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ВЫПОЛНЕНИЕ СТУДЕНТОМ КУРСОВОГО ПРОЕКТА ПО УЧЕБНОЙ 

ДИСЦИПЛИНЕ, ПМ ИЛИ МДК ПРОВОДИТСЯ С ЦЕЛЬЮ: 

- систематизации и закрепления полученных теоретических знаний и практических умений 

по специальным дисциплинам; 

- углубления теоретических знаний в соответствии с заданной темой; 

- формирования умений применять теоретические знания при решении поставленных 

вопросов; 

- формирования умений использовать справочную, нормативную и правовую 

документацию; 

- развития творческой инициативы, самостоятельности, ответственности и 

организованности; 

- подготовки к итоговой государственной аттестации, к написанию выпускных 

квалификационных работ. 







1. Выдача тем курсового проекта: 

- выбор студентом  темы курсового проекта (КП)  из перечня предложенных; 

- утверждение темы курсового проекта (КП)  и выдача листа задания на 

выполнение; 

2. Разработка графика выполнения курсового проекта - примерное 

распределение времени на выполнение отдельных частей курсового проекта, 

(%выполнения объема работы от общего объема задания). 

3. Консультирование по вопросам содержания и последовательности 

выполнения курсового проекта, проводимое на уроках курсового 

проектирования; 

4. Прием курсового проекта. 

ОСНОВНЫЕ ФУНКЦИИ РУКОВОДИТЕЛЯ 

КУРСОВОГО ПРОЕКТА 



 Монтаж щековых дробилок. 

 Монтаж конусных дробилок. 

 Монтаж дробилок ударного действия. 

 Монтаж машин для сортировки каменных материалов. 

 Монтаж машин для промывки каменных материалов. 

 Монтаж вращающихся печей.  

 Монтаж оборудования для перемешивания сырьевых  материалов. 

 Монтаж трубных шаровых мельниц. 

 Монтаж сушильных барабанов. 

 Монтаж колонных аппаратов.  

ПРИМЕРНЫЕ ТЕМЫ КУРСОВЫХ ПРОЕКТОВ 

по МДК 01.01 «Осуществление монтажных работ 

промышленного оборудования» : 





2.1 Выбор метода монтажа вращающейся печи; 

2.2 Подготовительные работы; 

2.3 Монтаж вращающейся печи. 

РАЗДЕЛ 2. ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ ЧАСТЬ 

 (МДК 01.01 «Осуществление монтажных  

работ промышленного оборудования»): 

 



 Ремонт дробилок ударного действия. 

 Ремонт машин для сортировки каменных материалов. 

 Ремонт машин для промывки каменных материалов. 

 Ремонт вращающихся печей.  

 Ремонт оборудования для перемешивания сырьевых материалов. 

 Ремонт трубных шаровых мельниц. 

 Ремонт сушильных барабанов. 

 Ремонт колонных аппаратов.  

 Ремонт конусных дробилок. 

 Ремонт щековых дробилок. 

ПРИМЕРНЫЕ ТЕМЫ КУРСОВЫХ ПРОЕКТОВ  

по МДК 02.02. «Управление ремонтом 

промышленного оборудования и контроль над ним»:  

 



2.1 Основные быстроизнашивающиеся узлы и детали машины. 

2.2. Система ППР. Виды ремонта машины. 

2.3 Смазка оборудования. 

РАЗДЕЛ 2. СПЕЦИАЛЬНАЯ ЧАСТЬ 

(МДК 02.02. «Управление ремонтом промышленного  

оборудования и контроль над ним»): 

 



1 – монтажная площадка;  

2 – подвенцовая шестерня;  

3 – редуктор;  

4 – двигатель;  

5 – зона монтажного инструмента;  

6 – зона приборов выверки;  

7 – зона смазочных материалов. 

СХЕМА ЗОНИРОВАНИЯ ПРИ МОНТАЖЕ 

ПРИВОДА ПЕЧИ 



НАПОЛНЕНИЕ ЗОН МОНТАЖНОГО ИНСТПУМЕНТА 

И СМАЗОЧНЫХ МАТЕРИАЛОВ 



 РАСЧЕТ ЭФФЕКТИВНОСТИ ПРИМЕНЕНИЯ ИНСТРУМЕНТА БЕРЕЖЛИВОГО 

ПРОИЗВОДСТВА 

По техническим характеристикам трубной вращающейся печи известно, что суточная 

производительность составляет 1200 т/с.  

Внедрение в процесс монтажа привода инструмента бережливого производства 

«зонирование» позволяет сократить срок монтажа привода на двое суток.  

Годовая производительность печи: 

Qг = Qc ∙ 365,  

где Qc – суточная производительность печи; 

Qг = 1200 ∙ 365 = 438000 т/ год. 

Эффективность внедрения зон монтажных инструментов, приборов для выверки и 

смазочных материалов: 

Qпр = Qг + 2 Qс 

Qпр = 438000 + 2 ∙ 1200 = 440400 т/год. 

Следовательно, эффект от внедрения инструментов бережливого производства составил 

2400 т/ч обожженного клинкера. 

  




