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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 по основным разделам дисциплины «Программирование станков с числовым программным управлением» путем поиска и анализа передовых достижений в указанной дисциплине и овладеть навыками сбора, обработки, анализа и систематизации научно-технической информации по вопросам данной тематики.

Данная дисциплина являются важными инструментами обеспечения безопасности и качества продукции.

2 Цель и задачи самостоятельной работы

Основной целью самостоятельной работы, выполняемой по дисциплине «Программирование станков с числовым программным управлением», является подготовка к решению практических задач, связанных с проектированием конструкторских элементов и законченных конструкций измерительных приспособлений на уровне современных отделов технического контроля машиностроительных предприятий.

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 конструирования контрольно- измерительных приспособлений, изучение назначения и конструктивных особенностей деталей и узлов, являющихся элементами конструкций измерительных приспособлений, а также конструктивные особенности и типовые конструкции измерительных приспособлений, их кинематические, эксплуатационные и прочностные характеристики; иметь представление о схемах измерений, средствах контроля и передаточных механизмах.

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 127 часов
Очная форма обучения
	№

п/п
	Виды и формы самостоятельной работы

	7 семестр 


	1
	Расширение теоретического материала п. 10.2, 12. 2

	2
	Подготовка к лабораторным работам

	3
	Подготовка КП

	4
	Подготовка к экзамену


4.1 Тематика самостоятельной работы

Отчетность и контроль результатов самостоятельной работы студентов осуществляется путем включения тестов по указанным разделам в комплект тестов для текущей и  промежуточной аттестаций, а также при тестировании и опросе студентов  при зачете лабораторных работ, при зачете контрольно-курсовой работы.. По усмотрению преподавателя для отчетности по указанным разделам студенты могут также подготовить рефераты по соответствующим темам.


Вопросы для самоконтроля
	Номер вопро-са
	Вопрос
	Ответ 1
	Ответ2
	Ответ 3
	Ответ 4

	1. 
	Какой тип обработки используется на токарных станках с одной револьверной головкой
	Параллельная
	Комплексная
	Последовательная
	Комбинированная

	2. 
	Опорная точка это
	Точка начала системы координат станка.
	Точка смены инструмента
	Точка, в которой изменяется либо скорость, либо направление перемещения
	Точка начала рабочей траектории.

	3. 
	G03
	Параболическая интерполяция

	Линейная интерполяция
	Круговая интерполяция по часовой стрелки
	Круговая интерполяция против часовой стрелки

	4. 
	~F1, P B
	Инверсия

	Вычитание
	Инкремент
	Обнуление


	5. 
	Что такое нулевая точка?
	Край шпинделя станка.
	Точка смены режущего инструмента.
	Вершина инструмента.
	Точка, определяющая положение заготовки впространстве.

	6. 
	Сколько целевых функций и какие выполняет человек в машиностроительном производстве с позиций автоматизации производственных процессов.
	Пять. Перемещение, основная и вспомогательная производственная, контроль качества, управление.
	Три. Производственная, организационная и управленческая.
	Четыре. Организационная, технологическая, маркетинговая и управленческая.
	Шесть. Конструкторская, технологическая, управленическая, финансово-экономическая, контрольная, маркетинговая.

	7. 
	Целевая функция человека в машиностроительном производстве - перемещение, направлена на ...
	передвижение заготовок, материалов, полуфабрикатов, сборочных единиц, изделий, комплектующих, а также инструментов и части технологического оснащения.
	передвижение предметов производства по операциям технологического процесса.
	передвижение материалов, заготовок, полуфабрикатов, сборочных единиц, комплектующих и изделий между подразделениями предприятия.
	обеспечение автоматической загрузки-выгрузки технологических машин.

	8. 
	Что составляет основную производственную функцию человека (с позиций автоматизации машиностроения).
	Изменение формы, размеров, свойств и внешнего вида предметов производства.
	Выпуск продукции в требуемых количествах с заданным качеством.
	Наладка (подналадка), техническое обслуживание и ремонт технологического оборудования.
	Контроль качества выпускаемой продукции.

	9. 
	Что составляет вспомогательную производственную функцию человека (с позиций автоматизации машиностроения).
	Обеспечение выполнения всех остальных функций человека в автоматизированном производстве.
	Наладка (подналадка), техническое обслуживание и ремонт технологического оборудования.
	Контроль качества выпускаемой продукции.
	Обеспечение производства материалами, комплектующими, инструментом и оснасткой.

	10. 
	В каких перечисленных цехах выполняются только основные производственные функции.
	Литейные, кузнечно-прессовые, механические, сборочные, окрасочные.
	Литейные, кузнечно-прессовые, механические, инструментальные, сборочные.
	Кузнечно-прессовые, механические, гальванические, термические, экспериментальные, сборочные.
	Механические, литейные, прессовые, сборочные, ремонтные.

	11. 
	В каких из перечисленных машиностроительных цехов выполняются вспомогательные производственные функции.
	Инструментальные.
	Литейные.
	Механические.
	Сборочные.

	12. 
	Виды перемещений предметов производства, выделяемые при автоматизации этой функции.
	Операционное и межоперационное.
	Главное, вспомогательное, наладочное и делительное.
	Станочное, роботизированное и транспортное.
	Движения формообразования и транспортные.

	13. 
	Какие разновидности межоперационного перемещения выделяют при его автоматизации.
	Межлинейное, межучастковое, межцеховое.
	По типу автоматического оборудования, между которым оно выполняется.
	По типу средства автоматизации, которое его выполняет.
	Синхронные и несинхронные.

	14. 
	По способу выполнения автоматизированные перемещения бывают ...
	автономные, с рабочим органом, со спутником, в таре.
	автономные, на конвейере, роботом и трансроботом.
	операционное, межоперационное, межлинейное, межучастковое и межцеховое.
	станочные, роботизированные, транспортные.

	15. 
	Автоматизированное перемещение предмета производства на автоматической линии бывает...
	автономное, с транспортным или технологическим спутником.
	только с транспортным спутником.
	только с технологическим спутником.
	на конвейере, роботизированное.

	16. 
	Этапы автоматического операционного перемещения, выполняемые устройствами автоматической загрузки станков:
	Накопление, транспортирование, ориентация, базирование.
	Захват, перемещение, установка.
	Быстрый подвод, рабочие движения, быстрый отвод.
	Опознавание предмета, захват, ориентация, загрузка.

	17. 
	Этапы (стадии) межоперационного перемещения, выполняемые автоматическими устройствами.
	Транспортирование, накопление, ориентация (переориентация).
	Загрузка, выгрузка, транспортирование, складирование.
	Накопление, транспортирование, ориентация, базирование.
	Быстрый подвод, деление, быстрый отвод

	18. 
	Могут ли и в каких случаях автоматические операционные перемещения чередоваться друг с другом?
	Да. В одно- и многопозиционных станках-автоматах, позволяющих обрабатывать детали за два и более установов.
	Нет. Операционное перемещение (кроме последнего в техпроцессе) всегда переходит в межоперационное.
	Да. На автоматических линиях.
	Нет. Чередоваться могут только межоперационные перемещения.

	19. 
	Какие этапы операционного перемещения (движения) относятся к основным.
	Рабочие движения формообразования или сборки.
	Выполняемые с рабочими органами станка-полуавтомата или автомата.
	Ориентации и базирования.
	При автоматической смене инструмента.

	20. 
	Какие этапы автоматического операционного перемещения (движения) относятся к вспомогательным.
	Все, выполняемые в рабочей зоне станка-автомата, кроме движений формообразования или сборки.
	Транспортные перемещения, выполняемые с рабочим органом.
	Все, выполняемые транспортными устройствами автоматической линии.
	Все, выполняемые устройствами автоматической загрузки-выгрузки станков-автоматов.


5 Порядок выполнения самостоятельной работы


Рекомендуется следующий порядок выполнения самостоятельной работы, заключающийся в следующем:

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  и представлении его для проверки руководителю

4. Подготовка сообщения по теме работы.
Контрольные вопросы

1. С помощью чего осуществляется перемещение рабочих органов токарно-винторезного станка с ЧПУ  16К20ФЗ?

2. Каким способом производится установка заготовки на токарно-винторезном станке с ЧПУ  16К20ФЗ?
3) Как осуществляется изменение величины подачи на станке с ЧПУ  16К20ФЗ?
4) Что применяют в качестве режущего инструмента на станке  16К20ФЗ?
5)Что принимают за начало системы координат детали (заготовки) станке  16К20ФЗ?

6) Каковы рекомендации по выбору глубины резания на станке с ЧПУ  16К20ФЗ?
7) Какова величина средней стойкости резца при обработке на станке с ЧПУ  16К20ФЗ?
8)Как определяется программируемая точка резца?

9)От чего зависит исходное положение суппорта в поперечном направле-
нии?

10) Как обозначают опорные точки траектории перемещения инструмента на станке с ЧПУ  16К20ФЗ?
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