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ВВЕДЕНИЕ

Важными аспектами развития творческого мышления являются:

-развитие навыков самостоятельной работы с научно-технической специальной литературой, производственной технической документацией и нормативной базой;

-развитие умения использовать теоретические знания для анализа вариантов и выбора наилучшего способа решения практических задач;

-развитие навыков анализа и разработки технологических процессов.

В решении этих задач при подготовке бакалавра по направлению «Конструкторско-технологическое обеспечение машиностроительных производств» важную роль играет самостоятельная работа студентов по дисциплине «Введение в профессию», включающая в себя:

ознакомление с рекомендуемой литературой, изучение разделов теоретического курса;

подготовку к практическим занятиям;

подготовку к текущему тестированию;

подготовку к зачету.

1 ЦЕЛЬ И ЗАДАЧИ САМОСТОЯТЕЛЬНОЙ РАБОТЫ
Выполнение самостоятельной работы должно:

-познакомить студента с учебной и справочной литературой, включая стандарты Единой системы технологической документации;

-развить умение поиска нужной информации и использования её при выполнении учебных работ и проектов;

-закрепить теоретические знания, полученные в процессе обучения, и расширить представление о различных видах и основах разработки технологических процессов в машиностроении.

-подготовить к выполнению других курсовых проектов и работ, а также выпускной квалификационной работы;

-облегчить адаптацию к производственно-технологической и проектно-конструкторской деятельности по обработке заготовок, проектированию оснастки и эксплуатации оборудования в машиностроительном производстве. Выполнение этих требований является целью самостоятельной работы.

После выполнения самостоятельной работы студент должен знать и уметь использовать:

- основные закономерности протекания процессов изготовления машиностроительных изделий;

- определять основные параметры изделий и процессов обработки деталей в машиностроении.
2 СОДЕРЖАНИЕ РАБОТ И КОНТРОЛЬ ИХ КАЧЕСТВА
Перечень разделов теоретического курса, самостоятельно изучаемых студентами, в соответствии с рабочей программой включает в себя следующие вопросы:
для очной формы обучения:

1. Обработка резанием заготовок деталей машин.

  1.1 Сущность процесса резания
  1.2. Элементы процесса резания
  1.3. Смазывающе-охлаждающие технологические жидкости и их влияние на процесс резания

  1.4. Инструментальные материалы для лезвийного инструмента

  1.5. Выбор оборудования, инструмента и технологической оснастки
      1.5.1. Общие сведения о металлорежущих станках

      1.5.2. Металлорежущие инструменты, используемые в производстве

      1.5.3. Общие сведения о технологической оснастке станков и зажимных приспособлениях

2. Процессы обработки лезвийными инструментами на металлорежущих станках.

  2.1. Общая характеристика методов

  2.2. Точение (обтачивание и растачивание)

  2.3. Строгание и долбление

  2.4. Фрезерование

  2.5. Протягивание и прошивание

  2.6. Сверление, зенкерование и развертывание

3. Процессы Обработки абразивными инструментами

  3.1. Шлифование

  3.2. Хонингование

  3.3. Суперфиниширование и микрофиниширование

  3.4. Полирование

  3.5. Доводка-притирка

4. Процессы обработки пластическим деформированием

  4.1. Общие сведения

  4.2. Обкатывание и раскатывание поверхностей заготовок

  4.3. Калибрование отверстий

  4.4. Вибронакатывание

  4.5. Алмазное выглаживание 

для заочной формы обучения:

1. Машиностроительное производство. Основные понятия и определения

  1.1. Значение машиностроения.

  1.2. Объекты машиностроительного производства.

  1.3. Производственный процесс. Его главные задачи.

  1.4. Структура производственного процесса.

  1.5. Средства технологического оснащения.

  1.6. Типы и виды машиностроительного производства.

  1.7. Классификация деталей и типизация технологических процессов.

2. Качество изделий. 

    2.1. Параметры оценки шероховатости поверхности

   2.2. Методы и средства оценки шероховатости поверхности

   2.3. Влияние качества поверхностного слоя на эксплуатационные характеристики деталей машин

  2.4. Взаимосвязь шероховатости поверхностей и точности при различных видах обработки деталей машин.

  2.5. Геометрические параметры точности

  2.5.1 Понятие о посадке и допуске посадки

  2.5.2. Методы и средства измерения деталей.

3. Обработка резанием заготовок деталей машин.

  3.1 Сущность процесса резания
  3.2. Элементы процесса резания
  3.3. Смазывающе-охлаждающие технологические жидкости и их влияние на процесс резания

  3.4. Инструментальные материалы для лезвийного инструмента

  3.5. Выбор оборудования, инструмента и технологической оснастки
      3.5.1. Общие сведения о металлорежущих станках

      3.5.2. Металлорежущие инструменты, используемые в производстве

      3.5.3. Общие сведения о технологической оснастке станков и зажимных приспособлениях

4. Процессы обработки лезвийными инструментами на металлорежущих станках.

  4.1. Общая характеристика методов

  4.2. Точение (обтачивание и растачивание)

  4.3. Строгание и долбление

  4.4. Фрезерование

  4.5. Протягивание и прошивание

  4.6. Сверление, зенкерование и развертывание

5. Процессы Обработки абразивными инструментами

  5.1. Шлифование

  5.2. Хонингование

  5.3. Суперфиниширование и микрофиниширование

  5.4. Полирование

  5.5. Доводка-притирка

6. Процессы обработки пластическим деформированием

  6.1. Общие сведения

  6.2. Обкатывание и раскатывание поверхностей заготовок

  6.3. Калибрование отверстий

  6.4. Вибронакатывание
  6.5. Алмазное выглаживание
Контроль качества самостоятельной работы осуществляется при тестировании в ходе текущих аттестаций и экзамена, при выполнении письменных заданий на экзамене, при выполнении и защите контрольно-курсовой работы. Система оценки знаний и качества работы подробно отражена в рабочей программе и методических указаниях по выполнению контрольно-курсовых работ.
3 СОДЕРЖАНИЕ ДИСЦИПЛИНЫ

В соответствии с рабочей программой студенты самостоятельно изучают следующие вопросы теоретического курса (содержание разделов учебной дисциплины «Введение в профессию):
1. Машиностроительное производство. Основные понятия и определения

  1.1. Значение машиностроения.

  1.2. Объекты машиностроительного производства.

  1.3. Производственный процесс. Его главные задачи.

  1.4. Структура производственного процесса.

  1.5. Средства технологического оснащения.

  1.6. Типы и виды машиностроительного производства.

  1.7. Классификация деталей и типизация технологических процессов.

2. Качество изделий. 

    2.1. Параметры оценки шероховатости поверхности

   2.2. Методы и средства оценки шероховатости поверхности

   2.3. Влияние качества поверхностного слоя на эксплуатационные характеристики деталей машин

  2.4. Взаимосвязь шероховатости поверхностей и точности при различных видах обработки деталей машин.

  2.5. Геометрические параметры точности

  2.5.1 Понятие о посадке и допуске посадки

  2.5.2. Методы и средства измерения деталей.

3. Обработка резанием заготовок деталей машин.

  3.1 Сущность процесса резания
  3.2. Элементы процесса резания
  3.3. Смазывающе-охлаждающие технологические жидкости и их влияние на процесс резания

  3.4. Инструментальные материалы для лезвийного инструмента

  3.5. Выбор оборудования, инструмента и технологической оснастки
      3.5.1. Общие сведения о металлорежущих станках

      3.5.2. Металлорежущие инструменты, используемые в производстве

      3.5.3. Общие сведения о технологической оснастке станков и зажимных приспособлениях

4. Процессы обработки лезвийными инструментами на металлорежущих станках.

  4.1. Общая характеристика методов

  4.2. Точение (обтачивание и растачивание)

  4.3. Строгание и долбление

  4.4. Фрезерование

  4.5. Протягивание и прошивание

  4.6. Сверление, зенкерование и развертывание

5. Процессы Обработки абразивными инструментами

  5.1. Шлифование

  5.2. Хонингование

  5.3. Суперфиниширование и микрофиниширование

  5.4. Полирование

  5.5. Доводка-притирка

6. Процессы обработки пластическим деформированием

  6.1. Общие сведения

  6.2. Обкатывание и раскатывание поверхностей заготовок

  6.3. Калибрование отверстий

  6.4. Вибронакатывание

  6.5. Алмазное выглаживание 
4 ВИДЫ ЗАНЯТИЙ ПО ДИСЦИПЛИНЕ
	Номер семестра
	Формы промежуточной аттестации
	Общий объем в зачетных единицах
	Общий объем в академических часах
	Объем контактной работы

в академических часах
	Объем самостоятельной работы в академических часах

	
	
	
	
	Лекционные занятия
	Практические семинарские) занятия
	Лабораторные работы
	Клинические практические занятия
	Консультации
	Промежуточная аттестация
	

	Очная форма обучения

	1
	Э
	4
	144
	32
	-
	-
	-
	2
	0.25
	109,75

	Итого
	Э
	4
	144
	32
	-
	-
	-
	2
	0.25
	109,75

	заочная форма обучения

	1
	Э
	4
	144
	2
	8
	-
	-
	2
	0.25
	131,75

	Итого
	Э
	4
	144
	2
	8
	-
	-
	2
	0.25
	131,75


5 ФОРМИРОВАНИЯ БАЛЬНОЙ ОЦЕНКИ ПО ДИСЦИПЛИНЕ НА ТЕКУЩЕЙ И ПРОМЕЖУТОЧНОЙ АТТЕСТАЦИЯХ
Дисциплина состоит из двух частей, имеющих отчётность:

- теоретическая часть дисциплины, завершающаяся экзаменом;

- контрольно-курсовая работа (для заочной формы обучения).
Для определения качества освоения дисциплины используется балльная система оценок, рекомендованная Министерством образования и науки РФ и предусматривающая 100-балльную оценку успеваемости обучающегося по учебной дисциплине при текущем контроле успеваемости в течение семестра. Поэтому, каждая часть оценивается по 100-балльной системе.

Уровень освоения теоретической части дисциплины определяется с помощью следующих видов оценок:

- текущий контроль успеваемости;

- испытания промежуточной аттестации.

Текущий контроль успеваемости оценивает посещение, своевременное и качественное выполнение практических работ (для заочной формы обучения) и результаты за два текущих тестирования.

Испытание промежуточной аттестации (экзамен) проводится в рамках экзаменационной сессии, в форме письменного ответа или тестирования обучающегося в течение одного часа и предусматривает возможность последующего собеседования.

Максимальная оценка промежуточной аттестации (экзамена) – 40 баллов.

Устное собеседование проводится преимущественно с учащимися, которые могут получить балльную оценку за семестр менее 40 баллов.

Очная форма обучения
Очная форма обучения 
	Мероприятия текущего контроля успеваемости 

и промежуточной аттестации обучающегося
	Максимальное количество баллов 

	1 семестр

	Текущий 

контроль 

успеваемости
	Первый 

рубежный

контроль


	Оцениваемая учебная деятельность 

обучающегося:

	
	
	Посещение лекционных занятий
	10

	
	
	Тестирование №1
	20

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	Итого
	30

	
	Второй

рубежный

контроль
	Оцениваемая учебная деятельность 

обучающегося:

	
	
	Посещение лекционных занятий
	10

	
	
	Тестирование №2
	20

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	Итого
	30

	Промежуточная аттестация
	Экзамен
	40 (100*)


* В случае отказа обучающегося от результатов текущего контроля успеваемости

Заочная форма обучения
	Мероприятия текущего контроля успеваемости 

и промежуточной аттестации обучающегося
	Максимальное количество баллов 

	1 семестр

	Текущий 

контроль 

успеваемости
	Не предусмотрен
	–

	Промежуточная аттестация
	Экзамен
	100


* В случае отказа обучающегося от результатов текущего контроля успеваемости
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3. Технология конструкционных материалов (Технологические процессы в машиностроении) : учебник для вузов : в 4 ч. / под общ. ред. Э. М. Соколова, С. А. Васина, Г. Г. Дубенского. Ч. 4: Обработка заготовок / В. Д. Артамонов [и др.] — Тула : Изд-во ТулГУ.— 2007.— 597 с
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5. Маслов, А. Р. Резание металлов в современном машиностроении : справочник / А. Р. Маслов.— М. : ИТО, 2008.— 299 с
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