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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 технологии инструментального производства путем поиска и анализа передовых достижений в указанных разделах дисциплин и овладеть навыками сбора, обработки, анализа и систематизации научно-технической информации по вопросам технологии инструментального производства.

2 Цель и задачи самостоятельной работы
Основной целью самостоятельной работы, выполняемой по дисциплине «Технологии инструментального производства», является освоение передовых достижений в области обеспечения единства измерений, 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 метрологии, стандартизации и сертификации и изучение на этой основе законодательных, нормативных актов, методических материалов, основных закономерностей в области измерений, влияние качества измерений на качество конечных результатов метрологической деятельности, методов и средств обеспечения единства измерений.

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 141 часа

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

	7 семестр 


	1
	Самостоятельное изучение тем

	2
	Подготовка к лабораторным занятиям с использованием методических указаний 

	3
	Подготовка к экзамену

	4
	Подготовка к КП



4.1 Тематика самостоятельной работы
1. Твердосплавные СМП с износостойкими покрытиями
2. Система классификации инструментальных материалов
3. Классификация и химический состав
4. Горячее выдавливание сверл, фрез и другого концевого инструмента
5. Прокат заготовок инструментов
6. Упрочняющая и дополнительная термическая обработка
6.1 Закалка
10.2 Отпуск 


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 и представлении его для проверки руководителю.
4. Подготовка сообщения по теме работы.



6 Контрольные вопросы
1. Определите форму твердосплавной пластинки для резца с углами в плане: φ=60˚, φ1=12˚?
1 –  трехгранная;
2 – четырехгранная;
3 –  пятигранная ;
4 –  шестигранная;
5 – круглая;
2. Укажите, каким образом у резцов с механическим креплением многогранных пластинок без задних углов обеспечивается получение главного заднего угла?
1 – затачиванием;
2 – установкой вершины резца ниже оси заготовки;
3 – поворотом пластинки вокруг оси штифта;
4 – специальной геометрией опорной поверхности гнезда под пластинку на державке резца;
5 – иным образом;
3. Что обеспечивает форму сечения канавок сверл?
1 – угол в плане, диаметр сердцевины, задний угол;
2 – угол наклона канавок, диаметр сердцевины, угол в плане;
3 – передние и задние углы;
4 – угол наклона поперечно режущей кромки;
5 – шаг стружечной канавки и задний угол;
4. На какой угол поворачивается стол универсального горизонтально – фрезерного станка при фрезеровании канавок сверл с углом наклона 25˚?
1 – 23˚;
2 – 25˚;
3 – 26˚;
4 – 64˚;
5 – 66˚;
5. На каком расстоянии от оси сверла находятся главные режущие кромки, если диаметр сердцевины сверла dс=2,8 мм?
1 – 0,4;
2 – 0,6;
3 – 0,8;
4 – 1,4;
5 – 1,6;
6. По какой поверхности затачивают спиральные сверла?
1 – по задней;
2 – по спинке зуба;
3 – по передней;
4 – по уголкам;
5 – по передней и задней.
7. Какие параметры сверла влияют на его крутильную жесткость?
1 – площадь поперечного сечения;
2 – угол в плане;
3 – длина сверла;
4 – форма канавок сверла;
5 – ширина пера.
8. От чего зависит относительный угол закручивания θ сверла?
1 – от длины сверла;
2 – от углов резания;
3 – от формы режущих кромок;
4 – от угла в плане;
5 – от глубины канавки.
9. Каким образом изменятся геометрические параметры зенкера, если в приспособлении для его заточки кулачок с шагом винтовой поверхности больше расчетного?
1 – φ увеличится, α увеличится;
2 – φ не изменится, α увеличится;
3 – φ уменьшится, α увеличится;
4 – φ уменьшится, α не изменится;
5 – φ не изменится, α уменьшится.
10. Укажите наиболее рациональный способ заточки развертки после ее затупления?
1 – по передней поверхности;
2 – по задней поверхности;
3 – по задней поверхности на калибрующей части;
4 – по передней и задней поверхности на калибрующей части;
5 – по задней поверхности на режущей и калибрующей части.
11. Как установить упорку по отношению к линии центров станка для получения заднего угла?
1 – поднять выше центра;
2 – опустить ниже центра;
3 – установить по центру;
4 – развернуть на угол α в горизонтальной плоскости;
5 – развернуть на угол α в вертикальной плоскости.
12. Что является базой при окончательном формировании задней поверхности зубьев концевой фрезы?
1 – поверхность винтового канира;
2 – пазы делительного диска;
3 – передняя поверхность зубьев фрезы;
4 – задняя поверхность зубьев фрезы;
5 – поверхность шлифовального круга.
13. В каком месте по длине метчика проверяют его средний диаметр?
1 – по середине общей длины;
2 – по середине длины калибрующей части;
3 – на последних витках заборного конуса;
4 – на первых витках калибрующей части;
5 – на пересечении заборного конуса с калибрующей частью.
14. Каким образом проверяют шаг резьбы у метчика? 
1 – между вершинами двух витков резьбы;
2 – между двумя впадинами профиля резьбы;
3 – между двумя любыми точками двух витков резьбы;
4 – между двумя боковыми сторонами профиля двух витков резьбы; 
5 – между вершинами или впадинами двух витков резьбы.
15. Чем обеспечивается винтовой характер расположения режущих резьбовых диаметров гребенок?
1 – соответствующей заточкой режущих элементов;
2 – смещением резьбы гребенок и наклонной их установкой;
3 – конструкцией кулачков;
4 – неодинаковой длиной гребенок;
5 – самоустановкой гребенок в процессе резания.
16. Какие параметры резьбы нужно знать для определения диаметра заготовки под накатывание?
1 – средний диаметр;
2 – шаг;
3 – угол профиля;
4 – наружный и внутренний диаметр;
5 – точность резьбы.
17. Какие размеры долбяка не изменятся при его заточке по передней поверхности, то есть при уменьшении высоты долбяка?
1 – радиус окружности выступов;
2 – толщина зуба по делительной окружности;
3 – половина высоты зуба долбяка;
4 – форма профиля зуба долбяка;
5 – высота головки зуба.
18. С какой целью на торце червячной фрезы маркируется величина шага РZ винтовых стружечных канавок?
1 – для изготовления фрезы;
2 – для установки фрезы на зубофрезерном станке;
3 – для осуществления переточек фрезы;
4 – для возможности выполнения расчетов других параметров;
5 – для округления параметров зубьев нарезаемого колеса.
19. Почему расчетный средний диаметр фрезы задается с сечении ее, отстоящим от передней поверхности зуба на 0,1…0,25 окружного шага?
1 – для уменьшения габаритных размеров;
2 – для уменьшения погрешностей профиля при переточках;
3 – для повышения стойкости фрезы;
4 – для удобства расчетов;
5 – иной ответ.
20. Как отразится на форме и размерах зубьев нарезаемого колеса увеличение переднего угла червячной фрезы?
1 – толщина зуба увеличится;
2 – толщина зуба уменьшится;
3 – толщина зуба не изменится;
4 – форма профиля не изменится;
5 – высота зуба уменьшится.
21. Исходными данными для проектирования технологического процесса объекта инструментального производства являются:
1 – Рабочие чертежи изделия;
2 – Технические условия на приемку готового изделия;
3 – Программа выпуска;
4 – Чертежи исходной заготовки;
5 – Ответы по п.п. 1…4.
22. Задачи, решаемые при разработке техпроцесса изготовления изделия ИНП:
1 – Соблюдение технологической дисциплины;
2 – Снижение трудоемкости изготовления;
3 – Соблюдение технических требований к точности, качеству поверхностного слоя, физико – механическим свойствам материала, технико – экономическим показателям.
4 – Достижение заданной производительности технологического процесса;
5 – Синхронизация технологических операций.
23. Точность изготовления изделий инструментальной техники обеспечивается:
1 – Выбором технологических баз;
2 – Режимами резания;
3 – Точностью оборудования;
4 – Последовательностью обработки поверхностей;
5 – Совместно с ответами по п.п. 1…4.
24. Стойкость режущего инструмента определяется;
1 – Правильным выбором материала инструмента, термической и термомеханической обработки, режимами механической обработки;
2 – Твердостью материала инструмента;
3 – Технологичностью материала инструмента;
4 – Ударной вязкостью инструментального материала;
5 – Прокаливаемостью инструментального материала.
25. Производительность технологического процесса изготовления режущего инструмента обеспечивается выбором:
1 – Методов обработки;
2 – Концентрацией технологических операций;
3 – Средств контроля;
4 – Высокопроизводительного оборудования;
5 – Оптимальных схем операций, режимов обработки, оборудования, средств технологического оснащения.
26. В основе технологической классификации металлорежущего инструмента лежит:
1 – Иерархический метод классификации;
2 – Офсетный метод классификации;
3 – Комбинированный метод классификации.
27. Типовой технологический процесс – это технологический процесс изготовления групп деталей:
1 – С общими технологическими признаками;
2 – С общими конструктивными признаками;
3 – С общими технологическими, но разными конструктивными признаками;
4 – С общими конструктивными и технологическими признаками;
5 – С общими конструктивными, но разными технологическими признаками.
28. Принцип совмещения баз заключается в использовании:
1 – При изготовлении детали на всех технологических операциях одних и тех же поверхностей в качестве базовых;
2 – В качестве технологических баз поверхности, являющиеся эксплуатационной базой;
3 – В качестве технологической базы поверхность, являющуюся измерительной базой;
4 – При измерении конструкторских баз;
5 – При изготовлении и измерении конструкторских баз.
29. Что называется по стандарту установкой?
1 – Придание заготовке или изделию требуемого положения относительно выбранной системы координат;
2 – Совмещение баз заготовки или изделия с базами установочных элементов приспособления;
3 – Выбор баз для обработки сборки или контроля качества;
4 – Базирование и закрепление заготовки и изделия;
5 – Часть технологической операции, выполняемая при неизменном закреплении обрабатываемых заготовок или собираемой сборочной единицы.
	30. База в виде реальной поверхности, разметочной риски или точки пересечения рисок называется:
1 – Реальной;
2 – Явной;
3 – Действительной;
4 – Установочной;
5 – Настроечной.
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Kacdezpa «TexHOIOr1si MalIMHO CTPOEHUSI»

YTBepK/eHO Ha 3ace[]aHNM Kade/pbl
«TexHosorust MallIMHO CTPOeHUsA»
«22» siuBaps 2021r., mporokon Ne8

3aBeayroLyii Kadepoii
i egecon_ AA Manukos
METOJMNYECKHUE YKA3AHUS
110 BBINO/THEHHI0 CaMOCTOATe/TbHON PaboThI

10 AMCLUIIIMHE
«TexHO0/I0rusi HHCTPYMEHTa/IbHOr0 MPOU3BO/CTBa»

OCHOBHO# Npod)eccHoHaNbHON 00pa30BaTe/IbHOI MPOrpaMmsbl
BBICILIEro 06pa3oBaHus — IPOrpaMMsbl GakasaBpHara

T10 HarpaB/IeHUIO MOATOTOBKU
15.03.05 KoHCTPYKTOPCKO-TeXHO/IOTHYeCcKoe obecreueHne
MaIIHHOCTPOUTE/TLHBIX NPOH3BO/JCTB

c npodunem
I/IHCprMeHTaJILHbIe CHCTEeMBbI MAallIMHOCTPOUTE/IbHBIX IIPOU3BOJACTB

@®opma 00yueHus: OuHast

VpeHTH(UKALMOHHBINA HOMep 06pa3oBaTe/bHOM nporpammbl: 150305-01-21

Tyna 2021 rop,
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Pa3paboTuvK MeToAuYeCKHX yKa3aHUH

SIkyiieHKoB A.B., JOLIeHT, K.T.H. é

(DPHO, domicHoCMb, yUeHas cmeneHb, y4eHoe 36aHue) (nodnucn)




