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1. Цели освоения дисциплины. 

 
Целями освоения дисциплины «Конструкция и расчет инструмента для листовой 

штамповки» является: 
– подготовка студентов к деятельности в соответствии с квалификационной 

характеристикой бакалавра по направлению, формирование общеинженерных знаний и 
умений; 

– изучение основ проектирования технологической оснастки для листовой штамповки 
изделий машиностроения; 

– освоение методик технологических, кинематических и прочностных расчетов, вы-
полняемых при проектировании штампов, в том числе, с использованием современных 
программных средств; 

– ознакомление с  современными методами изготовления, сборки и отладки штампово-
го инструмента.  

Изучение курса «Конструкция и расчет инструмента для листовой штамповки» 
способствует расширению научно-технического кругозора и решает задачу получения то-
го минимума  знаний, на базе которых будущий специалист сможет самостоятельно 
овладевать всем новым, с чем ему придется столкнуться в профессиональной 
деятельности. 

 
2. Место дисциплины в структуре ООП бакалавриата. 
 

Дисциплина «Конструкция и расчет инструмента для листовой штамповки» относится 
к числу дисциплин по выбору части Б.1.3 основной образовательной программы бака-
лавриата. 

Дисциплина «Конструкция и расчет инструмента для листовой штамповки» логически 
и содержательно взаимосвязана со следующими дисциплинами ООП: 

  В обязательной части, 
 –  Сопротивление материалов; 
  – Теория машин и механизмов; 

– Теория обработки металлов давлением; 
– Материаловедение 

    В части, формируемой участниками образовательного процесса: 
      – Теория и технология листовой штамповки; 
      – Технологические машины и оборудование       

В элективных дисциплинах по выбору (Б.1.3): 
– Основы оформления патентов 

        
3. Перечень планируемых результатов обучения по дисциплине (модулю), соотнесен-
ные с планируемыми результатами освоения образовательной программы. 
 

В результате освоения дисциплины (модуля) у обучающихся формируются следу-
ющие компетенции и должны быть достигнуты следующие результаты обучения как этап 
формирования соответствующих компетенций: 
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4. Структура и содержание дисциплины. 

 
      Общая трудоемкость дисциплины составляет 3 зачетные единицы (108 академических 
часов; из них – 54 часа аудиторных занятий, в том числе: 18 часов лекций, 18 часов прак-
тических занятий, 18 часов лабораторных занятий). По дисциплине «Конструкция и рас-
чет инструмента для листовой штамповки» фонд оценочных средств приведен в Прило-
жении Г. 

Код компе-
тенции 

В результате освое-
ния образовательной 
программы обучаю-

щийся  

Индикатор достижения компетенций 

ОПК-13 Способен применять 
стандартные методы 
расчета при проекти-
ровании деталей и уз-
лов изделий машино-
строения; 

ИОПК – 13.1 Знает стандартные методы рас-
чета при проектировании деталей и узлов из-
делий машиностроения, узлов оборудования 
кузнечно-штамповочного производства 
ИОПК – 13.2 Владеет навыками применения 
стандартных методов расчета при проектиро-
вании деталей и узлов изделий машинострое-
ния, узлов оборудования кузнечно-
штамповочного 

ПК-1 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Способен технически 
подготавливать куз-
нечно-штамповочное 
производство, его 
обеспечение и норми-
рование 

ИПК-1.1. Рассчитывает и отрабатывает тех-
нологические процессы кузнечно-
штамповочного производства 

ИПК-1.2. Определяет необходимый состав и 
количество оборудования и инструмента для 
осуществления технологических операций 
ИПК-1.3. Формулирует требования к методам 
планирования технической и технологиче-
ской подготовки производства и выполнения 
кузнечно-штамповочных работ 
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        Структура и содержание дисциплины «Конструкция и расчет инструмента для листо-
вой штамповки» по срокам и видам работы приведены в Приложении А. 
 

 5. Образовательные технологии, применяемые при освоении дисциплины. 
  
         Методика преподавания дисциплины «Конструкция и расчет инструмента для листо-

вой штамповки» и реализация компетентностного подхода в изложении и восприятии ма-
териала предусматривает использование следующих активных и интерактивных форм 
проведения групповых, индивидуальных, аудиторных и внеаудиторных занятий:  

– проведение лекций и семинарских занятий сопровождается показом мультимедий-
ных материалов с помощью компьютерной и проекторной техники и иллюстрируется 
наглядными пособиями; 
       – защита и индивидуальное обсуждение выполняемых этапов курсового проекта по 
дисциплине. 
      Удельный вес занятий, проводимых в интерактивных формах, в целом по дисциплине 
составляет 40% от объема аудиторных занятий.  

  
6. Оценочные средства для текущего контроля успеваемости, промежуточной атте-
стации по итогам освоения дисциплины и учебно-методическое обеспечение само-
стоятельной работы студентов. 

 
       В процессе обучения используются следующие оценочные средства рубежного кон-

троля успеваемости и промежуточных аттестаций в рамках дидактических единиц содер-
жания дисциплины: 

– устный опрос и собеседование; 
           – бланковое и компьютерное тестирование по контрольным вопросам для оценки 

уровня освоения обучающимися разделов дисциплины; 
           При изучении дисциплины используются также такие виды самостоятельной работы, 

как доклады на СНТК и другие. 
            Контрольные вопросы по различным разделам дисциплины для промежуточной и 

итоговой аттестации приведены в Приложении В. 
   

6.1. Перечень компетенций с указанием этапов их формирования в процессе освое-
ния образовательной программы. 
 
В результате освоения дисциплины (модуля) формируются следующие компетенции: 
 
 

Код компе-
тенции 

В результате освоения образовательной программы обучающийся  

ОПК-13 Способен применять стандартные методы расчета при проектирова-
нии деталей и узлов изделий машиностроения; 

ПК-1 Способен технически подготавливать кузнечно-штамповочное произ-
водство, его обеспечение и нормирование 

 
        В процессе освоения образовательной программы данные компетенции, в том числе 
их отдельные компоненты, формируются поэтапно в ходе освоения обучающимися дис-
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циплин (модулей), практик в соответствии с учебным планом и календарным графиком 
учебного процесса. 
 

 
 

6.2. Описание показателей и критериев оценивания компетенций, формируе-
мых по итогам освоения дисциплины (модуля), описание шкал оценивания 

 
     
 
  Показателем оценивания компетенций на различных этапах их формирования является 
достижение обучающимися планируемых результатов обучения по дисциплине (модулю). 
 

ОПК-13 - Способен применять стандартные методы расчета при проектировании деталей и узлов 
изделий машиностроения; 

Показатель 
Критерии оценивания 

2 3 4 5 

  Знает стандарт-
ные методы рас-
чета при проек-
тировании дета-
лей и узлов изде-
лий машиностро-
ения, узлов обо-
рудования куз-
нечно-
штамповочного 
производства 

 
 

Обучающийся де-
монстрирует полное 
отсутствие или не-
достаточное соот-
ветствие знаний 
методик расчетов 
по проектированию 
деталей и узлов 
машиностроитель-
ных конструкций в 
соответствии с тех-
ническими задани-
ями 
 
 

Обучающийся де-
монстрирует не-
полное соответ-
ствие знаний мето-
дик расчетов по 
проектированию 
деталей и узлов 
машиностроитель-
ных конструкций в 
соответствии с тех-
ническими задани-
ями. Допускаются 
значительные 
ошибки, проявляет-
ся недостаточность 
знаний, по ряду по-
казателей, обучаю-
щийся испытывает 
значительные за-
труднения при опе-
рировании знания-
ми при их переносе 
на новые ситуации. 

Обучающийся де-
монстрирует ча-
стичное соответ-
ствие знаний мето-
дик расчетов по 
проектированию 
деталей и узлов 
машиностроитель-
ных конструкций в 
соответствии с тех-
ническими задани-
ями. Допускаются 
незначительные 
ошибки, неточно-
сти, затруднения.    
 

Обучающийся 
демонстрирует 
полное соответ-
ствие знаний ме-
тодик расчетов по 
проектированию 
деталей и узлов 
машинострои-
тельных кон-
струкций в оот-
ветствии с техни-
ческими задания-
ми, свободно опе-
рирует приобре-
тенными знания-
ми.  
 

 

 
Обучающийся не 
умеет или в недо-
статочной степени 
умеет проводить 
расчеты по проек-

Обучающийся де-
монстрирует не-
полное соответ-
ствие умений  про-
водить расчеты по 

Обучающийся де-
монстрирует ча-
стичное соответ-
ствие умений про-
водить расчеты по 

Обучающийся 
демонстрирует 
полное соответ-
ствие умений  
проводить расче-
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тированию деталей 
и узлов машино-
строительных кон-
струкций в соответ-
ствии с техниче-
скими заданиями 

проектированию 
деталей и узлов 
машиностроитель-
ных конструкций в 
соответствии с тех-
ническими задани-
ями.  Допускаются 
значительные 
ошибки, проявляет-
ся недостаточность 
умений по ряду по-
казателей, обучаю-
щийся испытывает 
значительные за-
труднения при опе-
рировании умения-
ми при их переносе 
на новые ситуации. 

проектированию 
деталей и узлов 
машиностроитель-
ных конструкций в 
соответствии с тех-
ническими задани-
ями. Умения освое-
ны, но допускаются 
незначительные 
ошибки, неточно-
сти, затруднения 
при  переносе уме-
ний на новые, не-
стандартные ситуа-
ции. 

ты по проектиро-
ванию деталей и 
узлов машино-
строительных 
конструкций в 
соответствии с 
техническими за-
даниями. Свобод-
но оперирует при-
обретенными 
умениями, приме-
няет их в ситуаци-
ях повышенной 
сложности. 
 

Владеет навыками 
применения стан-
дартных методов 
расчета при про-
ектировании дета-
лей и узлов изде-
лий машиностро-
ения, узлов обо-
рудования куз-
нечно-
штамповочного 

Обучающийся не 
владеет или в недо-
статочной степени 
владеет методиками 
расчетов по проек-
тированию деталей 
и узлов машино-
строительных кон-
струкций в соответ-
ствии с техниче-
скими заданиями. 
 

Обучающийся в 
неполном объеме 
владеет методиками 
расчетов по проек-
тированию деталей 
и узлов машино-
строительных кон-
струкций в соответ-
ствии с техниче-
скими заданиями, 
допускаются значи-
тельные ошибки, 
проявляется недо-
статочность владе-
ния навыками по 
ряду показателей, 
Обучающийся ис-
пытывает значи-
тельные затрудне-
ния при примене-
нии навыков в но-
вых ситуациях. 

Обучающийся ча-
стично владеет ме-
тодиками расчетов 
по проектированию 
деталей и узлов 
машиностроитель-
ных конструкций в 
соответствии с тех-
ническими задани-
ями, навыки освое-
ны, но допускаются 
незначительные 
ошибки, неточно-
сти, затруднения 
при применении 
навыков в новых, 
нестандартных си-
туациях. 
 

Обучающийся в 
полном объеме 
владеет методи-
ками расчетов по 
проектированию 
деталей и узлов 
машинострои-
тельных кон-
струкций в соот-
ветствии с техни-
ческими задания-
ми, свободно 
применяет полу-
ченные навыки в 
ситуациях повы-
шенной сложно-
сти. 
 

ПК-1 - Способен технически подготавливать кузнечно-штамповочное производство, его обеспе-
чение и нормирование 

Показатель 
Критерии оценивания 

2 3 4 5 
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Рассчитывает и 
отрабатывает тех-
нологические 
процессы кузнеч-
но-
штамповочного 
производства 
 
 
 

Обучающийся де-
монстрирует полное 
отсутствие или не-
достаточное соот-
ветствие знаний 
методов расчета и 
отрабатывает тех-
нологические про-
цессы кузнечно-
штамповочного 
производства 
 
 

Обучающийся де-
монстрирует не-
полное соответ-
ствие знаний мето-
дов расчета и отра-
батывает техноло-
гические процессы 
кузнечно-
штамповочного 
производства 
 

Обучающийся де-
монстрирует ча-
стичное соответ-
ствие знаний мето-
дов расчета и отра-
батывает техноло-
гические процессы 
кузнечно-
штамповочного 
производства 
 
 

Обучающийся 
демонстрирует 
полное соответ-
ствие знаний ме-
тодов расчета и 
отрабатывает тех-
нологические 
процессы кузнеч-
но-
штамповочного 
производства 
 

Определяет необ-
ходимый состав и 
количество обо-
рудования и ин-
струмента для 
осуществления 
технологических 
операций 
 

Обучающийся не 
умеет или в недо-
статочной степени 
умеет определять 
необходимый со-
став и количество 
оборудования и ин-
струмента для осу-
ществления техно-
логических опера-
ций 
 

Обучающийся де-
монстрирует не-
полное соответ-
ствие умений вы-
бирать необходи-
мый состав и коли-
чество оборудова-
ния и инструмента 
для осуществления 
технологических 
операций 
 

Обучающийся де-
монстрирует ча-
стичное соответ-
ствие умений  вы-
бирать необходи-
мый состав и коли-
чество оборудова-
ния и инструмента 
для осуществления 
технологических 
операций 
 

Обучающийся 
демонстрирует 
полное соответ-
ствие умений  вы-
бирать необходи-
мый состав и ко-
личество обору-
дования и ин-
струмента для 
осуществления 
технологических 
операций 
 

Формулирует тре-
бования к методам 
планирования 
технической и 
технологической 
подготовки про-
изводства и вы-
полнения кузнеч-
но-штамповочных 
работ 

Обучающийся не 
владеет или  в недо-
статочной степени 
владеет методами 
планирования тех-
нической и техно-
логической подго-
товки производства 
и выполнения куз-
нечно-
штамповочных ра-
бот 

Обучающийся в 
неполном объеме 
владеет методами 
планирования тех-
нической и техно-
логической подго-
товки производства 
и выполнения куз-
нечно-
штамповочных ра-
бот 

Обучающийся ча-
стично владеет ме-
тодами планирова-
ния технической и 
технологической 
подготовки произ-
водства и выполне-
ния кузнечно-
штамповочных ра-
бот  

Обучающийся в 
полном объеме 
владеет методами 
планирования 
технической и 
технологической 
подготовки про-
изводства и вы-
полнения кузнеч-
но-штамповочных 
работ  

 
 

 
 

 
 

     При промежуточной аттестации применяются следующие шкалы оценивания ре-
зультатов. 

 
Форма промежуточной аттестации: зачет 



 7

Промежуточная аттестация обучающихся в форме зачёта проводится по результа-
там выполнения всех видов работы, предусмотренных данной рабочей программой, при 
этом учитываются результаты текущего контроля успеваемости в течение семестра. 
Оценка степени достижения обучающимися планируемых результатов обучения по дис-
циплине (модулю) проводится преподавателем, ведущим занятия по дисциплине (модулю) 
методом экспертной оценки. По итогам промежуточной аттестации по дисциплине (моду-
лю) выставляется оценка «зачтено», «не зачтено». 

К промежуточной аттестации допускаются только студенты, выполнившие все ви-
ды учебной работы (выполнение и защита лабораторных работ), предусмотренные рабо-
чей программой по дисциплине «Конструкция и расчет инструмента для листовой штам-
повки». 

 

Шкала оце-
нивания 

Описание 

Зачтено 

Выполнены все виды учебной работы, предусмотренные учебным пла-
ном. Студент демонстрирует соответствие знаний, умений, навыков 
приведенным в таблицах показателей не ниже порогового уровня, 
оперирует приобретенными знаниями, умениями, навыками, применяет 
их в ситуациях повышенной сложности. При этом могут быть допуще-
ны незначительные ошибки, неточности, затруднения при аналитиче-
ских операциях, переносе знаний и умений на новые, нестандартные 
ситуации.  

Не зачтено 

Не выполнен один или более видов учебной работы, предусмотренных 
учебным планом. Студент демонстрирует соответствие знаний, умений, 
навыков приведенным в таблицах показателей ниже порогового уровня 
по одному или нескольким результатам обучения, допускаются значи-
тельные ошибки, проявляется отсутствие знаний, умений, навыков по 
ряду показателей, студент испытывает значительные затруднения при 
оперировании знаниями и умениями при их переносе на новые ситуа-
ции. 

  
       Образцы экзаменационных билетов приведены в фонде оценочных средств (Прило-
жение Г к рабочей программе). 

 
 
7. Учебно-методическое и информационное обеспечение дисциплины.  
 
      а) основная литература 
 
        1. Ковка и штамповка. Справочник в 4-х томах. Т.4. Листовая штамповка. / А.Ю. 
Аверкиев, С.И. Вдовин, Н.Ф. Шпунькин и др. Под ред. С.С. Яковлева. –  2-е изд., перераб. 
и доп. – М.: Машиностроение, 2010. 
        2. Короткевич В. Г. Проектирование инструмента для пластического деформирова-
ния. Минск.: Высшая школа. 2000. 

 3. Шпунькин Н.Ф., Типалин С.А. Основы расчета параметров штамповки листовых 
деталей и оценка их технологичности. Учебное пособие. – М.: Университет машинострое-
ния, 2016.  

    
б) дополнительная литература 
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        1.  Штампы для листовой штамповки. Штампы простого действия. Учебное пособие / 
В.А. Демин, А.Н. Плотников, В.Н. Субич, Н.А. Шестаков; под общ. ред. В.А. Демина. – 
М.: МГИУ, 2010. 
        3. Справочник конструктора штампов: Листовая штамповка/ Под общ. ред. Л. И. 
Рудмана. – М.: Машиностроение, 1988. 
        3. Скворцов Г.Д. Основы конструирования штампов для холодной листовой штам-
повки. Подготовительные работы. М.: Машиностроение, 1974. 
        4. Скворцов Г.Д. Основы конструирования штампов для холодной листовой штам-
повки. Конструкции и расчеты. М.: Машиностроение, 1972. 
        5. Нефедов А. П. Конструирование и изготовление штампов. М.: Машиностроение, 
1973.  

 
в) программное обеспечение и интернет-ресурсы:  

Программное обеспечение включает учебно-методические материалы в электронном виде, 
а также следующие интернет-ресурсы:        
       1. РИНЦ: http://elibrary.ru/ 
       2. Scopus: www.scopus.com 
       3. Библиотечный центр университета: http://lib.mami.ru/marc21 
       3. ЭБС «Издательства Лань»: e.lanbook.com 
       4. ЭБС «КнигаФонд»: http://knigafund.ru/ 
       5. https://online.mospolytech.ru/enrol/index.php?id=8961 
 

 
 
8. Материально-техническое обеспечение дисциплины. 
 

Аудитории и лаборатории кафедры «ОМДиАТ» Ав2508, Ав2509, Ав2102, а также  
лаб. ОМД (Б. Семеновская, 38, корпус А)  оснащены кузнечно-штамповочным и испыта-
тельным оборудованием, контрольно-измерительными приборами, компьютерной и про-
екторной техникой, стендами и наглядными пособиями, натурными образцами переходов 
штамповки и штампов. При проведении практических занятий используются натурные 
образцы изделий, полученных листовой штамповкой, образцы переходов штамповки, 
штампы простого, совмещенного и последовательного действия, выполненные в металле, 
наглядные пособия, чертежи и т. п.  На практических занятиях студенты знакомятся с ра-
ботой штамповочного оборудования (кривошипные прессы КД2126, КД2128, КБ-2322, 
гидравлические прессы ДО63А, ПО-54), на котором студентам демонстрируется работа 
штампов для различных операций листовой штамповки.  

 
9. Методические рекомендации для самостоятельной работы студентов 

 
Задачами самостоятельной работы студента являются: 

– закрепление полученных теоретических знаний и практических умений студентов; 
– формирование навыков использования справочной и специальной литературы для 

выполнения курсового проекта и подготовки к промежуточным аттестациям. 
Изучение дисциплины должно сопровождаться самостоятельной работой студентов 

для усвоения лекционного материала и материала, полученного на практических занятиях.  
Планирование самостоятельной работы должно включать регулярную работу с ма-

териалами, полученными на лекциях и практических занятиях, работу с литературными 
источниками, рекомендованными преподавателем и работу с научно-технической доку-
ментацией (ГОСТы, чертежи, схемы и т. п.) по изучаемому предмету.  

Организация самостоятельной работы включает место, время и эргономику рабоче-
го места. Это позволяет создать комфортные условия для творческой работы. 
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10. Методические рекомендации для преподавателя  
 

Взаимодействие преподавателя со студентами делится на несколько составляющих: 
лекции, практические занятия, консультации, защита лабораторных работ, защита курсо-
вого проекта, аттестация (экзамен).  

На первой лекции преподаватель должен ознакомить студентов с объемом изучае-
мого материала и с системой оценки полученных знаний, умений, навыков, которые фор-
мируются в процессе освоения дисциплины в соответствии с требованиями рабочей про-
граммы.  

В процессе изучения разделов курса, преподаватель должен информировать сту-
дентов о литературе и других источниках научно-технической информации, с которыми 
необходимо ознакомиться для закрепления знаний по каждому из разделов. Чтение лек-
ций должно сопровождаться показом слайдов и видеоматериалов.  

Начиная со второй лекции, целесообразно проводить контроль знаний студентов по 
материалам предыдущих лекций. Одновременно, на второй лекции студенты получают 
тему курсового проекта, преподаватель знакомит их с объемом и содержанием графиче-
ской части проекта и пояснительной записки. 

На практических занятиях под руководством преподавателя студенты знакомятся с 
технической документацией по разделам дисциплины, работают с натурными образцами и 
чертежами штампованных листовых деталей, знакомятся с производственными техноло-
гиями листовой штамповки в машиностроительных производствах, со схемами и черте-
жами штампов, а также их натурными образцами, осваивают методику проведения расче-
тов, которые необходимо выполнять при проектировании штамповой оснастки.    

Основная цель практических работ – подготовить студентов к пониманию процес-
сов, происходящих при взаимодействии деформируемого металла с деталями и узлами 
штамповой оснастки, что позволит будущему специалисту научиться разрабатывать 
надежные в работе и технологичные в изготовлении конструкции штампов для производ-
ства листовых деталей, отвечающих современным требованиям.  

 
 
 
11. Приложения 
 
А. Структура и содержание дисциплины 
Б. Тематика лабораторных работ 
В. Аннотация рабочей программы дисциплины 
Г. Фонд оценочных средств 
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Приложение В 

Аннотация рабочей программы учебной дисциплины 
 

1. Цели и задачи дисциплины 
 
Целями освоения дисциплины «Конструкция и расчет инструмента для листовой 

штамповки» является: 
– подготовка студентов к деятельности в соответствии с квалификационной 

характеристикой бакалавра по направлению, формирование общеинженерных знаний и 
умений; 

– изучение основ проектирования технологической оснастки для листовой штамповки 
изделий метизного производства; 

– освоение методик технологических, кинематических и прочностных расчетов, вы-
полняемых при проектировании штампов, в том числе, с использованием современных 
программных средств; 

– ознакомление с  современными методами изготовления, сборки и отладки штампово-
го инструмента.  

Изучение курса «Конструкция и расчет инструмента для листовой штамповки» спо-
собствует расширению научно-технического кругозора и решает задачу получения того 
минимума  знаний, на базе которых будущий специалист сможет самостоятельно овладе-
вать всем новым, с чем ему придется столкнуться в профессиональной деятельности. 
 
2. Место дисциплины в структуре ОП 
 

Дисциплина «Конструкция и расчет инструмента для листовой штамповки» относится 
к числу дисциплинам основной образовательной программы бакалавриата, часть форми-
руемая участниками образовательного процесса. 

Дисциплина «Конструкция и расчет инструмента для листовой штамповки» логически 
и содержательно взаимосвязана со следующими дисциплинами ООП: 

В базовой части):        
  – Сопротивление материалов; 
  – Теория машин и механизмов; 

– Теория обработки металлов давлением; 
– Материаловедение 

 
   
   В части, формируемой участниками образовательного процесса: 

      – Теория и технология листовой штамповки; 
      – Технологические машины и оборудование       

В элективных дисциплинах по выбору (Б.1.3): 
– Основы оформления патентов 
 

 
3. Требования к результатам освоения дисциплины 
 
 

В результате освоения дисциплины «Конструкция и расчет инструмента для листовой 
штамповки» обучающийся должен: 
    знать: методики расчетов по проектированию деталей и узлов машиностроительных 
конструкций в соответствии с техническими заданиями, основные и вспомогательные ма-
териалы, способы реализации технологических процессов;  
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    уметь: применять полученные знания в профессиональной деятельности для решения 
конкретных задач;   
    владеть: методиками расчетов по проектированию деталей и узлов машиностроитель-
ных конструкций в соответствии с техническими заданиями, методами выбора основных и 
вспомогательных материалов, способами реализации технологических процессов.  
 
 4. Объем дисциплины и виды учебной работы 

 
Вид учебной работы Всего часов Семестр 
Общая трудоемкость  108 (3 з. е.) 7 
Аудиторные занятия (всего) 54 7 
В том числе   
Лекции 18 7 
Практические занятия    
Лабораторные занятия 18 7 
Самостоятельная работа 54 7 
Курсовая работа   

Курсовой проект  7 

Вид промежуточной аттестации  Зачет 7 
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Приложение Г  
 

МИНИСТЕРСТВО НАУКИ  И ВЫСШЕГО ОБРАЗОВАНИЯ РОССИЙСКОЙ ФЕДЕРА-

ЦИИ 

ФЕДЕРАЛЬНОЕ ГОСУДАРСТВЕННОЕ АВТОНОМНОЕ ОБРАЗОВАТЕЛЬНОЕ УЧРЕЖДЕ-

НИЕ ВЫСШЕГО ОБРАЗОВАНИЯ 

«МОСКОВСКИЙ ПОЛИТЕХНИЧЕСКИЙ УНИВЕРСИТЕТ» 
(МОСКОВСКИЙ ПОЛИТЕХ) 

 
Направление подготовки: 15.03.01 Машиностроение  

ОП (профиль): «Машины и технологии обработки материалов давлением» 

Форма обучения: очная 

Вид профессиональной деятельности: производственно-технологическая, научно-
исследовательская, проектно-конструкторская 

 

Кафедра: Обработка материалов давлением и аддитивные технологии 

ФОНД ОЦЕНОЧНЫХ СРЕДСТВ ПО ДИСЦИПЛИНЕ  

Конструкция и расчет инструмента для листовой штамповки   

Состав: 1. Паспорт фонда оценочных средств 
2. Описание оценочных средств: 

2.1. Контрольные вопросы 
2.2. Практические вопросы 

2.3. Курсовой проект 
2.4. Экзаменационные билеты  

 

 

Составитель: 

Профессор, к.т.н.   Шпунькин Н. Ф. 

 

 

 

 

 

Москва 2022 

 

  

 



 
1

7

 
   

1.
  П

ас
п

ор
т 

ф
он

да
 о

ц
ен

оч
н

ы
х 

ср
ед

ст
в 

 
  

П
О

К
А

ЗА
Т

Е
Л

Ь
 У

Р
О

В
Н

Я
 С

Ф
О

Р
М

И
Р

О
В

А
Н

Н
О

С
Т

И
 К

О
М

П
Е

Т
Е

Н
Ц

И
Й

 

К
О

Н
С

Т
Р

У
К

Ц
И

Я
 Р

А
С

Ч
Е

Т
 И

Н
С

Т
Р

У
М

Е
Н

Т
А

 Д
Л

Я
 Л

И
С

Т
О

В
О

Й
 Ш

Т
А

М
П

О
В

К
И

 
Ф

Г
О

С
 В

О
 1

5.
03

.0
1 

М
аш

и
н

ос
тр

ое
н

и
е 

В
 п

ро
це

сс
е 

ос
во

ен
ия

 д
ан

но
й 

ди
сц

ип
ли

ны
 с

ту
де

нт
 ф

ор
м

ир
уе

т 
и 

де
м

он
ст

ри
ру

ет
 с

ле
ду

ю
щ

ие
 к

ом
п

ет
ен

ц
и

и
: 

К
О

М
П

Е
Т

Е
Н

Ц
И

И
 

П
ер

еч
ен

ь 
к

ом
п

он
ен

то
в

 
Т

ех
н

ол
ог

и
я

 
ф

ор
м

и
р

ов
ан

и
я

 
к

ом
п

ет
ен

ц
и

й
 

Ф
ор

м
а 

оц
е-

н
оч

н
ог

о 
ср

ед
ст

в
а*

* 

С
те

п
ен

и
 у

р
ов

н
ей

 о
св

ое
н

и
я

 к
ом

п
ет

ен
ц

и
й

 
И

н
де

к
с 

Ф
ор

м
ул

и
р

ов
к

а 

 



 
1

8

О
П

К
-1

3 
С

по
со

бе
н 

пр
им

ен
ят

ь 
ст

ан
да

рт
ны

е 
м

ет
од

ы
 

ра
сч

ет
а 

пр
и 

пр
ое

кт
и-

ро
ва

ни
и 

де
та

ле
й 

и 
уз

-
ло

в 
из

де
ли

й 
м

аш
ин

о-
ст

ро
ен

ия
; 

Зн
ае

т 
ст

ан
да

рт
ны

е 
м

ет
од

ы
 р

ас
-

че
та

 п
ри

 п
ро

ек
ти

ро
ва

ни
и 

де
та

-
ле

й 
и 

уз
ло

в 
из

де
ли

й 
м

аш
ин

о-
ст

ро
ен

ия
, у

зл
ов

 о
бо

ру
до

ва
ни

я 
ку

зн
еч

но
-ш

та
м

по
во

чн
ог

о 
пр

о-
из

во
дс

тв
а.

  
В

ла
де

ет
 н

ав
ы

ка
м

и 
пр

им
ен

ен
ия

 
ст

ан
да

рт
ны

х 
м

ет
од

ов
 р

ас
че

та
 

пр
и 

пр
ое

кт
ир

ов
ан

ии
 д

ет
ал

ей
 и

 
уз

ло
в 

из
де

ли
й 

м
аш

ин
ос

тр
ое

ни
я,

 
уз

ло
в 

об
ор

уд
ов

ан
ия

 к
уз

не
чн

о-
ш

та
м

по
во

чн
ог

о.
 

 

ле
кц

ия
, с

ам
ос

то
-

ят
ел

ьн
ая

 р
аб

от
а,

 
пр

ак
ти

че
ск

ие
 з

а-
ня

ти
я 

 У
О

, П
Р

, Э
 

   
   

   
   

   Б
аз

ов
ы

й
 у

р
ов

ен
ь 

во
сп

ро
из

во
дс

тв
о 

по
лу

че
нн

ы
х 

зн
ан

ий
 в

 х
од

е 
те

-
ку

щ
ег

о 
ко

нт
ро

ля
; у

м
ен

ие
 р

еш
ат

ь 
ти

по
вы

е 
за

да
чи

, 
пр

ин
им

ат
ь 

пр
оф

ес
си

он
ал

ьн
ы

е 
ре

ш
ен

ия
 п

о 
оп

ре
-

де
ле

ни
ю

 м
ет

од
ик

 р
ас

че
то

в 
по

 п
ро

ек
ти

ро
ва

ни
ю

 
де

та
ле

й 
и 

уз
ло

в 
м

аш
ин

ос
тр

ои
те

ль
ны

х 
ко

нс
тр

ук
-

ци
й 

в 
со

от
ве

тс
тв

ии
 с

 т
ех

ни
че

ск
им

и 
за

да
ни

ям
и 

П
ов

ы
ш

ен
н

ы
й

 у
р

ов
ен

ь 
ум

ен
ие

 п
ри

м
ен

ят
ь 

по
лу

че
нн

ы
е 

зн
ан

ия
 в

 п
ро

це
сс

е 
вы

по
лн

ен
ия

 п
ра

кт
ич

ес
ко

й 
ра

бо
ты

; г
от

ов
но

ст
ь 

ре
ш

ат
ь 

пр
ак

ти
че

ск
ие

 з
ад

ач
и 

по
вы

ш
ен

но
й 

сл
ож

-
но

ст
и,

 н
ет

ип
ов

ы
е 

за
да

чи
, п

ри
ни

м
ат

ь 
пр

оф
ес

си
о-

на
ль

ны
е 

и 
уп

ра
вл

ен
че

ск
ие

 р
еш

ен
ия

 п
о 

оп
ре

де
ле

-
ни

ю
 м

ет
од

ик
 р

ас
че

то
в 

по
 п

ро
ек

ти
ро

ва
ни

ю
 д

ет
а-

ле
й 

и 
уз

ло
в 

м
аш

ин
ос

тр
ои

те
ль

ны
х 

ко
нс

тр
ук

ци
й 

в 
со

от
ве

тс
тв

ии
 с

 т
ех

ни
че

ск
им

и 
за

да
ни

ям
и 

в 
ус

ло
-

ви
ях

 н
еп

ол
но

й 
оп

ре
де

ле
нн

ос
ти

, п
ри

 н
ед

ос
та

то
ч-

но
м

 д
ок

ум
ен

та
ль

но
м

, н
ор

м
ат

ив
но

м
 и

 м
ет

од
ич

е-
ск

ом
 о

бе
сп

еч
ен

ии
 



 
1

9

П
К

-1
 

С
по

со
бе

н 
те

хн
ич

ес
ки

 
по

дг
от

ав
ли

ва
ть

 к
уз

-
не

чн
о-

ш
та

м
по

во
чн

ое
 

пр
ои

зв
од

ст
во

, е
го

 
об

ес
пе

че
ни

е 
и 

но
рм

и-
ро

ва
ни

е 

  
ле

кц
ия

, с
ам

ос
то

-
ят

ел
ьн

ая
 р

аб
от

а,
 

пр
ак

ти
че

ск
ие

 з
а-

ня
ти

я 

У
О

, П
Р

, Э
 

Б
аз

ов
ы

й
 у

р
ов

ен
ь:

 
во

сп
ро

из
во

дс
тв

о 
по

лу
че

нн
ы

х 
зн

ан
ий

 в
 х

од
е 

те
ку

щ
ег

о 
ко

нт
ро

ля
; у

м
ен

ие
 р

еш
ат

ь 
ти

по
вы

е 
за

да
чи

, п
ри

ни
м

ат
ь 

пр
оф

ес
си

он
ал

ьн
ы

е 
ре

ш
е-

ни
я 

по
 в

ы
бо

ру
 о

сн
ов

ны
х 

и 
вс

по
м

ог
ат

ел
ьн

ы
х 

м
ат

ер
иа

ло
в,

 с
по

со
бо

в 
ре

ал
из

ац
ии

 т
ех

но
ло

ги
-

че
ск

их
 п

ро
це

сс
ов

, м
ет

од
ов

 э
кс

пл
уа

та
ци

и 
те

хн
ол

ог
ич

ес
ко

го
 о

бо
ру

до
ва

ни
я 

 П
ов

ы
ш

ен
н

ы
й

 у
р

ов
ен

ь:
 

пр
ак

ти
че

ск
ое

 п
ри

м
ен

ен
ие

 п
ол

уч
ен

ны
х 

зн
ан

ий
 в

 
пр

оц
ес

се
 в

ы
по

лн
ен

ия
 п

ра
кт

ич
ес

ки
х 

за
да

ч,
 г

от
ов

-
но

ст
ь 

ре
ш

ат
ь 

пр
ак

ти
че

ск
ие

 з
ад

ач
и 

по
вы

ш
ен

но
й 

сл
ож

но
ст

и,
 н

ет
ип

ов
ы

е 
за

да
чи

, п
ри

ни
м

ат
ь 

пр
о-

ф
ес

си
он

ал
ьн

ы
е 

и 
уп

ра
вл

ен
че

ск
ие

 р
еш

ен
ия

 п
о 

вы
бо

ру
 о

сн
ов

ны
х 

и 
вс

по
м

ог
ат

ел
ьн

ы
х 

м
ат

ер
иа

-
ло

в,
 с

по
со

бо
в 

ре
ал

из
ац

ии
 т

ех
но

ло
ги

че
ск

их
 п

ро
-

це
сс

ов
, м

ет
од

ов
 э

кс
пл

уа
та

ци
и 

те
хн

ол
ог

ич
ес

ко
го

 
об

ор
уд

ов
ан

ия
 в

 у
сл

ов
ия

х 
не

по
лн

ой
 о

пр
ед

ел
ен

но
-

ст
и,

 п
ри

 н
ед

ос
та

то
чн

ом
 д

ок
ум

ен
та

ль
но

м
, н

ор
м

а-
ти

вн
ом

 и
 м

ет
од

ич
ес

ко
м

 о
бе

сп
еч

ен
ии

 

**
 П

ол
ны

е 
на

зв
ан

ия
 ф

ор
м

 о
це

но
чн

ы
х 

ср
ед

ст
в 

пр
ив

ед
ен

ы
 в

 п
ер

еч
не

 о
це

но
чн

ы
х 

ср
ед

ст
в 



20 

 

 

 

20

Перечень оценочных средств по дисциплине «Основы проектирования штамповой 
оснастки»  

 

№ 
ОС 

Наименование оце-
ночного средства 

Краткая характеристика оценочного сред-
ства 

Представление оценочно-
го средства в ФОС 

1 
Устный опрос, 
собеседование, 

(УО) 

Средство контроля, организованное как 
специальная беседа педагогического ра-
ботника с обучающимся на темы, связан-
ные с изучаемой дисциплиной, и рассчи-
танное на выяснение объема знаний обу-
чающегося по определенному разделу, 
теме, проблеме и т.п. 

Вопросы по 
темам/разделам дисци-
плины 

2 
Практические рабо-

ты 
(ПР) 

Самостоятельное изучение отдельных 
тем по разделам дисциплины с использо-
ванием описаний к патентам и авторским 
свидетельствам, нормативно-правовой 
документации, натурных образцов, ком-
пьютерных моделей и др. 

Темы практических заня-
тий приведены в Прило-
жении А 

3 
Экзаменационные 

билеты 
(Э) 

Билет для экзамена, проводимого по ито-
гам 8 семестра, включает 2 вопроса 

Комплект экзаменацион-
ных билетов 

 

 

2. Описание оценочных средств 

 

2.1. Контрольные вопросы для зачета 

     Контрольные вопросы для промежуточной и итоговой аттестации приведены ниже. 

Контрольные вопросы для промежуточной и итоговой аттестации и формируемые ими 
компетенции 

 
1. Классификация штампов листовой штамповки ОПК-13. 
2. Конструктивное исполнение элементов и деталей штампов ОПК-13. 
3. Устройство штампа листовой штамповки, его элементы ОПК-13. 
4. Классификация штампов по технологическому признаку ПК-1. 
5. Основные требования стандарта «Правила выполнения чертежей штампов» ОПК-

13. 
6. Стандартные детали штампов листовой штамповки ОПК-13 
7. Термины и определения узлов и деталей штампа ОПК-13. 
8. Основные требования к штампам ПК-1. 
9. Детали блока штампа ОПК-13. 
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10. Плиты штампов, их конструктивное исполнение ОПК-13. 
11. Хвостовики, их виды ОПК-13. 
12. Узлы направляющие скольжения и качения ОПК-13. 
13. Крепление деталей штампа к плитам блока и между собой ОПК-13. 
14. Виды крепежных деталей, применяемых в штампах листовой штамповки ОПК-13. 
15. Расчет исполнительных размеров рабочих частей штампов для разделительных 

операций ПК-1. 
16. Расчет исполнительных размеров рабочих частей штампов для формоизменяющих 

операций ПК-1. 
17. Рекомендуемая шероховатость обрабатываемых поверхностей деталей штампов 

ОПК-13. 
18. Приводы в штампах, их назначение и виды ОПК-13. 
19. Применение в приводах штампов  упругих элементов ОПК-13. 
20. Клиновые приводы ОПК-13. 
21. Рычажные приводы ОПК-13. 
22. Приводы вращения ОПК-13. 
23. Пневматические приводы ОПК-13. 
24. Применение буферов в штампах ОПК-13. 
25. Однооперационные штампы для разделительных операций ПК-1. 
26. Штампы для гибки ПК-1. 
27. Штампы для вытяжки ПК-1.  
28. Штампы для формовки ПК-1. 
29. Штампы для отбортовки ПК-1. 
30. Штампы для обрезки технологического припуска ПК-1. 
31. Штампы для сборочных операций ПК-1. 
32. Особенности проектирования штампов для многопозиционных листоштамповоч-

ных прессов-автоматов ПК-1. 
33. Особенности проектирования штампов с использованием эластичных сред ПК-1. 
34. Штампы последовательного действия ПК-1.  
35. Штампы совмещенного действия ПК-1. 
36. Определение центра давления штампа ОПК-13. 
37. Особенности проектирования универсальной штамповой оснастки ПК-1. 
38. Марки сталей для деталей штампов ПК-1. 
39. Термическая обработка деталей штампов ПК-1 
40. Факторы, определяющие условия эксплуатации штампов ОПК-13. 
41. Виды износа штампового инструмента ПК-1. 
42. Требования к технологичности изготовления деталей штампов ПК-1. 
43. Факторы, влияющие на технологию изготовления штампов ОПК-13. 
44. Технология изготовления штампов для листовой штамповки ОПК-13. 
45. Сборка штампов, доводка, испытание и приемка ОПК-13. 

 

 

2.2. Практические вопросы 
 
     Темы практических работ, выполняемых в соответствующих разделах дисциплины, 
приведены (по срокам и видам работ) в Приложении А. 
 


