

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ОПК-12 (контролируемый индикатор достижения компетенции ОПК-12.1)
1. Для внутренних поверхностей поковки штамповочные уклоны

a) принимают большими, чем для наружных

b) принимают меньшими, чем для наружных

c) принимают такими же как для наружных

2. Наружные радиусы скругления пересекающихся поверхностей поковки

a) принимают меньшими, чем для внутренних

b) принимают большими, чем для внутренних

c) принимают такими же как для внутренних

3. Внутренние радиусы скругления пересекающихся поверхностей поковки

a) принимают большими, чем для внутренних

b) принимают меньшими, чем для внутренних

c) принимают такими же как для внутренних
4. Какая зависимость используется при определении степени сложности поковки?

a) 
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5. Чем определяется класс точности поковки?

a) оборудованием

b) конфигурацией

c) способом штамповки

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ОПК-12 (контролируемый индикатор достижения компетенции ОПК-12.2)
1. Назначение размерных допусков обусловлено

a) неточностью изготовления

b) угаром металла

c) усадкой металла

2. Абразивный износ

a) приводит к изменению геометрических размеров гравюры штампа в сторону их увеличения

b) приводит к изменению геометрических размеров гравюры штампа в сторону их уменьшения

c) не приводит к изменению геометрических размеров гравюры штампа

3. Оказывает ли влияние увеличение массы поковки на стойкость штампа?

a) уменьшает стойкость

b) не оказывает влияния

c) увеличивает стойкость

4. Какие размеры должны иметь облойные канавки, если они предусмотрены в предварительном ручье?

a) большие, чем в окончательном

b) меньшие, чем в окончательном

c) одинаковые размеры

5. Отход металла в окалину зависит от 

a) способа нагрева

b) размера и конфигурации поковки

c) вида оборудования

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ОПК-12 (контролируемый индикатор достижения компетенции ОПК-12.3)
1. Объем облойной канавки

a) в 1,4-1,5 раза больше объема облоя

b) в 1,4-1,5 раза меньше объема облоя

c) равен объему облоя

2. Объем исходной заготовки равен 

a) сумме объемов поковки, облоя (при штамповке в открытых штампах) и отхода в окалину

b) сумме объемов детали, поковки, облоя (при штамповке в открытых штампах) и отхода в окалину

c) сумме объемов поковки, припусков, облоя (при штамповке в открытых штампах) и отхода в окалину

3. С какой целью предусматриваются штамповочные уклоны?

a) для извлечения поковок

b) для упрощения конфигурации поковки

c) для улучшения условий формоизменения

4. С какой целью предусматриваются радиусы закругления?

a) для повышения стойкости штампа

b) для извлечения поковок

c) для уменьшения усилия

5. От чего зависит величина коэффициента «K» при определении расчетной массы поковки?

a) от конфигурации поковки

b) от сложности поковки

c) от размеров поковки

3. Оценочные средства (оценочные материалы) для проведения промежуточной аттестации обучающихся по дисциплине (модулю)
Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ОПК-8 (контролируемый индикатор достижения компетенции ОПК-8.1)
1. Пластическое деформирование при обработке давлением заключается

a) в преобразовании заготовки простой формы в деталь более сложной формы того же объема

b) в преобразовании заготовки простой формы в деталь более сложной формы

c) в обеспечении требуемое качество металла

2. Холодная деформация характеризуется:

a) изменением формы зерен, которые вытягиваются в направлении наиболее интенсивного течения металла

b) зарождением и ростом новых равноосных зерен

c) увеличением пластических свойств металла

3. Рекристаллизацией называется

a) явление зарождения и роста новых равноосных зерен взамен деформированных, вытянутых, происходящее при определенных температурах

b) изменение формы зерен, которые вытягиваются в направлении наиболее интенсивного течения металла

c) явление уменьшения сопротивления металла деформированию при смене знака нагрузки

4. Рекристаллизация протекает с определенной скоростью, причем время, требуемое для рекристаллизации с увеличением температуры нагрева деформированной заготовки

a) уменьшается

b) увеличивается

c) не изменяется
5. В качестве инструмента при ковке в древней Руси использовали

a) все перечисленные варианты

b) наковальни, кувалды

c) зубила, клещи шарнирные, бородки

6. Обработкой давлением называют

a) процессы получения заготовок или деталей машин силовым воздействием инструмента на исходную заготовку из пластичного материала

b) процессы обжатия заготовок между вращающимися валками

c) процессы продавливания заготовок, находящихся в замкнутой форме, через отверстие матрицы

7. Обработкой давлением обеспечивают

a) все перечисленные варианты

b) заданные размеры детали и заданную форму детали

c) требуемое качество металла изделия и надежность работы изделий

8. Волочением называется процесс, заключающийся в 

a) протягивании катанного или прессованного холодного прутка (или трубы) через сужающуюся полость матрицы

b) обжатии заготовки между вращающимися валками

c) штамповке изделий или заготовок из листового или фасонного проката без обусловленного значительного перераспределения металла в поперечном сечении исходной заготовки

9. Прокатка заключается в

a) обжатии заготовки между вращающимися валками

b) протягивании катанного или прессованного холодного прутка (или трубы) через сужающуюся полость матрицы

c) штамповке изделий или заготовок из листового или фасонного проката без обусловленного значительного перераспределения металла в поперечном сечении исходной заготовки

10. Прессование заключается

a) в продавливании заготовки, находящейся в замкнутой форме, через отверстие матрицы

b) обжатии заготовки между вращающимися валками

c) протягивании катанного или прессованного холодного прутка (или трубы) через сужающуюся полость матрицы

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ОПК-8 (контролируемый индикатор достижения компетенции ОПК-8.2)
1. В открытом ручье разъем устанавливают

a) в плоскости двух наибольших взаимно перпендикулярных размеров поковки

b) в плоскости двух наименьших взаимно перпендикулярных размеров поковки

c) в плоскости наибольшей высоты поковки

2. Поверхность разъема в открытом ручье

a) должна обеспечивать минимальную глубину ручья

b) должна обеспечивать максимальную глубину ручья

c) не зависит от глубины ручья

3. Плоскость разъема должна

a) пересекать вертикальную поверхность поковки

b) находиться под углом к вертикальной поверхности поковки

c) проходить в плоскости наименьшего диаметра поковки

4. Трудно заполняемые полости ручья обычно располагаются

a) в верхней части штампа

b) в нижней части штампа

c) в штамповочных напусках

5. Кованые и штампованные изделия отличаются

a) высокими механическими свойствами

b) низкими механическими свойствами

c) высокой себестоимостью изготовления

6. Степень сложности поковок определяется.

a) отношением массы поковки к массе цилиндра или параллелепипеда, в который вписывается поковка

b) массой поковки

c) массой цилиндра или параллелепипеда, в который вписывается поковка

7. Степень сложности поковок определяется.

a) отношением объема поковки к объему цилиндра или параллелепипеда, в который вписывается поковка

b) объемом поковки

c) объемом цилиндра или параллелепипеда, в который вписывается поковка

8. Массу поковок определяют

a) по чистовым размерам детали с учетом припусков и напусков и 0,5 положительного отклонения для наружных размеров и 0,5 отрицательного отклонения для внутренних размеров

b) по чистовым размерам детали с учетом припусков и напусков и положительного отклонения для наружных размеров и отрицательного отклонения для внутренних размеров

c) по чистовым размерам детали с учетом припусков и напусков и 0,5 отрицательного отклонения для наружных размеров и 0,5 положительного отклонения для внутренних размеров

9. Положение поверхности разъема штампов определяется

a) формой поковки

b) массой поковки

c) степенью сложности поковки

10. Объем поковки определяют

a) по чертежу

b) по нормалям в зависимости от размера и конфигурации поковки

c) по нормалям в зависимости от вида оборудования

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ОПК-8 (контролируемый индикатор достижения компетенции ОПК-8.3)
1. Для чистых металлов рекристаллизация начинается при абсолютной температуре, равной

a) 0,4 абсолютной температуры плавления металла

b) 0,6 абсолютной температуры плавления металла

c) 0,8 абсолютной температуры плавления металла

2. Изменения, внесенные холодной деформацией в структуру и свойства металла

a) обратимы

b) необратимы

c) обратимы при закалке

3. Изменения, внесенные холодной деформацией в структуру и свойства металла, могут быть устранены с помощью 

a) термической обработки – отжигом

b) термической обработки – закалкой

c) механической обработки – резанием

4. В равномерном температурном поле скорость роста зерен в металле

a) по всем направлениям одинакова

b) больше в направлении наиболее интенсивного течения металла

c) меньше в направлении наиболее интенсивного течения металла

5. Объемной штамповкой называется

a) штамповка изделий или заготовок из сортового проката с обусловленным значительным перераспределением металла в поперечном сечении исходной заготовки

b) штамповка изделий или заготовок из листового или фасонного проката без обусловленного значительного перераспределения металла в поперечном сечении исходной заготовки

c) процесс обработки давлением местным приложением деформирующих нагрузок с помощью универсального подкладного инструмента или бойков

6. Ручьем в штампе называют

a) полость, в которой происходит формообразование поковки

b) полость, по которой подается охлаждающая жидкость

c) полость, по которой подается смазка в рабочую зону

7. Штамповка в открытых штампах характеризуется

a) переменным зазором между подвижной и неподвижной частями штампа

b) постоянным зазором между подвижной и неподвижной частями штампа

c) отсутствием зазора между подвижной и неподвижной частями штампа

8. Основное назначение облоя

a) закрывает выход металла из полости штампа

b) удаление излишков металла

c) уменьшает силу штамповки

9. Штамповка в закрытых штампах характеризуется

a) постоянным зазором между подвижной и неподвижной частями штампа

b) переменным зазором между подвижной и неподвижной частями штампа

c) отсутствием зазора между подвижной и неподвижной частями штампа

10. Штамповка в закрытых штампах характеризуется

a) отсутствием образования облоя

b) переменным зазором между подвижной и неподвижной частями штампа

c) отсутствием зазора между подвижной и неподвижной частями штампа
Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ОПК-12 (контролируемый индикатор достижения компетенции ОПК-12.1)

1. Поверхность поковки получается более чистой при горячей штамповке на

a) молотах

b) кривошипных горячештамповочные прессах

c) гидравлических штамповочных прессах

2. Точность поковок при штамповке на кривошипных горячештамповочных прессах

a) выше чем при штамповке на молотах

b) ниже чем при штамповке на молотах

c) такая же как при штамповке на молотах

3. Точность поковок при штамповке на молотах 

a) ниже чем при штамповке на кривошипных горячештамповочных прессах

b) выше чем при штамповке на кривошипных горячештамповочных прессах

c) такая же как при штамповке на кривошипных горячештамповочных прессах

4. На молоте поковки обычно штампуют

a) за несколько ударов

b) за один удар

c) в одном ручье

5. При штамповке на кривошипных горячештамповочных прессах поковку штампуют

a) в каждом ручье за один ход ползуна пресса

b) в каждом ручье за один или несколько ходов ползуна пресса

c) в каждом ручье за несколько ходов ползуна пресса

6. Штампы кривошипных горячештамповочных прессов по сравнению с молотовыми штампами

a) более сложные

b) менее сложные

c) сложность одинаковая
7. Штамповочные напуски

a) упрощают форму поковки

b) облегчают извлечение поковки из полости штампа

c) компенсируют неточность изготовления поковки

8. Подкатной ручей служит для

a) распределения объема металла вдоль оси заготовки в соответствии с распределением его в поковке

b) увеличения длины отдельных участков заготовки за счет уменьшения площади их поперечного сечения

c) придания заготовке формы, соответствующей форме поковки в плоскости разъема

9. Гибочный ручей служит для

a) придания заготовке формы, соответствующей форме поковки в плоскости разъема

b) местного увеличения сечения заготовки (набора металла) за счет уменьшения сечения рядом лежащих участков

c) увеличения длины отдельных участков заготовки за счет уменьшения площади их поперечного сечения

10. К штамповочным ручьям относятся

a) окончательный и предварительный

b) протяжной и подкатной

c) протяжной и гибочный

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ОПК-12 (контролируемый индикатор достижения компетенции ОПК-12.2)
1. Окончательный ручей соответствует 

a) горячей поковке

b) холодной поковке

c) детали

2. Основное формообразование заготовки происходит

a) предварительном ручье

b) окончательном ручье

c) заготовительном ручье

3. Радиусы скруглений и штамповочные уклоны  в предварительном ручье

a) больше чем в окончательном ручье

b) меньше чем в окончательном ручье

c) такие же как в окончательном ручье

4. Радиусы скруглений и штамповочные уклоны  в окончательном ручье

a) меньше чем в предварительном ручье

b) больше чем в предварительном ручье

c) такие же как в предварительном ручье

5. Поперечные размеры в плоскости разъема предварительного ручья

a) меньше размеров полости окончательного ручья

b) больше размеров полости окончательного ручья

c) такие же как в окончательном ручье

6. Поперечные размеры в плоскости разъема окончательного ручья

a) больше размеров полости предварительного ручья

b) меньше размеров полости предварительного ручья

c) такие же как в предварительном ручье

7. При штамповке в открытых штампах предварительный ручей

a) не имеет облойной канавки

b) имеет облойную канавку

c) имеет облойную канавку внутри поковки

8. При штамповке в открытых штампах окончательный ручей

a) имеет облойную канавку

b) не имеет облойной канавки

c) имеет облойную канавку внутри поковки.

9. Каким образом целесообразно устанавливать плоскость разъема при закрытой штамповке?

a) по наибольшей торцевой поверхности

b) в плоскости наибольших размеров поковки

c) в плоскости наименьших размеров поковки

10.  Как влияет отклонение от плоскостности на размеры поковки?

a) увеличивает высотные размеры

b) увеличивает горизонтальные размеры

c) уменьшает высотные размеры

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ОПК-12 (контролируемый индикатор достижения компетенции ОПК-12.3)
1. Ковкой называется

a) процесс обработки давлением местным приложением деформирующих нагрузок с помощью универсального подкладного инструмента или бойков

b) штамповка изделий или заготовок из листового или фасонного проката без обусловленного значительного перераспределения металла в поперечном сечении исходной заготовки

2. На какие поверхности назначаются штамповочные уклоны при штамповке на молоте?

a) параллельные направлению движения инструмента

b) перпендикулярные направлению движения инструмента

c) на все поверхности

3. Каким образом целесообразно устанавливать плоскость разъема при открытой штамповке удлиненных поковок?

a) в плоскости наибольших размеров поковки

b) в плоскости наименьших размеров поковки

c) по наименьшей торцевой поверхности поковки

4.Какие виды брака при разделительных операциях являются исправимыми?

а) заусенцы по вырубаемому контуру и отклонение от плоскостности

b) отклонение от чертежных размеров

с) искажение геометрии детали 

5.Когда образуются заусенцы по вырубаемому контуру?

а) при зазоре, превышающем оптимальную величину и затупившемся инструменте

b) при зазоре, превышающем оптимальную величину

с) при затупившемся инструменте

6.Где образуется заусенец при зазоре, превышающем оптимальную величину?

а) по вырубаемому контуру 

b) на срезе детали

с) на верхней поверхности детали

7.Где образуется заусенец при зазоре, меньше оптимальной величины?

а) на срезе детали 

b) по вырубаемому контуру

с) на верхней поверхности детали
8.Зачем в технологический процесс включают операцию «галтовка»?

а) для удаления заусенцев 

b) для уменьшения коробления

с) для точности размеров детали

9. Какие факторы оказывают влияние на силу вырубки-пробивки?

a) Форма и размеры детали

b) Скорость деформирования

c) Состояние поверхности материала

10. От чего зависит качество среза при вырубке-пробивке?

a) От величины зазора

b) От толщины материала

c) От силы
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