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В статье проведено исследование требований к структуре ремонтных служб механического 
оборудования металлургических предприятий с целью повышения безотказности работы 
механизмов и машин. Необходимым является создание службы эксплуатации механического 
оборудования в рамках функций отдела Главного механика для эффективного решения вопросов 
по устранению отклонений в работоспособном состоянии на ранних стадиях развития 
неисправности. Ил. 2. Библиогр.: 4 назв. 
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Requirements to the structure of machinery maintenance services at iron & steel works are investigated 
in the paper with the purpose to raise faultless operation of mechanisms and machines. Creation of machinery 
maintenance service within functions of department of Master Mechanic for effective solution of problems 
related to elimination of malfunctions in the operable state at the early stages of fault development is necessary. 
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Производство

Успешная деятельность металлургического пред-
приятия определяется совершенством технологии 
производства, безотказной работой оборудования, ко-
торая обеспечивается системой технического обслу-
живания и ремонта. Вопросы технического обслу-
живания и ремонта механического оборудования яв-
ляются актуальными для любого металлургическо-
го предприятия. В решении этих задач структура ре-
монтных подразделений предприятия играет основ-
ную роль, определяя эффективность проводимых ре-
монтов. Традиционно рассматриваются централизо-
ванная, децентрализованная и смешанная форма ор-
ганизации ремонтного производства [1]. Практика 
свидетельствует о недостатках в организационной 
структуре ремонтных служб.

Вопросы оптимизации структуры и деятельно-
сти ремонтных служб промышленных предприятий 
в последнее время все чаще становятся предметом 
исследования [2-4]. Предлагаются к внедрению си-
стемы ТРМ (Total Productive Maintenance), планово-
предупредительного ремонта (ППР), проактивные 
стратеги ремонта [3]. Рекомендации носят неопреде-
ленный или противоречивый характер. Это указыва-
ет на неполную изученность вопроса. 

В статье рассматриваются направления совер-
шенствования структуры и функций ремонтных 
служб металлургических предприятий с целью фор-
мирования единой технической деятельности цехо-
вых ремонтных служб и подразделений отдела Глав-
ного механика. Работа ремонтных служб металлур-
гических предприятий в настоящее время ориенти-
руется на поддержание и восстановление работоспо-
собного состояния механического оборудования пу-
тем проведения технического обслуживания, преду-
предительного или вынужденного ремонта. Система 
планово-предупредительных ремонтов, доминирую-

щая на металлургических предприятиях, предполага-
ет, что проведение определенного объема ремонтных 
работ через равные промежутки позволит обеспечить 
безотказную работу механизмов. Индивидуальные 
свойства металлургических машин приводят к тому, 
что ремонтная служба занимается срочной ликвида-
цией внезапных отказов. В результате - внеплановые 
остановки технологических линий, снижение эффек-
тивности производства, увеличение затрат на содер-
жание оборудования и объемов проводимых ремонт-
ных работ, увеличение скорости старения узлов, что 
приводит к новым затратам по преждевременной за-
мене изношенных узлов.

В деятельности металлургического предприятия 
ремонтные службы выполняют функции обеспечения 
и восстановления работоспособного состояния обо-
рудования: механического, электрического, энергети-
ческого, зданий и сооружений. В этой деятельности 
стратегическое значение имеет взаимодействие меж-
ду подразделениями ремонтной службы для достиже-
ния поставленных задач по обеспечению безотказно-
сти комплекса механического оборудования при реа-
лизации технологического процесса.

На металлургических предприятиях в настоящее 
время преобладает смешанная форма структуры ре-
монтной службы, при которой на предприятии функ-
ционируют цеховые ремонтные службы (подчиняю-
щиеся начальнику цеха) и ремонтные подразделения 
отдела Главного механика (рис. 1). В условиях огра-
ниченной информации о техническом состоянии воз-
никает тенденция к ежегодному увеличению объемов 
ремонтных работ для компенсации износа оборудова-
ния. Отсутствие единой технической политики в обе-
спечении работоспособного состояния механическо-
го оборудования приводит к ликвидации последствий 
износа, отказов оборудования. Различное подчинение 
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ремонтных структур приводит к уменьшению опера-
тивности при подготовке и поведении ремонтов, лик-
видации аварийных ситуаций.

Основной задачей ремонтных служб является 
адаптация механизма к меняющимся условиям экс-
плуатации – параметрам технологического процес-
са, изменяющимся свойствам деталей и узлов меха-
низма, качеству технического обслуживания и ре-
монта. Это более эффективно можно осуществить в 
рамках единой службы эксплуатации и ремонта ме-
ханического оборудования, созданной на основе от-
дела Главного механика. При этом преобладающим 
должно стать не инспектирование деятельности цехо-
вых ремонтных служб, а совместная работа по оцен-
ке и улучшению технического состояния оборудова-
ния. Проведение единой технической политики при 
техническом обслуживании и ремонте оборудования 
повысит безотказность комплекса металлургических 
машин и позволит исключить внеплановые останов-
ки агрегатов.

Практически взаимодействие цеховых ремонт-
ных служб и цехов отдела Главного механика ограни-
чивается составлением графика ремонтов цеховыми 
ремонтными службами, обеспечением и проведени-
ем ремонтов подразделениями отдела Главного меха-

Рис. 1. Взаимодействие цеховых ремонтных служб и под-
разделений отдела Главного механика при смешанной 
форме структуры ремонтной службы металлургического 
предприятия

Рис. 2. Предлагаемое распределение функций по эксплуатации механического оборудования

ника. Таким образом, Главный механик осуществляет 
функции Главного ремонтника, едва успевая бороть-
ся со следствием ошибок эксплуатации и ускоренно-
го износа оборудования. Необходимо переориентиро-
вать работу на предупреждение развития поврежде-
ний. 

Для этого функции по эксплуатации, техничес-
кому обслуживанию и ремонту механического обо-
рудования предлагается распределить между отде-
лом Главного механика и цеховой ремонтной служ-
бой в соответствии с рис. 2. Основные функции цехо-
вой ремонтной службы: оперативный контроль усло-
вий эксплуатации и технического состояния оборудо-
вания, проведение технического обслуживания и кон-
троль качества проведенных работ. Основные функ-
ции отдела Главного механика: периодическое диа-
гностирование комплекса механического оборудова-
ния, планирование и проведение текущих и капиталь-
ных ремонтов, оценка качества выполненных работ. 
Согласование проводимых работ необходимо осу-
ществлять на уровне заместителя Главного механи-
ка по эксплуатации и заместителя начальника цеха 
по оборудованию, сохранив административную под-
чиненность цеховых ремонтных служб начальнику 
цеха. Основная деятельность ремонтной службы в 
целом должна быть направлена на выявление и устра-
нение малых отклонений в работе оборудования. Не-
обходимо внедрить оперативный график проведения 
послеосмотровых ремонтов в ремонтные дни или во 
время профилактических остановок. Предшество-
вать этому должен капитальный ремонт оборудова-
ния, выполненный с минимальными отклонениями и 
высоким качеством. 

Для отдела Главного механика появляется ряд но-
вых задач по эксплуатации механического оборудова-
ния:

- оценка состояния оборудования во время осмо-
тров и графика диагностирования механизмов со-
трудниками бюро технического диагностирования, 
инспекторами технического надзора;

- организация и проведение оперативных ремон-
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тов в фиксированные ремонтные дни;
- подготовка и проведение капитального ремонта 

по скользящему графику в оптимальные для произ-
водства сроки;

- оценка качества проведенных ремонтов на осно-
ве анализа отказов;

- разработка и внедрение мероприятий по устра-
нению причин отказов.

Фактически часть этих работ выполняется отде-
лом Главного механика. Эффективность этих работ 
можно повысить, выработав единую стратегию по 
эксплуатации и ремонту оборудования. Следует уве-
личить объем работ по техническому диагностирова-
нию оборудования, включив, наряду с контролем ви-
брационных параметров, следующие операции: ди-
агностирование подшипников, диагностирование 
резьбовых соединений, определение внешних нагру-
зок, осмотр внутренних полостей и элементов обо-
рудования, диагностирование качества смазки, диа-
гностирование гидропривода. Необходимым являет-
ся не только формирование цеховых подразделений 
и заводской службы технического диагностирования, 
следует разработать новые принципы взаимодей-
ствия подразделений и обеспечить повышение квали-
фикации мастеров цеховых ремонтных служб. Часть 
из этих мероприятий в настоящее время реализует-
ся в ЗАО «Донецксталь» - металлургический завод».

Методологическим обоснованием для выполне-
ния данных работ является разработка нормативов 
необходимости поведения ремонтов, разработка карт 
осмотров в соответствии с факторами работоспособ-
ности и уровнями факторов, подготовка оборудова-

ния для проведения осмотров. В техническом осна-
щении основное внимание необходимо уделить ис-
пользованию технических эндоскопов для осмотра 
внутренних полостей механизма без разборки. Ре-
монтная служба должна быть экономически заинте-
ресована в обеспечении работоспособного состояния 
оборудования, а не в проведении большего объема ре-
монтных работ.

Таким образом, необходимым является создание 
службы эксплуатации и ремонта механического обо-
рудования в рамках функций отдела Главного меха-
ника, для эффективного решения вопросов по устра-
нению отклонений в работоспособном состоянии на 
ранних стадиях развития неисправности.
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Пути совершенствования технологии выполнения и
диагностики фрикционных соединений на высокопрочных болтах

Предлагаемый метод измерения усилий натяжения высокопрочных болтов может быть 
использован как при контроле качества выполненных работ на стадии монтажа конструкций, 
так и с целью диагностики независимо от срока эксплуатации. Показана необходимость 
совершенствования существующей нормативной базы. Ил. 1. Библиогр.: 7 назв. 

Ключевые слова: высокопрочные болты, соединения, коэффициент трения, коэффициент 
закручивания, усилие натяжения   

Suggested method of measurement of high-strong bolts tension force can be used both during the quality 
control of executed work at the stage of this unit installation and for the purpose of diagnostics irrespectively of 
operation term. The necessity of current specifi cation base updating is shown.

Keywords: high- strength bolts, joints, friction coeffi cient, twisting factor, tension force
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В соответствии с нормами проектирования [1] 
усилие bhQ , которое может быть воспринято каж-
дой поверхностью трения соединяемых элемен-
тов, стянутых одним высокопрочным болтом, пря-
мо пропорционально усилию натяжения болта P и 

коэффициенту трения по соприкосающимся поверх-
ностям соединяемых элементов  .

Несущая способность соединений определя-
ется с учётом коэффициентов условий работы b , 
зависящего от количества болтов в соединении, и 
коэффициента надёжности h , характеризующего 


