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ЦЕЛЬ  ЛАБОРАТОРНОЙ  РАБОТЫ 

Цель лабораторной работы – изучение системы планово-

предупредительного ремонта (ППР) оборудования пищевой про-

мышленности; приобретение навыков по составлению структуры ре-
монтного цикла и определению трудоемкости всех видов ремонта и 

осмотров оборудования. 
 

ПОРЯДОК  ПОДГОТОВКИ  К ЛАБОРАТОРНОЙ РАБОТЕ 

Студент обязан за несколько дней до занятий подготовиться к 

лабораторной работе по данным методическим указаниям, материалу 

лекций и соответствующим разделам учебников. Он должен усвоить 

цели работы; знать способы определения продолжительности ре-
монтного цикла, межремонтного и межосмотрового периодов, а так-

же норм трудоемкости различных видов ремонтных работ. 
В заключение студент составляет и оформляет отчет в соответ-

ствии с требованиями, изложенными в разд. «Порядок выполнения 

лабораторной работы», и сдает его преподавателю.  

На выполнение лабораторной работы и защиту отчета отво-

дится 4 ч. 
 

КРАТКАЯ  ХАРАКТЕРИСТИКА  СИСТЕМЫ 

ПЛАНОВО-ПРЕДУПРЕДИТЕЛЬНОГО  РЕМОНТА 

Производственно-хозяйственная деятельность каждого пред-

приятия требует создания планово-предупредительной системы ре-
монта всех средств производства, находящихся в эксплуатации. Ос-
новное назначение такой системы – восстановление технических и 

эксплуатационных свойств оборудования, замена изношенных узлов 

и деталей, восстановление нарушенных сопряжений. 

Система планово-предупредительного ремонта представляет 
собой ряд организационных и технических мероприятий, направлен-

ных на предотвращение преждевременного износа машин, аварий и 

обеспечивающих постоянное поддерживание средств производства в 

работоспособном техническом состоянии. Система ППР носит про-
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филактический характер, главной целью этой системы является вос-
становление и возвращение машин в строй при наименьших матери-

альных затратах. 

Сущность системы ППР заключается в том, что периодически, 

после отработки каждым агрегатом определенного числа часов, про-

водят плановые виды ремонта, чередование и периодичность кото-

рых определяются конструктивными и ремонтными особенностям 

машины или агрегата, их техническим назначением и условиями экс-
плуатации. 

Система ППР предусматривает: 
• установление последовательности повторяющихся осмотров и 

ремонтных работ и интервалов времени между ними в зависимости 

от условий эксплуатации оборудования, его конструкции и назначе-
ния; 

• периодический технический осмотр и различные виды ремон-

та оборудования после определенного числа часов его работы; 

• снижение стоимости работ по ремонту оборудования; 

• повышение производительности оборудования или улучшение 
его эксплуатационных качеств путем модернизации в ходе планового 

ремонта. 
Планово-предупредительный ремонт предупреждает прогрес-

сирующий износ оборудования, вследствие чего резко снижается ве-
роятность случайного выхода его из строя из-за поломки деталей. 

 

КЛАССИФИКАЦИЯ  РЕМОНТНЫХ  РАБОТ 

В зависимости от технической сложности ремонтные работы 

как основного технологического оборудования, так и вспомогатель-

ного предусматривают: межремонтное обслуживание, профилактиче-
ские осмотры, текущий ремонт, средний ремонт, капитальный ремонт. 

Межремонтное обслуживание – это обслуживание, которое 
заключается в повседневном уходе за оборудованием, в надзоре за 
ним. Оно имеет профилактический характер. 

К межремонтному обслуживанию относятся наблюдение за со-

стоянием и загрузкой оборудования; соблюдение предусмотренных 

правил пуска оборудования, эксплуатации и остановки; осмотр, регу-
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лирование механизмов, наблюдение за наличием смазки; устранение 
мелких повреждений. 

Межремонтное обслуживание выполняется во время перерывов 

в работе без нарушения режима производства персоналом производ-

ственных цехов. 

Контроль за выполнением мероприятий по межремонтному об-

служиванию возлагается на начальников цехов, мастеров и механи-

ков. 

Профилактический осмотр (ПО) оборудования осуществляет-
ся через определенные промежутки времени, установленные для ка-
ждой машины (агрегата, линии). 

Основные работы при проведении осмотра: 
• проверка технического состояния изнашивающихся узлов и 

деталей при минимальном объеме разборочно-сборочных работ; 
• замена деталей, которые не могут проработать до очередного 

планового ремонта; 
• ремонт системы смазки, охлаждения, подогревания; 

• проверка состояния привода, крепежных деталей, зубчатых, 

цепных и других видов передач, подшипников, сальниковых уплот-
нений, предохранительных и защитных устройств; 

• проверка качества межремонтного обслуживания; 

• уточнение объема и срока проведения очередного планового 

ремонта. 
Осмотры проводят по установленному графику без нарушения 

процесса производства (в технические перерывы, между сменами и в 

нерабочее время). Для непрерывно действующего оборудования пла-
нируются остановки. 

Текущий ремонт (ТР) – это минимальный по объему вид ре-
монта, обеспечивающий нормальную эксплуатацию машины (агрега-
та, линии) до очередного планового ремонта. Заключается в устране-
нии неисправностей путем замены или восстановления отдельных 

составных частей (быстроизнашивающихся деталей), а также в вы-

полнении регулировочных работ. Текущий ремонт производится на 
месте установки оборудования. 

Основные работы по текущему ремонту: 
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• частичная разборка машины, подетальная разборка наиболее 
изношенных и загрязненных узлов, их промывка и чистка, осмотр и 

чистка остальных узлов; 

• проверка зазоров между валами и втулками, замена изношен-

ных втулок, регулирование или замена изношенных подшипников, 

замена износившихся зубчатых колес, зачистка задиров, царапин и 

забоин на трущихся поверхностях; 

• замена изношенных деталей, не способных выдержать нагруз-
ку до следующего планового ремонта; 

• ремонт и промывка систем смазки, охлаждения и подогрева-
ния, замена старой смазки; 

• выявление деталей, требующих замены при ближайшем сред-

нем или капитальном ремонте. 
Средний ремонт (СР) заключается в восстановлении эксплуа-

тационных характеристик машины (агрегата, линии) путем ремонта 
или замены изношенных или поврежденных составных частей, а 
также в проверке технического состояния остальных составных 

частей в целях устранения обнаруженных неисправностей. При сред-

нем ремонте может производиться капитальный ремонт отдельных 

узлов. Осуществляется средний ремонт на месте установки оборудо-

вания без его демонтажа. 
Основные работы при среднем ремонте: 
• проверка всех механизмов машин (агрегата, линии) с частич-

ной их разборкой; 

• ремонт отдельных узлов с заменой деталей, износ которых 

превышает допускаемый по технологическим условиям или нормам; 

• проверка и замена изношенных тросов, цепей, ремней и т. д. 

• чистка всех подшипников, плановая замена шариковых, роли-

ковых подшипников и  подшипников скольжения; 

• проверка и смена изношенных прокладок, уплотнений, кре-
пежных деталей; 

• сборка машины (агрегата, линии), проверка крепления узлов и 

механизмов, регулировка и испытание вхолостую и под производст-
венной нагрузкой. 

Капитальный ремонт (КР) заключается в полной разборке и 

дефектации машины (агрегата, линии), замене или ремонте всех из-
носившихся узлов и деталей, в том числе и базовых. Размеры допус-
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ков и посадок сопряженных деталей доводят до соответствия техни-

ческим условиям, а также обновляют внешний вид оборудования. 

 

Основные работы при капитальном ремонте: 
• полная подетальная разборка всех узлов машины (агрегата, 

линии); 

• замена всех износившихся узлов и деталей или реставрация их 

с доведением до размеров, установленных техническими условиями 

(начальные допуски и посадки принимают не по фактическому обме-
ру, а по чертежам и техническим условиям); 

• тщательная выверка, центровка и балансировка узлов и дета-
лей оборудования; 

• выверка станины или рамы машины, при необходимости с од-

новременным ремонтом фундаментов, оснований и опорных конст-
рукций; 

• проверка, чистка и ремонт воздуховодов, трубопроводов с ус-
тановленной запорно-регулирующей арматурой; 

• отладка и регулирование или замена всех приборов автомати-

ческого контроля и управления; 

• окраска отдельных частей или, при необходимости, всей ма-
шины; 

• комплексная проверка, регулирование и испытание вхолостую 

и под производственной нагрузкой. 

При капитальном ремонте может проводиться модернизация 

оборудования. 

 

РЕМОНТНЫЕ  ЦИКЛЫ  И  КАТЕГОРИИ 

РЕМОНТНОЙ  СЛОЖНОСТИ 

Для облегчения планирования ремонтных работ, рационального 

использования средств и рабочей силы системой ППР устанавлива-
ются определенные отрезки времени, через которые следует произво-

дить работы по межремонтному обслуживанием и ремонту оборудо-

вания: 

• ремонтный цикл (Пр.ц.) – период работы оборудования между 

двумя капитальными ремонтами или между вводом в эксплуатацию и 

первым капитальным ремонтом; 
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• межремонтный период (Пр) – период работы оборудования 

между двумя очередными плановыми ремонтами; 

• межосмотровый период (По) – период работы оборудования 

между двумя очередными осмотрами или между осмотром и очеред-

ным плановым ремонтом. 

Перечень и последовательность выполнения ремонтных работ и 

работ по профилактическому осмотру в течение ремонтного цикла 
называются структурой ремонтного цикла. 

Для разных групп оборудования структура ремонтного цикла 
различна и изображается в виде типовой схемы КР–ПО–ТР–ПО–СР–

ПО–ТР–ПО–КР (после капитального ремонта машина подвергается 

осмотру, после осмотра следует текущий ремонт, после текущего ре-
монта снова осмотр, после которого предусматривается средний ре-
монт, и т. д.). 

Структура и продолжительность ремонтного цикла зависят от 
конструктивных особенностей машины, определяющих сроки служ-

бы деталей, и от условий эксплуатации, которые обусловливаются 

свойствами обрабатываемого сырья и воздействием окружающей 

среды. В соответствии с этими факторами основное технологическое 
оборудование пищевой промышленности разделено на 10 групп – 

разрядов ремонтного цикла (РРЦ). Оборудование, включенное в один 

РРЦ, имеет одинаковую структуру и продолжительность ремонтного 

цикла. 
Продолжительность ремонтных циклов, межремонтных и ме-

жосмотровых периодов технологического оборудования, предусмот-
ренная системой ППР, приведена в табл. 1. 

Для оборудования с разрядами циклов I–IX системой ППР пре-
дусмотрен один средний ремонт в середине ремонтного цикла; для 

оборудования с разрядом ремонтного цикла Х средние ремонты не 
предусмотрены. 

Количество ремонтов в ремонтном цикле может быть рассчита-
но по формуле  

 

Кр = 1
П

П

р

р.ц
− ,                                            (1) 

 

где  Пр.ц  – ремонтный цикл; Пр – межремонтный период.  
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Таблица 1 
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В
 о
тр
аб
от
ан

-

ны
х 
ча
са
х 

В месяцах при         

работе 

В
 о
тр
аб
от
ан

-

ны
х 
ча
са
х 
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в 
дв
е 

см
ен
ы

 

в 
тр
и 

см
ен
ы

 

I   2000 12 6   4    

500 

  3 1,5 1 100 0,6 

II   4000 24 12   8 1000   6 3 2 200 1,2 

III   6000 36 18 12 1500   9 4,3 3 250 1,5 

IV   8000 48 24 16 2000 12 6 4 333 2,0 

V 10000 60 30 20 2500 15 7,5 5 357 2,14 

VI 12000 72 36 24 2000 12 6 4 400 2,4 

VI 14000 84 42 28 2330 14 7 4,6 466 2,8 

VIII 16000 96 48 32 2660 16 8 5,3 532 3,2 

IX 20000 120 60 40 3500 20 10 7 555 3,33 

X 24000 144 72 48 4000 24 12 8 667 4,0 

 

Количество профилактических осмотров в ремонтном цикле 
также может быть определено по формуле 

Ко = 1К
П

П
р

о

р.ц
−− ,                                        (2) 

где По –  межосмотровый период. 

Количество профилактических осмотров в межремонтном пе-
риоде можно определить по формуле 

ПОК′ р = 1
П

П

о

р
− .                                           (3) 

Парк технологического оборудования предприятий состоит из 
большого количества машин разнообразных типов. Эти машины от-
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личаются одна от другой назначением, конструктивными и техноло-

гическими особенностям, а также размерами. Данные факторы опре-
деляют сложность ремонта оборудования. 

Для оценки сложности ремонта той или иной машины введено 

понятие «категория сложности ремонта», которая устанавливается по 

затратам труда на ремонт оборудования. Чем сложнее агрегат, тем 

выше категория сложности ремонта машины. 

Числовое значение категории сложности ремонта машины 

можно подсчитать, исходя из отношения трудоемкости капитального 

ремонта данной машины к трудоемкости капитального ремонта од-

ной условной ремонтной единицы: 

 

R = 
r

КРТ
,                                                    

(4) 

 

где ТКР – трудоемкость капитального ремонта машины, чел ⋅ ч; r – 

трудоемкость капитального ремонта одной условной ремонтной еди-

ницы, чел ⋅ ч. 

Одна условная ремонтная единица для всех видов технологиче-
ского оборудования характеризуется трудоемкостью капитального 

ремонта, равной 35 чел ⋅ ч. 

Любой вид ремонта связан с выполнением следующих работ: 
слесарных, станочных, прочих (сварочных, окрасочных и др.). Зависи-

мость трудоемкости этих работ от вида ремонта приводится в табл. 2. 

 
Таблица 2 

 

Наименование 
работ 

Норма на осмотр, 

чел ⋅ ч 

Норма на ремонт, чел ⋅ ч  

текущий средний капитальный 

Слесарные 0,6 3 12 23 

Станочные – 0,4 3,6 8,5 

Прочие – 0,5 1,8 3,5 

Всего 0,6 3,9 17,4 35,0 

 

По статистическим данным о ремонтных работах на предпри-

ятиях мясной и молочной промышленности соотношение трудоемко-

сти между отдельными видами ремонта такое: 
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КР : СР : ТР : ПО = 1 : 0,5 : 0,125 : 0,017. 

 

Учитывая это соотношение, уравнение (4) приведем к виду, по-

зволяющему рассчитать трудоемкость любого вида ремонта: 
 

Тр = Ki r R,                                             (5) 

 

где Ki – коэффициент, учитывающий трудоемкость каждого вида 

ремонта и профилактического осмотра (KКР = 1; KСР = 0,5; KТР = 0,125; 

KПО = 0,017). 

Таким образом, используя выражение (5), можно определить 

трудоемкость: 

капитального ремонта 

ТКР = r R;                                                (6) 

среднего ремонта 

ТСР = 0,5 r R;                                            (7) 

текущего ремонта 

ТТР = 0,125 r  R;                                        (8) 

профилактического осмотра 

ТПО = 0,017 r R.                                         (9) 

Используя табл. 2 и приведенные выше уравнения, можно рас-
считать трудоемкость любого вида работ. 

 

ПОРЯДОК  ВЫПОЛНЕНИЯ  ЛАБОРАТОРНОЙ 

РАБОТЫ 

 Каждый студент получает от преподавателя персональное за-
дание для составления структуры ремонтного цикла, норм трудоем-

кости ремонтных работ и осмотров определенного технологического 

оборудования. 

Перед началом работы студент должен ознакомиться с маши-

ной по технической документации или по литературным источникам. 

Работа проводится в следующем порядке: 
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1. Определяются разряд ремонтного цикла и категория сложно-

сти ремонта (по приложению). 

2. Определяется продолжительность ремонтного цикла, межре-
монтного и межосмотрового периодов (см. табл. 1). 

3. Рассчитывается количество ремонтов и профилактических 

осмотров в ремонтном цикле по зависимостям (1) и (2) и количество 

осмотров в межремонтном периоде по зависимости (3). 

4. Указывается структура ремонтного цикла. 
5. Определяются нормы трудоемкости различных видов ре-

монтных работ с использованием зависимостей (6)–(9) и табл. 2. Ре-
зультаты заносятся в табл. 3. 

 

Таблица 3 

 

Наименование 
работ 

Трудоемкость про-

филактического 

осмотра, чел ⋅ ч 

Трудоемкость ремонта, чел ⋅ ч 

текущего среднего капитального 

Слесарные 
Станочные 
Прочие 
Всего 

    

 

Данные, полученные по пп. 1–4, заносятся в табл. 4, составлен-

ную по следующему образцу. 

 
Таблица 4 
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ТР СР 

 

После выполнения лабораторной работы каждый студент со-

ставляет отчет, который должен содержать следующие разделы: 

1. Техническая характеристика машины с описанием особенно-

стей эксплуатации. 
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2. Расчет количества осмотров и ремонтов в ремонтном цикле. 
3. Расчет норм трудоемкости осмотра и всех видов ремонта, а 

также трудоемкости отдельных видов работ. 
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2. Технологическое оборудование пищевых производств / Б.М. Аза-
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ПРИЛОЖЕНИЕ 

 

Категории сложности ремонта и разряды ремонтных циклов 

основного технологического обслуживания пищевой промышленности 

 

№ 

пп 

Оборудование Категория 

сложности 

ремонта 

Разряд 

ремонтного 

цикла 
1 Варочный котел 5-А 0,5 IV 

2 Темперирующая машина ШТА 3,5 IV 

3 Горизонтальный пресс POV-540-2 12,0 IV 

4 Валковая машина 912 7,0 IV 

5 Микс-машина ММ-50 0,5 IV 

6 Формующая машина МФБ-1 1,0 II 

7 Отливочная машина «Кавемиль-крем» 

600/205 

21,0 VI 

8 Заверточная машина EV-4 5,5 VI 

9 Сбивальная машина МВ-35 2,5 IV 

10 Отсадочная машина «“Красный  

Октябрь» 

16,0 VI 
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