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1 Роль самостоятельной работы студентов в образовательном процессе
Основная задача высшего образования заключается в формировании творческой личности специалиста, способного к саморазвитию, самообразованию, инновационной деятельности. Решение этой задачи не возможно только путем передачи знаний в готовом виде от преподавателя к студенту. Необходимо перевести студента из пассивного потребителя знаний в активного их творца, умеющего сформулировать проблему, проанализировать пути ее решения, найти оптимальный результат и доказать его правильность. 
Это предполагает ориентацию на активные методы овладения знаниями, развитие творческих способностей студентов, переход от поточного к индивидуализированному обучению с учетом потребностей и возможностей личности. Учебно-воспитательный процесс должен развивать умение учиться, формировать у студента способности к саморазвитию, творческому применению полученных знаний, способам адаптации к профессиональной деятельности в современном мире.
В результате выполнения самостоятельной работы студенты должны расширить свои знания свои знания по основным разделам заготовительного производства в инструментальном хозяйстве путем поиска и анализа передовых достижений в указанных разделах дисциплин и овладеть навыками сбора, обработки, анализа и систематизации научно-технической информации по вопросам заготовительного  производства.

2 Цель и задачи самостоятельной работы
Основной целью самостоятельной работы, выполняемой по дисциплине «Факторный анализ процесса резания металлов», является освоение передовых достижений в области металлообработки, на основе сбора, обработки, анализа и систематизации научно-технической информации по разделам теоретической части изучаемой дисциплины.
В ходе самостоятельной работы, студент должен приобрести:
1. Умения работать самостоятельно.
2. Развитие навыков самостоятельной работы с дополнительной литературой.
3. Закрепление знаний, умений и навыков.
4. Выработка способности логического осмысления самостоятельно полученных знаний.
Конечной целью данной работы является получение студентами практических навыков самостоятельного поиска в области материаловедения, металловедения и заготовительных операций при изготовлении режущего инструмента

Самостоятельная работа реализуется:
1. Непосредственно в процессе аудиторных занятий - на лекциях, практических и семинарских занятиях, при выполнении лабораторных работ. 
2. В контакте с преподавателем вне рамок расписания - на консультациях по учебным вопросам, в ходе творческих контактов, при ликвидации задолженностей, при выполнении индивидуальных заданий и т.д. 
3. В библиотеке, дома, в общежитии, на кафедре при выполнении студентом учебных и творческих задач. 

3 Мотивация самостоятельной работы студентов
Активная самостоятельная работа студентов возможна только при наличии серьезной и устойчивой мотивации. Самый сильный мотивирующий фактор - подготовка к дальнейшей эффективной профессиональной деятельности. 
Среди факторов,  способствующих активизации самостоятельной работы них можно выделить следующие: 
1. Полезность выполняемой работы. Если студент знает, что результаты его работы будут использованы, например,  в лекционном курсе, в методическом пособии, в лабораторном практикуме, при подготовке публикации или иным образом, то отношение к выполнению задания существенно меняется в лучшую сторону и качество выполняемой работы возрастает. При этом важно психологически настроить студента, показать ему, как необходима выполняемая работа. 
Другим вариантом использования фактора полезности является активное применение результатов работы в профессиональной подготовке. 
2. Участие студентов в творческой деятельности. Это может быть участие в научно-исследовательской, опытно-конструкторской или методической работе, проводимой на той или иной кафедре. 
3. Участие в олимпиадах по учебным дисциплинам, конкурсах научно-исследовательских или прикладных работ и т.д. 
4. Использование мотивирующих факторов контроля знаний (накопительные оценки, рейтинг, тесты, нестандартные экзаменационные процедуры). Эти факторы при определенных условиях могут вызвать стремление к состязательности, что само по себе является сильным мотивационным фактором самосовершенствования студента. 
5. Поощрение студентов за успехи в учебе и творческой деятельности.
6. Индивидуализация заданий, выполняемых как в аудитории, так и вне ее, постоянное их обновление. 

4. Содержание самостоятельной работы обучающегося

Общий объем самостоятельной работы составляет 43,75 часа
Очная форма обучения
	№
п/п
	Виды и формы самостоятельной работы

	7 семестр 


	1
	Контрольно-курсовая работа

	2
	Подготовка к защите лабораторных работ

	3
	Подготовка к экзамену



4.1 Тематика самостоятельной работы

1 Наплавка инструмента быстрорежущей сталью
1.1.Наплавка быстрорежущей стали ацетилено-кислородным пламенем
1.2.Наплавка быстрорежущей стали вольтовой дугой
2. Порошковая металлургия
2.1.Производство порошков:
2.1.1.Механические методы получения порошков
2.1.2.Физико-химические методы получения металлических порошков
2.1.3.Свойства металлических порошков и методы их контроля
2.2.Формирование и спекание:
2.2.1.Формирование
2.2.2.Спекание
2.3.Основы технологии производства спеченных материалов и изделий:
2.3.1.Пористые материалы и изделия
2.3.2.Электротехнические материалы
2.3.3.Конструкционные и композиционные материалы
2.3.4.Высокотемпературные материалы
2.3.5.Твердые сплавы


5. Порядок выполнения самостоятельной работы

	Рекомендуется следующий порядок выполнения самостоятельной работы:
1. Составлении календарного плана выполнения самостоятельной работы и согласование его с руководителем.
2. В процессе работы фиксирование контрольных точек в календарном плане отметкой о выполнении работы.
3. Оформление отчета ипредставлении его для проверки руководителю.
4. Подготовка сообщения по теме работы.
5. Выполнение ВКР


6. Контрольные вопросы


1. Коэффициент усадки стружки это:
а) отношение длины среза к длине стружки;
б) отношение ширины среза к ширине стружки;
в) отношение толщины стружки к толщине среза;
	
2. Основным признаком сливной стружки является:
а) отсутствие связанных элементов;
б) её сплошность;
в) наличие малосвязанных между собой элементов;

3. При резании каких материалов образуется элементная стружка и стружка надлома?
а) пластичных;
б) закаленных;
в) хрупких;

4. Толщина зоны вторичной деформации в стружке составляет:
а) приблизительно 0,1 от толщины стружки;
б) приблизительно 0,5 от полной площадки контакта стружки с передней поверхностью;
в) приблизительно 50% от толщины стружки;

5. Что называется главным углом в плане  режущего лезвия и как он определяется?
а) угол между проекцией главной режущей кромки на рабочую плоскость и плоскостью, перпендикулярной к опорной плоскости;
б) угол между проекциями главной и вспомогательной режущих кромок на опорную плоскость;
в) угол между проекцией главной режущей кромки на опорную плоскость и плоскостью, перпендикулярной к опорной и боковой плоскостям;

6. Какие компоненты содержит твердый сплав ВК10ХОМ?
а) WC-82%, TaC-2%, Co-10%, CrC-1%, Sn-3%, Mo-2%;
б) WC-84%, TaC-2%, Co-10%, CrC-1%, Sn-3%;
в) WC-87%, TaC-2%, Co-10%, CrC-1%;

7. Какими рабочими характеристиками обладают инструменты из твердых сплавов?
а) твердость до HRA95, критическая температура до 1170°К, скорость резания до 2…3м/сек;
б) твердость до HRA88, критическая температура до 970°К, скорость резания до 1,5…2м/сек;
в) твердость до HRС77, критическая температура до 1000°К, скорость резания до 2…2,5м/сек. 

8. Какими параметрами характеризуется изменение размеров срезаемого слоя при переходе его в стружку?
а) Коэффициентами изменения размеров: Ка- коэффициент утолщения, КВ – коэффициент уширения, КL –коэффициент укорочения или усадки;
б) Коэффициентами изменения размеров: Ка- коэффициент усадки, КВ –коэффициент удлинения, КL –коэффициент уменьшения длины стружки;
в) Углами изменения структуры: β-угол сдвига, ѱ- угол текстуры, ω – угол действия;

9. Что такое передний угол сверла?
а) угол между плоскостью, нормальной к передней поверхности в заданной точке и плоскостью, проходящей через ось сверла;
б) угол между плоскостью, касательной к передней поверхности в заданной точке и плоскостью, проходящей через главное лезвие перпендикулярно оси сверла;
в) угол между плоскостью, касательной к передней поверхности в заданной точке и плоскостью, проходящей через главное лезвие параллельно оси сверла;

10. Какие геометрические параметры определяют положение режущих кромок и поверхностей резца?
а) φ, φ1, α, λ, ω, α1;
б) φ, φ1, γ, α, λ, ψ;
в) φ, φ1, γ, α, λ, α1;
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