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Цель и задачи курсовой работы 
Курсы "Технологические линии и комплексы металлургических цехов" (спе-

циализация "Механическое оборудование заводов черной металлургии") и 

"Технологические основы проектирования прокатных станов" (специализация 

"Автоматизированные машины и агрегаты прокатного производства") являются 

специальными дисциплинами) формирующими профессиональные знания сту-

дентов в области теории и технологии непрерывных металлургических процес-

сов и построения непрерывных автоматических линий и агрегатов. 

В результате изучения курса студент должен уметь: 

грамотно осуществлять выбор параметров объектов и построение непрерывных 

технологических линий и агрегатов с определением требуемого оборудования и 

установлением его взаимосвязи; 

самостоятельно разрабатывать и описывать технологические процессы в целом 

по участкам (агрегатам) и по отдельным операциям с проработкой вопросов не-

прерывности технологии; 

правильно разрабатывать схемы обжатий при прокатке на непрерывных и ре-

версивных станах; 

выполнять расчеты усилий деформации и мощности приводов; 

определять производительность участков, линий и агрегатов; 

определять технико-экономические показатели производства; 

формулировать и выдавать задания на проектирование участка, линии, агрегата. 

Курсовая работа имеет цель расширить и сформировать знания студентов, при-

обретенные при изучении дисциплины. 

Объектом проектирования является участок металлургического цеха (напри-

мер, участок прокатного стана) с определением и описанием требуемого обору-

дования и его взаимосвязи. Производится расчет технологических усилий ос-

новной машины участка на ЭВМ (например, расчет энергосиловых параметров 

прокатки). 

В каждом проекте должен иметь место поиск новых решений в построении 

технологического процесса, выборе технологического процесса и оборудования 

с целью обеспечения наиболее высоких технико-экономических показателей 



работы участка или агрегата. 

Задача проектанта состоит в том, чтобы не основе анализа работы действую-

щих участков (агрегатов) и предъявляемых требований к производительности 

участков (агрегатов) и качеству продукции выбрать  и обосновать лучший ва-

риант построения технологического процесса и состава технологического обо-

рудования на участке (агрегате) с учетом современного уровня металлургиче-

ского производства, тенденции развития, результатов проведенных научных 

исследований. 

Организация проектирования 

Руководитель курсовой работы выдает студенту индивидуальное задание на 

проектирование. Задание утверждается заведующим кафедрой и выдается на 

первой учебной неделе семестра. 

На первой консультации студент совместно с руководителем составляет кален-

дарный план выполнения курсовой работы. Объем работы по каждому пункту 

плана оценивается в процентах от общего объема работы. Календарный план и 

текущие указания (задания) руководителя заносятся в специальную тетрадь, о 

которой студент приходит на консультации. В тетради руководитель делает от-

метки о выполнении этапов работы и текущих заданий. 

При выполнении курсовой работы следует руководствоваться настоящими ме-

тодическими указаниями, предложениями и советами руководителя. Руководи-

тель осуществляет контроль за правильностью общего направления проектиро-

вания, помогает в решении принципиальных вопросов, предоставляя последне-

му самостоятельность при разработке темы и поощряя проявление творческой 

инициативы. 

Законченная курсовая работа подписывается автором и представляется руково-

дителю. Руководитель работы после детального просмотра всех материалов 

подписывает пояснительную записку, чертежи и назначает дату и время защи-

ты работы. 

Защита работы проводится перед комиссией, назначаемой кафедрой. 

 

Задание на проектирование 



Исходными данными для выполнения проекта является индивидуальное зада-

ние, выдаваемое руководителем проекта. 

В задании указываются лишь самые основные показатели работы участка (агре-

гата). 

В процессе работы над проектом студент устанавливает недостающие характе-

ристики, руководствуясь стремлением получить оптимальное технологическое 

решение. 

 

Содержание работы 

По своему содержанию курсовая работа делится на две основные части: графи-

ческую часть и пояснительную записку. 

Пояснительная записка выполняется в объеме 25-30 рукописных страниц и 

включает такие разделы: 

1. Задание на проектирование. 

2. Реферат. 

3. Введение. 

4. Общая часть работы. 

Ь. Специальная часть работы. 

6. Список использованных источников. 

Задание на проектирование является первым листом пояснительной записки и 

выполняется по образцу, представленному в прил. I. 

В реферате (объем - I с.) приводится краткое содержание работы, отмечаются 

оригинальные инженерные решения, дается технико-экономическая оценка ра-

боты. 

Во введении (объем - 2-3 с.) дается обоснование необходимости проектирова-

ния или реконструкции участка (агрегата) с точки зрения перспектив развития 

производства, выполнения решений партии и правительства о внедрении новых 

техники и технологии, механизации и автоматизации производственных про-

цессов, улучшения условий труда, повышения технико-экономических показа-

телей, охраны окружающей среды. 

В общей части (объем - 10-12 с.) выполняется обзор литературных источников 



по теме курсовой работы. Разрабатывается участок металлургического цеха 

(например, участок прокатного стана) с определением и описанием требуемого 

оборудования и его взаимосвязи. Обязательно указываются характеристика 

участка цеха (агрегата), сортамент и потребляемые материалы. Описываются 

технологический процесс, грузопотоки участка и основное оборудование уча-

стка с приведением кинематических схем. Проводятся технико-экономическое 

обоснование принятого варианта и анализ существующих решений по составу и 

компоновке аналогичных участков (агрегатов). 

В специальной части (объем – 11 – 3 с.) осуществляется выбор и обоснование 

режимов обработки, расчет технологических усилий, крутящих моментов и 

мощности на валах основной машины участка цеха или агрегата с использова-

нием ЭВМ. Приводятся графики, характеризующие режимы обработки и за-

грузку оборудования, циклограмма работы агрегата, расчет производительно-

сти участка (агрегата), схемы калибровки и дp. 

 

Графическая часть выполняется в объеме 1 листа форматом А1, включающего: 

план расположения оборудования участка (0,5 листа форматом A1); 

схемы и графики к расчету технологических усилий и калибровки валков (на-

пример, для прокатного стана: графики изменения по пропускам (по клетям) 

обжатий, усилий деформации, крутящих моментов на валках, скоростей, по-

требляемой мощности двигателей, схемы калибровки валков). 

 

Сроки выполнения курсовой работы по этапам 
№ 
пп 

Наименование этапов ра-
боты 

Сроки 
выпол-
нения 
этапов (в 
учебных 
неделях) 

Чем заканчивается этап Удельный 
вес эта-
пов, % 

1 Обзор литературных ис-
точников по теме. Обос-
нование необходимости 
проектирования или ре-
конструкции участка (аг-
регата)  

1-3 Введение (2-3 с.) 20 



2 Разработка участка ме-
таллургического цеха 

4-6 Определение  описание 
оборудование и его 
взаимосвязи, характе-
ристика участка цеха, 
сортамент и сырьё, 
описание технологиче-
ского процесса, грузо-
потоки (6-7 с.). План 
расположения оборудо-
вания (0,5 листа форма-
та А1)  

30 

3 Технико-экономическое 
обоснование принятого 
варианта, анализ сущест-
вующих решений 

7 Обоснование (2 с.) 5 

4 Расчёт технологических 
усилий и крутящих мо-
ментов на валах основ-
ной машины участка це-
ха: 

7-10 Схемы режимов обжа-
тий, таблицы энергоси-
ловых условий работы 
оборудования, расчёт 
производительности 

40 

4.1. Выбор и обоснование 
режимов обработки 

 длительность участка, 
калибровки, технико-
экономических показа-
телей участка цеха (11-
13 с.) 

 

4.2. Определение энергоси-
ловых параметров про-
цесса 

   

4.3. Определение фактиче-
ской производительности 
участка 

   

4.4. Расчёт калибровки вал-
ков и технико-
экономических показате-
лей участка 

   

5 Оформление записки и 
чертежей 

11 Расчётно-
пояснительная записка 
(26-30 с.), графическая 
часть (1 лист форматом 
А1) 

5 

6 Проверка материалов 
курсовой работы руково-
дителем 

12   

7 Защита курсовой работы 13   
 

Работу следует начинать с изучения и сравнения существующих решений 



и вариантов по составу и компоновке аналогичных участков цехов, описанных 
в литературе. Основным критерием для сравнения является себестоимость вы-
пускаемой продукции. 

Принятое решение по составу и компоновке участка цеха после проведе-
ния технико-экономического обоснования последнего должно быть согласова-
но о руководителем курсовой работы. 

При выборе и назначении режимов обжатий должны быть проработаны 
вопросы полной и равномерной загрузки основного оборудования участка цеха, 
обеспечения требуемых производительности и качества готовой продукции, 
снижения себестоимости продукции и улучшения технико-экономических по-
казателей работы участка цеха. 

 
Варианты заданий на проектирование 

Задание Годовая произво-
дительность, млн. 

т. 

Материал Сортамент 

1. Обжимные и заготовочные станы  
1.1 6.0 Сталь 3 400х400 
1.2 6.0 Сталь 3 300х300 
1.3   370х370 
1.4   100х700 
1.5   200х1000 
1.6 3.5 Сталь 3 250х250 
1.7   290х308 
1.8   340х320 
1.9   330х330 
1.10 3.5 Сталь 3 330х330 
1.11 4.5 Сталь 3 250х250 
1.12 5.0 Сталь 3 340х320 
1.13   290х300 
1.14   130х610 
1.15   160х660 
1.16   130х690 
1.17 6.0 Сталь 45 150х1520 
1.18 5.5 Сталь 45 172х1565 
1.19 4.0 Сталь 12ХН3А 140х1200 
1.20 5.0 Сталь 45 180х1400 
1.21 5.5 Сталь 45 200х1600 
1.22 6.0 Сталь 45 240х1860 
1.23 5.0 Сталь 45 106х106 
1.24   120х120 
1.25 3.2 Сталь 3 60х60 
1.26   120х120 
1.27   170х170 

2. Листовые станы горячей прокатки 



2.1 1.7 Сталь 45 5х2000 
2.2 1.7  50х2500 
2.3 1.7  5х3200 
2.4 3.5  60х3000 
2.5 2.5  45х3200 
2.6 2.5  6х3300 
2.7 1.0 Сталь 45 6х1500 
2.8 1.0  6х2500 
2.9 1.5  50х2600 
2.10 1.0 Сталь Х17Н2 25х2400 
2.11 2.0 Сталь 12ХН3А 50х2000 
2.12 1.7 Сталь 45 40х1800 
2.13 1.4  30х2200 
2.14 1.8 Сталь 45 6х1500 
2.15 1.0  1,8х1500 
2.16 1.4  2,0х1500 
2.17 0.8 Сталь Х17Н2 1,5х1500 
2.18 1.4 Сталь 12ХН3А 2,5х1500 
2.19 1.2 Сталь Х18Н9Т 3,0х1500 
2.20 3.9 Сталь 45 1,5х1050 
2.21   12х2350 
2.22 4.0  1,6х2200 
2.23 5.0  2,5х2200 
2.24 6.0  1,2х900 
2.25   12х1850 
2.26   1,4х1800 
2.27   2,2х1800 
2.28 3.5  1,5х700 
2.29 4.0  10х1560 
2.30 2.7  1,2х1500 
2.31 3.5  2,0х1500 
2.32 4.0  3,0х1200 
2.33 3.0  1,5х1500 

3. Листовые станы 
3.1 0.25 Сталь 08кп 0,35х500 
3.2   0,35х1050 
3.3   0,85х1050 
3.4 0.50 Сталь 10сп 0,50х1000 
3.5 0.30  0,20х1050 
3.6 0.40  1,80х800 
3.7 0.55  0,60х800 
3.8 0.40 Сталь 35 0,30х600 
3.9 0.80  0,80х1050 
3.10 0.80  1,00х600 
3.11 0.60  0,10х900 



3.12 1.40 Сталь 08кп 0,40х700 
3.13   0,40х1550 
3.14   2,00х1550 
3.15 0.80  0,35х1400 
3.16 0.80 Сталь 20сп 0,45х1250 
3.17   0,50х1100 
3.18 0.70  0,20х1200 
3.19    0,15х1200 
3.20 1.30 Сталь 08сп 2,50х1500 
3.21 1.00  0,35х1200 
3.22 1.55  0,60х1050 
3.23  Сталь 1 0,60х2350 
3.24   2,50х2350 
3.25   1,40х2000 
3.26 1.46 Сталь 08кп 0,80х1750 
3.27   1,00х1700 

4. Рельсобалочные и сортовые станы 
4.1 1.40 Сталь 45  
4.2 1.80   
4.3 1.50   
4.4 2.00   
4.5 1.50   
4.6 1.40 Сталь 3  
4.7 1.60   
4.8    
4.9 1.20   
4.10 1.00   
4.11 0.65   
4.12 0.50 Сталь Х17Н2  
4.13 0.80   
4.14 0.70   
4.15 0.90   
4.16 0.55 Сталь 3  
4.17 0.70   
4.18 0.28   
4.19 0.35   
4.20 0.40   
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З А Д А Н И Е  
на курсовую работу по дисциплине 

"Технологические линии и комплексы металлургических цехов" 
 
 
Студенту группы:  МО-01-1    Ковалёву  И.А.__________________________________________ 
Тема: "Разработать технологический процесс производства полосы в рулонах 
толщиной 0.3 мм. шириной 1000 мм". 
Исходные данные к проекту: Исходная полоса в рулонах толщиной 2,5 мм; ши-
риной 1000 мм; масса рулона - 20 т. Материал полосы - углеродистая сталь 
0.1%. Производительность 500 тыс. т. в год. 
 
Перечень графического материала:  
1. План участка цеха со станом. 
2. Графики загрузки стана и технологических режимов. 
 
Объем и содержание графической части и пояснительной записки определяют-
ся требованиями методических указаний к курсовой работе по дисциплине. 
 
 
 
 
Руководитель работ _      __________________________ 
          (Ф.И.О.) 

 
Дата выдачи задания      «__»__________________ 200_ 
 
Дата сдачи задания      «__»__________________ 200_ 
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