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Типовой системой технического обслуживания и ремонта называется 

совокупность взаимосвязанных положений и норм, определяющих 

организацию и выполнение работ по техническому обслуживанию и 

ремонту оборудования с целью сохранения в течение обусловленного 

времени при заданных условиях эксплуатации производительности, 

точности и других показателей, гарантированных в сопроводительной 

технической документации заводов изготовителей. 

Комплекс работ, регламентируемых Типовой системой разделяется: 

на техническое обслуживание, к которому относят работы по 

поддержанию работоспособности станков и машин при хранении, 

транспортировании, подготовке к использованию и использовании 

(включая надзор за соблюдением правил технической эксплуатации 

оборудования при хранении транспортировании и использовании); 

на ремонт, к которому относят работы по поддержанию и 

восстановлению работоспособности и исправности оборудования. 

Типовая система базируется на том, что эффективная работа 

оборудования невозможна без своевременного выполнения технического 

обслуживания и ремонта в определенных объемах и установленного 

качества. Она исходит из определения ремонтных особенностей каждой 

единицы оборудования, подлежащей техническому обслуживанию и 

ремонту, учета ее использования в процессе производства и объективной 

оценки ее износа. 

Объектами, на которые распространяются методические указания и 

нормы типовой системы, являются различные виды метало- и 

деревообрабатывающего оборудования. 

Метало- и деревообрабатывающее оборудование по 

технологическому назначению разделяют на следующие виды: 

металлрежущие станки; кузнечно-прессовое оборудование; 

деревообрабатывающее оборудование, литейное оборудование.  
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Для каждого из видов установлены свои параметры типовой системы 

(продолжительность и структура ремонтных циклов, нормы затрат труда и 

материалов и т.п), соответствующие специфике их эксплуатации. 

Каждый из видов оборудования по тому же признаку разделяют на 

группы (например: металлорежущие станки разделяют на токарные 

сверлильные, фрезерные и т.д.; кузнечно прессовое оборудование – на 

молоты, прессы, ножницы), а группы – на типы и типоразмеры. 

Такая классификация необходима, поскольку каждой группе и типу 

оборудования присущи свои ремонтные особенности, определить которые 

можно только на основе выявления их конструктивных особенностей. 

Состав групп, на которые разделяют оборудование, приведен в таблице 1 

(частично). 

При изменении массы оборудования существенно изменяется 

соотношение затрат труда и материалов на ремонт. Поэтому в 

зависимости от массы оборудование делят на категории: легкая  - до 1 т; 

средняя – до 10 т; крупная – до 30 т; тяжелая до 100 т; уникальная – свыше 

100 т. 

Длительное сохранение оборудованием работоспособности и 

уменьшение суммы затрат на его содержание (восстановление) и потерь 

основного производства, связанных с простоями оборудования из-за 

неисправности, требуют рациональной эксплуатации и обязательного 

выполнения комплекса работ по его техническому обслуживанию. 

Рациональная организация технического осблуживания требует 

четкой регламентации и планирования по возможности всех входящих в 

него работ по их содержанию и периодичности выполнения, а также 

распределения их между различными исполнителями. 

Все работы по плановому техническому обслуживанию и ремонту 

выполняются в определенной последовательности, образуя 

повторяющиеся циклы. 
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Ремонтный цикл – это повторяющаяся совокупность различных видов 

планового ремонта, выполняемых в предусмотренной последовательности 

через установленные равные числа часов оперативного времени работы 

оборудования, называемые межремонтными периодами. Ремонтный цикл 

завершается капитальным ремонтом и определяется структурой и 

продолжительностью. 

Структура ремонтного цикла – это перечень ремонтов, входящих в 

его состав, расположенных в последовательности их выполнения. 

Продолжительность ремонтного цикла – это число часов 

оперативного времени работы оборудования на протяжении которого 

производятся все ремонты, входящие в состав цикла. Простои 

оборудования, связанные с выполнением плановых и неплановых 

ремонтов и технического обслуживания в продолжительность ремонтного 

цикла не входят. Пример обозначения ремонтного цикла, состоящего из 

четырех текущих, одного среднего и капитального ремонтов, 

продолжительностью 2000 часов приведен на рисунке 1. 

 
Рисунок 1 Структура ремонтного цикла оборудования 

Объем ремонтных работ на планируемый период (год) определяют в 

физических единицах (при условии неизменности организационно-

технических условий выполнения ремонта). Такой единицей называется 

единица ремонтосложности. 

Единица ремонтосложности механической части машины Rм – это 

ремонтосложность некоторой условной машины, трудоемкость 

капитального ремонта механической части которой, отвечающего по 

объему и качеству требованиям ТУ на ремонт, равна 50 ч в неизменных 

условиях среднего ремонтного цеха машиностроительного предприятия. 
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Таблица 2             Коэффициент ремонтных особенностей оборудования (Кро) 
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Продолжение таблицы 2 
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Таблица 3 
Коэффициенты возраста (Кв) и коэффициенты долговечности оборудования (Кд) 

 

 
 

Единица ремонтосложности электрической части Rэ – это ремонтосложность 

некоторой условной машины, трудоемкость капитального ремонта электрической 

части которой, отвечающего по объему и качеству требованиям ТУ на ремонт, 

равна 12,5 часов в тех же условиях, что и Rм. 

Для определения вида ремонта, проведение которого предполагается 

провести в плановом периоде (в текущем году), необходимо учесть количество 

часов отработанного оперативного времени со времени ввода оборудования в 

эксплуатацию (после поставки его на предприятие или последнего капитального 

ремонта). Для этого выполняется расчет отработанного времени по формуле: 

NФТ доотр ⋅⋅= η , 

где Фдо – действительный фонд времени работы оборудования (2012 ч при 

односменной или 4029 ч при двухсменной работе); 

η - коэффициент загрузки оборудования, характеризующий интенсивность 

использования машины (станка, пресса и т.д.) в производственном процессе 

предприятия; 

N – количество лет, прошедшее с момента ввода в эксплуатацию (после 

приобретения или капитального ремонта). 

При планировании ремонтов на текущий период производится сравнение 

отработанного времени на начало периода (года) и конец периода (года) со 

структурой ремонтного цикла. Вид ремонта, попадающий внутрь временного 
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интервала, соответствующего отработанному в текущем периоде (году) времени, 

должен быть запланирован и выполнен в этом периоде. 

Для упрощения плановых расчетов целесообразно объем работ по текущему 

и среднему ремонту механической части оборудования и объемы работ по 

текущему ремонту электрической части привести к эквивалентному по 

трудоемкости объему работ по капитальному ремонту механической части. Для 

этого используют специальные коэффициенты перевода: 

1. Коэффициенты отношения объема работ при текущем и среднем ремонте 

механической части к объему работ при капитальном ремонте Ктм = 0,12; 

Ксм = 0,18. 

2. Коэффициент отношения объема работ при текущем ремонте 

электрической части к объему работ при капитальном ремонте Ктэ = 0,12. 

3. Коэффициент отношения объема работ при капитальном ремонте 

электрической части к объему работ при капитальном ремонте 

механической части Кэм = 0,25. 

Суммарная трудоемкость (в единицах ремонтосложности) оборудования, 

подлежащего ремонту в текущем плановом периоде, может быть определена по 

формуле: 

( ) ( ) ( )[ ]∑∑∑∑∑∑ ⋅+⋅+⋅+⋅+= текээтекмсрмм RRRRRR 12,025,012,018,0 , 

где ∑ мR  - суммарная ремонстосложность механической части оборудования, 

подлежащая капитальному ремонту в плановом периоде; 

( )∑ срмR  - суммарная ремонстосложность механической части оборудования, 

подлежащая среднему ремонту в плановом периоде; 

( )∑ текмR  - суммарная ремонстосложность механической части оборудования, 

подлежащая текущему ремонту в плановом периоде; 

∑ эR  - суммарная ремонстосложность электрической части оборудования, 

подлежащая капитальному ремонту в плановом периоде; 

( )∑ текэR  - суммарная ремонстосложность электрической части оборудования, 

подлежащая текущему ремонту в плановом периоде; 
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Суммарная трудоемкость (в часах) оборудования, подлежащего ремонту в 

текущем плановом периоде, может быть определена по формуле: 

∑ ∑⋅= RTр 50 . 

Для определения потребности предприятия в рабочих различных профессий 

(станочников, слесарей и электриков) для выполнения ремонта оборудования в 

плановом периоде необходимо разделение суммарной трудоемкости ремонтных 

работ по видам (станочные ∑ рмТ , электрослесарные ∑ рэТ , слесарные, и 

прочие∑ рсТ ): 

∑∑∑ ∑ ++= рэрcрмр ТТТT . 

Трудоемкость (в часах) станочных (механических) работ определяют по 

формулам: 
 общая трудоемкость трудоемкость станочных 

работ 
Ремонт механической части 

Плановые ремонты    
капитальный ( )∑∑ = капмкмкм RТ τ  ( ) ( )∑∑ = капмкмммкм RТ τ  

средний ( )∑∑ = срмсмсм RТ τ  ( ) ( )∑∑ = срмсмммсм RТ τ  
текущий ( )∑∑ = текмтмтм RТ τ  ( ) ( )∑∑ = текмтмммтм RТ τ  

Неплановый ( )∑∑ = текмтмтм RТ τ  ( ) ( )∑∑ = текмтмммнм RТ τ  

Ремонт электрической части 
Плановые ремонты   

капитальный ( )∑∑ = капэкэкэ RТ τ  ( ) ( )∑∑ = капэкэммкэ RТ τ  
текущий ( )∑∑ = текэтэтэ RТ τ  ( ) ( )∑∑ = текэтэммтэ RТ τ  

Неплановые ремонты ( )∑∑ = текэтэнэ RТ τ  ( ) ( )∑∑ = текэтэммнэ RТ τ  
 
Трудоемкость (в часах) слесарных и прочих (сварочных, жестяницких и т.д.), 

а также электрослесарных работ определяется по формулам: 
Ремонт механической части 

Плановые ремонты   

капитальный ( ) ( )∑∑∑ −= мкмкмскм ТТТ  

средний ( ) ( )∑∑∑ −= мсмсмссм ТТТ  

текущий ( ) ( )∑∑∑ −= мтмтмстм ТТТ  

Неплановый ( ) ( )∑∑∑ −= мтмтмснм ТТТ  
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Ремонт электрической части 
Плановые ремонты  

капитальный ( ) ( )∑∑∑ −= мкэкээкэ ТТТ  
текущий ( ) ( )∑∑∑ −= мтэтээтэ ТТТ  

Неплановые ремонты ( ) ( )∑∑∑ −= мнэнээнэ ТТТ  
 
Данные для этих расчетов (нормы трудоемкости станочных работ по 

изготовлению, восстановлению и пригонке деталей при капитальном, среднем и 

текущем ремонте) приведены в таблице 4.  

Потребность в станочниках, слесарях и рабочих прочих профессий 

рассчитывают по фрмулам: 

Потребность в станочниках: 

( ) ( ) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
γ⋅

++++++
= ∑∑∑∑∑∑∑

Ф
ТТТТТТТ

Ч мнэмтэмкэмнммтммсммкм
ст  

Потребность в слесарях: 

( ) ( ) ( ) ( )
γ⋅

+++
= ∑∑∑∑

Ф
ТТТТ

Ч снмстмссмскм
сл  

Потребность в электриках: 

( ) ( ) ( )
γ⋅

++
= ∑∑∑

Ф
ТТТ

Ч энээтээкэ
сл  

где Ф = 1850 ч – эффективный годовой фонд времени рабочего; 

15,1...1,1=γ  - коэффициент перевыполнения норм. 
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Таблица 4     Трудоемкость ремонта и полного планового осмотра оборудования 
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Продолжение таблицы 4 
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ЗАДАНИЕ  

к практической работе 

 

Для группы оборудования (см. таблицы 6 – 10) произвести расчет 

отработанного времени с момента последнего капитального ремонта и определить 

тип ремонта, планируемого к проведению в текущем году. Определить 

суммарную трудоемкость ремонтных работ по группе оборудования в целом, а 

также по видам работ (станочные, электрослесарные, слесарные и прочие), 

определить потребность в ремонтных рабочих  основных профессий (станочники, 

слесари, электрики) для проведения запланированного объема ремонтных работ. 

Результаты расчета трудоемкости плановых ремонтных работ оформить в 

виде таблицы (таблица 5) 
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ВАРИАНТЫ 
 заданий для расчета 

Таблица 6 
Вариант №1 

 

№ 
п/п 

Тип, модель оборудования (осн. 
параметр) 

Год 
выпуска 

(кап. 
ремонта) 

Кол-
во 

Коэф. 
загрузки 

оборудова-
ния 

Ремонтослож-
ность 

Rм Rэ 

1 Однокривошипный открытый, 
простого действия, К2326, (40 тс) 2004 12 0,75 7 4 

2 Однокривошипный открытый, 
простого действия, К2326, (40 тс) 2006 15 0,85 7 4 

3 Однокривошипный открытый, 
простого действия, К2326, (40 тс) 2009 18 0,85 7 4 

4 Однокривошипный открытый, 
простого действия, К2326, (40 тс) 2007 10 0,78 7 4 

5 Однокривошипный открытый, 
простого действия, КЕ2330, (100 тс) 2004 14 0,8 12 10 

6 Однокривошипный открытый, 
простого действия, КЕ2330, (100 тс) 2008 6 0,83 12 10 

7 Однокривошипный открытый, 
простого действия, КЕ2330, (100 тс) 2005 8 0,75 12 10 

8 Однокривошипный открытый, 
простого действия, КЕ2330, (100 тс) 2003 10 0,8 12 10 

9 Однокривошипный открытый, 
простого действия, КЕ2234, (250 тс) 2009 9 0,87 16 9 

10 Однокривошипный открытый, 
простого действия, КЕ2234, (250 тс) 2004 12 0,83 16 9 

11 Однокривошипный закрытый, 
простого действия, КБ9534, (250 тс) 2006 8 0,86 16 11 

12 Однокривошипный закрытый, 
простого действия, КБ9534, (250 тс) 2011 7 0,79 16 11 
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Таблица 7 
Вариант №2 

 

№ 
п/п 

Тип, модель оборудования (осн. 
параметр) 

Год 
выпуска 

(кап. 
ремонта) 

Кол-
во 

Коэф. 
загрузки 

оборудова-
ния 

Ремонтослож-
ность 

Rм Rэ 

1 Ковочный пневматический молот, 
МА4132, (МПЧ - 150 кг) 2004 10 0,75 6 4 

2 Ковочный пневматический молот, 
МБ4136, (МПЧ - 400 кг) 2003 8 0,85 9 6 

3 Штамповочный паровоздушный 
молот, М2140 (МПЧ - 1000 кг) 2009 12 0,85 14 1,5 

4 Горизонтально-ковочная машина, 
ВБ1134, (250 тс) 2007 10 0,78 28 14 

5 Горизонтально-ковочная машина, 
ВВА1132, (160 тс) 2004 12 0,8 23 20 

6 Пресс гидравлический этажный, 
Д0838, (63 тс) 2008 8 0,83 17 34 

7 
Пресс гидравлический 
листоштамповочный, П332А, (250 
тс) 

2005 12 0,75 34 18 

8 Пресс гидравлический 
листоштамповочный, П331, (160 тс) 2006 6 0,8 30 16 

9 Пресс винтовой, Ф3134, (250 тс) 2009 5 0,87 16 9 

10 Пресс винтовой, Ф1238, (630 тс) 2004 5 0,83 26 10 

11 Однокривошипный закрытый, 
двойного действия, К5528, (63 тс) 2008 8 0,86 24 5 

12 Однокривошипный закрытый, 
двойного действия, К470, (40 тс) 2007 7 0,79 23 2,5 
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Таблица 8 
Вариант №3 

 

№ 
п/п 

Тип, модель оборудования (осн. 
параметр) 

Год 
выпуска 

(кап. 
ремонта) 

Кол-
во 

Коэф. 
загрузки 

оборудова-
ния 

Ремонтослож-
ность 

Rм Rэ 

1 Двухкривошипный закрытый 
простого действия, К3735А, (315 тс) 2006 6 0,75 25 22 

2 Двухкривошипный закрытый 
простого действия, К3732, (160 тс) 2003 8 0,85 20 17 

3 Однокривошипный закрытый 
простого действия, К2538, (630 тс) 2009 6 0,85 23 15 

4 
Однокривошипный закрытый 
простого действия, ККВ2534, (250 
тс) 

2007 10 0,78 17 23 

5 Однокривошипный закрытый 
простого действия, КА262, (150 тс) 2003 12 0,8 14 9 

6 Однокривошипный закрытый 
простого действия, К2735, (250 тс) 2008 11 0,83 16 11 

7 
Пресс гидравлический 
листоштамповочный, П332А, (250 
тс) 

2005 12 0,75 34 18 

8 Пресс гидравлический 
листоштамповочный, П331, (160 тс) 2003 6 0,8 30 16 

9 
Ножницы кривошипные листовые с 
накл. ножом, НБ3222, (лист до 16 
мм) 

2009 14 0,87 13 6 

10 
Ножницы кривошипные листовые с 
накл. ножом, НБ3223, (лист до 20 
мм) 

2007 5 0,83 15 8 

11 Пресс листогибочный 
кривошипный, ИА1330 (100 тс) 2008 12 0,86 13 10 

12 
Машина листогибочная 
трехвалковая, ИБ2222, (листо до 16 
мм) 

2007 7 0,79 11 22 
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Таблица 9 
Вариант №4 

 

№ 
п/п 

Тип, модель оборудования (осн. 
параметр) 

Год 
выпуска 

(кап. 
ремонта) 

Кол-
во 

Коэф. 
загрузки 

оборудова-
ния 

Ремонтослож-
ность 

Rм Rэ 

1 
Ножницы кривошипные листовые с 
наклонным ножом, НД3316, (лист 
до 4 мм) 

2008 8 0,78 7 4 

2 
Ножницы кривошипные листовые с 
наклонным ножом, Н3121, (лист до 
12 мм) 

2006 9 0,82 11 7,5 

3 
Ножницы кривошипные листовые с 
наклонным ножом, НБ3222, (лист 
до 16 мм) 

2007 12 0,65 13 6 

4 Пресс листогибочный 
гидравлический, ИА1432, (160 тс) 2003 10 0,88 16 20 

5 Пресс листогибочный 
кривошипный, ИА1334, (250 тс) 2005 9 0,9 21 12 

6 Машина листогиочная с поворотной 
балкой, ИВ2144, (лист до 4,5 мм) 2010 7 0,89 12 6 

7 Машина листогиочная с поворотной 
балкой, ИВ2142, (лист до 6 мм) 2009 13 0,77 11 6 

8 
Машина листогибочная 
трехвалковая, ИБ2220, (лист до 10 
мм) 

2005 8 0,76 8 21 

9 
Листоштамповочный 
многопозиционный пресс, А6132А, 
(160 тс) 

2009 6 0,69 44 16 

10 
Листоштамповочный 
многопозиционный пресс, А6126В, 
(40 тс) 

2004 9 0,87 20 12 

11 Координатно-револьверные прессы 
с ЧПУ, КО128АФ4, (63 тс) 2006 5 0,92 21 37 

12 Координатно-револьверные прессы 
с ЧПУ, КО126П, (40 тс) 2004 8 0,89 18 35 
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Таблица 10 
Вариант №5 

 

№ 
п/п 

Тип, модель оборудования (осн. 
параметр) 

Год 
выпуска 

(кап. 
ремонта) 

Кол-
во 

Коэф. 
загрузки 

оборудова-
ния 

Ремонтослож-
ность 

Rм Rэ 

1 Ковочный пневматический молот, 
МА4134, (МПЧ-150 кг) 2004 6 0,9 6 4 

2 Ковочный пневматический молот, 
М4140А, (МПЧ-1000кг) 2006 9 0,8 8 6 

3 Ковочный паровоздушный молот, 
М1345, (МПЧ-3150кг) 2007 7 0,78 24 1,5 

4 Штамповочный паровоздушный 
молот, М2145, (МПЧ-3150 кг) 2008 8 0,82 29 1,5 

5 Штамповочный паровоздушный 
молот, М2147, (МПЧ-5000 кг) 2009 8 0,76 42 5 

6 Горизонтально ковочная машина, 
В1136, (400 тс) 2003 9 0,82 36 16 

7 Горизонтально ковочная машина, 
В1138, (630 тс) 2005 11 0,87 49 18 

8 Вальцы ковочные консольные, 
К.05436.02, (100 тс) 2006 8 0,91 13 12 

9 Вальцы ковочные двухклетьевые, 
С0135, (80 тс) 2004 9 0,84 15 10 

10 Ковочный пресс гидравлический, 
П1341, (1250 тс) 2006 9 0,74 62 23 

11 Ковочный гидравлический, П156, 
(2000 тс) 2005 10 0,73 89 31 

12 Горячештамповочный пресс, 
П272А, (3150 тс) 2008 8 0,82 90 20 

 
 
 

 22 



 



 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Стекольников Максим Владимирович 

ПЛАНИРОВАНИЕ РЕМОНТНЫХ РАБОТ  
ПО ОБОРУДОВАНИЮ МАШИНОСТРОИТЕЛЬНЫХ 

ПРЕДПРИЯТИЙ 
 

Методические рекомендации 

 

Ответственный за выпуск  Стекольников М.В. 
Оригинал-макет Стекольников М.В. 

 
 
 
 

Подписано в печать _____________ 
Формат 60x84 1/16. Бумага офсетная. Гарнитура Times New Roman. Печать RISO. 

Объем ________ Тираж ________ Заказ № _______ 
 
 

413100, Россия, Саратовская область, г. Энгельс, пл. Свободы, 17 
ЭТИ (филиал) СГТУ имени Гагарина Ю.А. 

 



 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ПЛАНИРОВАНИЕ РЕМОНТНЫХ 
РАБОТ ПО ОБОРУДОВАНИЮ 
МАШИНОСТРОИТЕЛЬНЫХ 

ПРЕДПРИЯТИЙ 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Энгельс. 

 


