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Предприятия технического сервиса, как правило, оснащены ста-

ночным, подъемно-транспортным и другим сложным технологиче-
ским оборудованием. В процессе интенсивной эксплуатации обо-
рудование изнашивается, что не позволяет обеспечить требуемую 
точность и производительность выполняемых на нем работ. Следо-
вательно, периодически необходимо проводить работы по поддер-
жанию технологического оборудования в работоспособном состоя-
нии и восстановлении его ресурса.  
Типовая система технического обслуживания и ремонта техно-

логического оборудования [1] предполагает в основном профилак-
тический характер воздействия на оборудование и предусматривает 
планомерное чередование работ по техническому обслуживанию и 
ремонту. Для этого в ней включены следующие виды воздействий: 
плановый осмотр (О), ежесменный осмотр, периодический частич-
ный осмотр (Оч), ежесменное поддержание чистоты оборудования 
(Че), плановый ремонт (ПР), неплановый ремонт (HP), текущий 
ремонт (Т), средний ремонт (С), капитальный ремонт (К) и аварий-
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ный ремонт (АР). 
Все работы по плановому техническому обслуживанию и ре-

монту оборудования выполняются в определенной последователь-
ности, образуя повторяющиеся циклы. 
Структура ремонтных циклов технологического оборудования 

приведена в таблице 1. 
 

Таблица 1  
Структура ремонтных циклов технологического оборудования 

Количество в цикле 
ремонтов Вид 

оборудования 

Структура 
ремонтного 
цикла средних 

(С) 
текущих 

(Т) 

осмотров 
(О) 

Металлоре- 
жущие  
станки 

К-О1-Т1-О2-Т2- 
О3-С-О4-Т3-О5- 
Т4-О6-К 

1 4 6 

Кузнечно- 
прессовое  
оборудование: 

    

молоты  
пневмати- 
ческие  
ковочные 

К-О1-О2-Т1-О3- 
О4-С1-О5-О6-Т2- 
О7-О8-С2-О9-О10- 
Т3-О11-О12-К 

2 3 12 

прессы 
гидравли- 
ческие 

К-О1-О2-Т1-О3-О4- 
Т2-О5-О6-Т3-О7-О8- 
С-О9-О10-Т4-О11-
О12- 
Т5-О13-О14-Т6-О15-
О16-К 

1 6 16 

 
Продолжительность ремонтного цикла црТ  определяется по ви-

дам оборудования по эмпирическим зависимостям [1]. 
Для металлорежущих станков: 
 

цр ом ми тс кс в дТ = 16800 К × К × К × К × К × К ,               (1) 
 

где омК  – коэффициент обрабатываемого материала (для конст-

рукционных сталей омК  = 1,0; для прочих материалов омК  = 0,75); 

миК  – коэффициент материала применяемого инструмента (ме-

Ре
по
зи
то
ри
й Б
ГА
ТУ



47 

талл миК  = 1,0; абразив миК  = 0,8);  

тсК  – коэффициент класса точности оборудования (для станков 
нормальной точности Н – 1,0; повышенной точности П – 1,5; высо-
кой точности В, особо высокой точности А, особо точные станки С 
тсК  = 2,0); 

ксК  – коэффициент категории массы (для станков массой до 

10 т ксК  = 1,0, от 10 до 100 т ксК  = 1,35 и свыше 100 т ксК  = 1,7); 

вК  – коэффициент возраста (для станков до 10 лет вК  = 1,0, 

свыше 10 лет вК  = 0,9…0,7 в зависимости от порядкового номера 
планируемого ремонтного цикла); 

дК  – коэффициент долговечности ( дК =0,8…1,0). 
Продолжительности ремонтных циклов, межремонтных и меж-

осмотровых периодов технологического и подъемно-транспортного 
оборудования предприятия приведены в таблице 2. 
В зависимости от размеров предприятия технического сервиса и 

особенностей эксплуатируемого оборудования его ремонт может 
осуществляться: 
− централизованно на специализированных ремонтных заводах; 
− силами выездных бригад, организуемых специализирован-

ными ремонтными предприятиями для ремонта тяжелого, уникаль-
ного и прецизионного оборудования; 
− средствами и силами предприятия технического сервиса, на 

котором эксплуатируется подлежащее ремонту оборудование. 
В связи с этим важное практическое значение имеет совершен-

ствование внутризаводской организации и планирования ремонт-
ных работ, а также работ по техническому обслуживанию [1, 2, 3]. 
Организация технического обслуживания и ремонта оборудова-

ния на предприятии технического сервиса требует: 
− технической подготовки и планирования всех видов работ; 
− применения прогрессивной технологии; 
− увеличения числа смен работы ремонтных бригад; 
− механизации слесарных работ; 
− применения агрегатного метода ремонта. 
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Таблица 2 
Продолжительность ремонтных циклов, межремонтных и меж осмотровых 
периодов технологического и подъемно транспортного оборудования 

Продолжительность  
в отработанных часах 

Вид оборудования 

ре
мо
нт
но
го

 
ци
кл
а,

 Т
цр

 

ме
ж
ре
мо
нт
но
го

 
пе
ри
од
а,

 Т
мр

 

ме
ж
ос
мо
тр
ов
ог
о 

пе
ри
од
а,

 Т
о 

Металлорежущие станки (легкие и сред-
ние) массой до 10 т, возраст 10-20 лет, 
работающие: 

   

металлическим инструментом 13440 2240 1120 
абразивным инструментом 10752 1792 896 
Кузнечно-прессовое оборудование:    
молоты пневматические ковочные 25200 4200 1400 
прессы гидравлические 25200 3150 1050 
Подъемно-транспортное оборудование 
(краны мостовые, кран-балки, лебедки, 
электротельферы) 

28000 3111 622 

 
Количество плановых осмотров и ремонтов технологического 

оборудования предприятия технического сервиса определяют 
пользуясь следующей методикой. 
На планируемый период (год) число капитальных ремонтов для 

оборудования (металлорежущего станка) определяется по формуле  

фк од
к

цр

Т Ф

Т
,i i

i

i

N
+

=                                          (2) 

где фкТ i
– фактическое число часов отработанное станком от по-

следнего капитального ремонта (или от начала ввода в эксплуата-
цию для нового станка) до начала планируемого периода (года); 

одФ i
– действительный годовой фонд времени работы обору-

дования; 

црТ i
– продолжительность ремонтного цикла (число часов ра-

боты станка между капитальными ремонтами или между началом 
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ввода в эксплуатацию и первым капитальным ремонтом). 
Количество средних ремонтов определяется по формуле 
 

фс од
с к

мрс

Т Ф
,

Т
i i

i i

i

N N
+

= −                              (3) 

где фcТ i  – фактическое число часов отработанное станком от по-
следнего среднего ремонта до начала планируемого периода (года); 

мрcТ
i
 – межремонтный период между средними ремонтами 

(число часов работы оборудования между соседними средними ре-
монтами или между средним и капитальным ремонтами при нали-
чии только одного среднего ремонта в ремонтном цикле). 
Число плановых текущих ремонтов 
 

фт од
т к с

мрт

Т Ф
( ),

Т
i i

i i i

i

N N N
+

= − +                        (4) 

где фтТ i  – фактическое число часов отработанное станком от по-
следнего текущего ремонта до начала планируемого периода (года); 

мртТ i – межремонтный период между текущими ремонтами (число 
часов работы станка между соседними текущими ремонтами). 
Количество плановых осмотров определяется по зависимости 
 

фо од
о к с т

о

Т Ф
( ),

Т
i i

i i i i

i

N N N N
+

= − + +                   (5) 

где фоТ i
– фактическое число часов отработанное станком от послед-

него планового осмотра до начала планируемого периода (года); 

мрсТ
i
– меж осмотровой период (число часов работы станка ме-

жду соседними плановыми осмотрами). 
Планирование ремонтных работ по объему и во времени осуще-

ствляется в годовом план-графике плановых осмотров и ремонта 
(далее годовой план-график). 
В годовой план-график включают все виды ремонтов и плано-
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вых осмотров, предусмотренных межремонтным циклом, и, в слу-
чае необходимости, работы по модернизации оборудования. 
Календарные сроки ремонта определяют на основании данных 

журнала учета работы оборудования, исходя из фактически отра-
ботанных часов за период от последнего ремонта или планового 
осмотра. 
Месяц, в котором должен проводиться очередной ремонт (ос-

мотр) по плану, определяется прибавлением к месяцу предыдущего 
ремонта (осмотра) длительности межремонтного (меж осмотрово-
го) периода. Вид очередного ремонта устанавливается по структуре 
ремонтного цикла в зависимости от видов предыдущих ремонтов. 
Трудоемкость работ рассчитывают на основе умножения трудо-

емкости одной ремонтной единицы по соответствующему виду ре-
монта на категорию сложности. 
Приведена структура ремонтно-обслуживающих воздействий 

для технологического оборудования предприятий технического 
сервиса. Изложена методика определения количества капитальных, 
средних, текущих ремонтов и плановых осмотров технологическо-
го оборудования, необходимая для разработки календарного план-
графика плановых осмотров и ремонтов оборудования. 
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