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[bookmark: _Toc356989298]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 «Введение в инструментальное производство» 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.
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Основной целью самостоятельной работы, выполняемой по дисциплине «Введение в инструментальное производство», 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. 
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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 75,9 часов

Очная форма обучения
	№
п/п
	Виды и формы самостоятельной работы

	4 семестр 


	1
	Закрепление и расширение
теоретического материала 

	2
	Подготовка реферата

	3
	Подготовка к зачету




4.1 Тематика самостоятельной работы

Для самостоятельной проработки теоретического материала в качестве подготовки к лекциям и закрепления лекционного материала студентам предлагаются темы. 

1. ВВЕДЕНИЕ
2. ТЕОРЕТИЧЕСКИЕ ПАРАМЕТРЫ НОМИНАЛЬНОЙ ПОВЕРХНОСТИ ДЕТАЛИ И  ПРОИЗВОДЯЩЕЙ ПОВЕРХНОСТИ ИНСТРУМЕНТА. ПАРАМЕТРЫ УСТАНОВКИ.
2.1. Теоретические параметры номинальной поверхности детали, конструктивные параметры профилей типовых деталей, при обработке которых используются инструменты сложной формы, рекомендуемые теоретические параметры номинальной поверхности детали, параметры точек отрезка прямой линии, параметры точек дуги окружности, перевод параметров из осевой в торцовую плоскость.
2.2. Параметры профиля производящей поверхности инструмента, основной червяк, дисковый инструмент, реечный инструмент.
2.3. Параметры установки инструмента (производящей поверхности) относительно детали (номинальной поверхности), параметры установки дискового инструмента, параметры установки реечного инструмента, параметры установки червячного инструмента, преобразования координат.
3. РАСЧЕТ ПАРАМЕТРОВ ДИСКОВОГО ИНСТРУМЕНТА
3.1. Определение профиля производящей поверхности дискового инструмента по заданной номинальной поверхности детали (прямая задача), вывод расчетных зависимостей, условия формообразования, анализ уравнения касания.
3.2. Определение профиля номинальной поверхности детали по заданной производящей поверхности дискового инструмента (обратная задача).
3.3. Особенности расчета дискового инструмента, расчет дискового инструмента для обработки канавок спирального сверла, расчет дискового инструмента для обработки винтовой канавки шнекового сверла.
4. ОПРЕДЕЛЕНИЕ ПРОИЗВОДЯЩЕЙ ПОВЕРХНОСТИ РЕЕЧНЫХ И ЧЕРВЯЧНЫХ ИНСТРУМНТОЫВ ДЛЯ ОБРАБОТКИ ВИНТОВЫХ ПОВЕРХНОСТЕЙ
4.1. Определение производящей поверхности реечного инструмента.
4.2. Определение производящей поверхности червячного инструмента, особенности расчета червячных инструментов для обработки шлицевых валов, валы с прямобочными шлицами с базированием по внутреннему диаметру, валы с прямобочными шлицами с базированием по наружному диаметру, валы с треугольными шлицами.
5. ОПРЕДЕЛЕНИЕ КООРДИНАТ РЕЖУЩИХ КРОМОК  ДИСКОВОГО И ЧЕРВЯЧНОГО ИНСТРУМЕНТОВ. ФОРМЫ ЗАДНИХ ПОВЕРХНОСТЕЙ ЗУБЬЕВ.
5.1. Определение координат режущих кромок у дискового инструмента с плоской передней поверхностью.
5.2. Определение координат режущих кромок у червячных фрез с винтовой передней поверхностью.
5.3. Определение координат режущих кромок у червячных фрез с плоской передней поверхностью.
5.4.Формирование задней поверхности у инструментов, расчет профиля затыловочного резца для затылования червячных фрез по Архимедовой спирали, расчет профиля затыловочного шлифовального круга для затылования червячных фрез по Архимедовой спирали.
6. РАСЧЕТ ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ ПАРАМЕТРОВ ЦИЛИНДРИЧЕСКИХ ЗУБЧАТЫХ КОЛЕС
6.1. Расчет конструктивных параметров зубчатого цилиндрического колеса.
6.2. Технологические параметры зуба колеса.
6.3. Определение радиусов начальных окружностей в общем случае винтового зацепления.
6.4. Расчет параметров характеристических точек профиля зуба колеса.
7. РАСЧЕТ ПАРАМЕТРОВ ДИСКОВЫХ ШЕВЕРОВ ДЛЯ ОБРАБОТКИ ЭВОЛЬВЕНТНЫХ ЗУБЧАТЫХ КОЛЕС
7.1. Исходные параметры для расчета шевера.
7.2. Расчет нового шевера.
7.3. Расчет сточенногошевера.
7.4. Расчет технологических параметров шевера.
8. РАСЧЕТ ПАРАМЕТРОВ ПРЯМОЗУБЫХ ДОЛБЯКОВ ДЛЯ НАРЕЗАНИЯ ЦИЛИНДРИЧЕСКИХ ЗУБЧАТЫХ КОЛЕС
8.1. Исходные параметры для расчета долбяка.
8.2. Расчет производящей поверхности нового долбяка.
8.3. Расчет производящей поверхности сточенногодолбяка.
8.4. Коррекция искажения профиля производящей поверхности долбяка, связанная с нанесением передней поверхности.
8.5. Расчет технологических параметров нового долбяка, необходимых для его изготовления.
9. ПОСТАНОВКА ЗАДАЧ ПО РАСЧЕТУ ИНСТРУМЕНТА. СОЗДАНИЕ САПР ИНСТРУМЕНТА
10. ЗАКЛЮЧЕНИЕ
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	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.

6. Контрольные вопросы
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