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摘 要：本文详细论述了设备维修的三要素以及设备维修的各种方式，指出设备在不同方式

下维修的要点和重要性，为公司广大技术人员提供一定的参考。 
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前 言 

 

随着运行时间的延长，设备在使用过程中，正常的和非正常的零部件的磨损程度都在逐

渐增大，设备原有的技术状态将逐渐恶化或发生故障。为了恢复设备原有的技术性能和精度

要求而采取修复和更换部分磨损、失效的零件，并对整机或局部进行拆装、调整、修复、研

磨、焊接、更换等所进行的各种技术行为称为设备的维修。设备维修的目的是为了延长设备

的使用寿命，提高设备的使用效率，把设备故障消灭在萌芽状态，从而保障设备安全、长期、

稳定运行。 

 

1 设备维修三要素 

 

设备维修以后使用寿命能否延伸至下一个维修周期或者再延长一个维修周期，直接关系着企

业运营成本，最终与企业经济效益相连。为了防止设备返修率高或维修后达不到下一个维修

周期，设备维修需要具备以下三个要素： 

1.1 维修人员要有较高的技术水平 

维修人员必须具备扎实的理论基础和较高的实践技术水平。要懂得设备的构造、原理、性能、

用途，并且在实践中对不符合生产实际要求的设备及时给予改进，预防同类故障再次发生。 

1.2 零部件的质量必须达到设计的精度要求 

一个劣质零部件装到设备上，达不到正常使用，很快就出现磨损、间隙增大、疲劳、弯曲、

断裂等状况，即使再好的维修技术也不可能使用到下一个周期，并且维修次数越多，维修费

用越高，给企业造成不必要的经济损失。 

1.3 与时俱进、精心组织 

在维修组织过程中，要积极采用新工艺、新技术、新材料，编写修理工艺，既细心认真，又

要大胆创新，精心做好维修前的准备工作，包括安全评价、检修作业证、吊装作业、动火、

主修人，以及各项协调工作，谁主修谁负责。 

以上三要素缺一不可，是设备维修的三个基本要素。 

 

2 设备维修方式 

 

设备的维修通常有两种方式既定期维修（也称预防维修）和状态（监测）维修。 

2.1 定期维修 

它是一种以工作时间为基础的维修方式。是为了防止设备的技术性能下降、精度劣化，需要

对设备定期维修，以降低设备故障率，达到原有的综合效能。还要根据平时的工艺状况、腐

蚀程度、磨损规律，保养、润滑、点检时发现设备运行中所存在的缺陷等状况。事先确定维

修类别、工作量，检修时间及所需要的备品配件、材料，并提出电器方面的修理内容报请审



批后进行的维修。定期维修主要针对掌握了设备的运行规律、磨损程度、零部件损坏程度，

在使用一定的时间以后必须进行的维修。所以定期维修是到期必修，不能以任何理由久拖不

修。 

企业中的主要设备直接影响到生产任务的完成。往往时间紧迫，常常需要加班加点，所以在

制定维修计划时要全面、仔细、周到。维修计划包括零配件采购，外协件加工，维修工艺规

程、维修前的准备工作及维修过程中的安全措施，主要维修负责人等。 

2.1.1 定期维修的不利因素 

定期维修是到期必修。不管设备运行的实际状态和平时保养好坏。如果操作工人、维修班组

平时都严格执行操作规程，维护保养制度，能够认真贯彻防重于治，养重于修的思想，那么

设备的实际技术状态都非常良好，还可以在延长一个修理周期，在这种情况下，到期必修也

不科学，也不合理，反而会给企业造成一定的经济损失。 

随着科学技术水平的不断创新，设备零部件的质量和设备润滑油的质量都有大程度的提高。

操作工人和维修人员熟练程度和技能都在不断提升，所以定期维修不尽合理。 

2.1.2 定期维修不能挖掘管理和技术潜力 

定期维修因为是到期必修。管理者往往受到程序化工作的影响，不能发挥主观能动性，对设

备的使用维护、设备的润滑、设备的故障和状态、设备的诊断技术、设备的大修、设备的维

修技术、设备的技术改造、备件这些现有的规章制度，不能科学合理的进行大胆的改革创新，

不能充分调动操作工人的积极性，使他们认真地操作设备，更规范，更细心地维护保养设备。 

2.1.3 不利于延长设备的使用寿命 

定期维修，是到期不管设备现有的实际运行状态如何都要进行检修。设备运行过程中各项技

术性能完全可以满足生产的要求，零部件的配合精度都非常良好，温度、压力、消耗都在指

标控制范围内，根本不需要检修。到期必修反而会使配合精度达不到原有的技术要求。 

2.2 状态维修 

2.2.1 状态维修是一种以设备运转的技术状态为主要依据的维修方式，也称预知维修 

它是通过各种仪表如测振仪、频谱分析图等监测，测量出设备振动的部位、原因、温度的变

化范围及轴承磨损的程度，并结合设备的日常点检、定期检查保养，通过现场工程技术人员

的望、闻、问、听、摸等提供的诊断信息，在此基础上认真分析处理，判断设备的技术状态，

在故障未发生前有计划地进行适当的维修。状态监测维修能适时地、根据设备的实际运行技

术状态延期维修，保证设备处于良好的状态，从而不影响整个生产任务的顺利完成。因此，

状态监测维修比定期维修更合理，更有科学性。 

2.2.2 实时状态维修的优越性  

状态维修是对设备全面的技术状态进行监督，是对设备运行的状态及安全、能耗、可靠性、

稳定性等因素进行全面综合分析。之后，对设备进行预测和预定检修内容、检修时间。在平

时运行时还需要注意保养规程是否认真执行，点检时发现的问题是否解决。实施状态维修的

最大优越性是更科学、更合理的对设备进行维护保养。在保障设备安全、稳定、可靠、经济、

降耗运行的前提下，最大限度地延长设备的维修周期，提高设备的利用率，提高企业的经济

效益。 

2.2.3 状态维修要做好的几项工作 

基础资料收集。状态监测的仪器、仪表需要投入大量资金，还要有大量的基础工作，包括原

始数据、原始记录的收集整理。基础资料收集主要包括以下三方面：一是记录清楚新购置设

备的安装、调试过程中存在的问题，以及问题处理的方式、方法及结果；二是收集备品备件

数据，进货时间、合格证、验收单、生产厂家、重要的技术数据及必须的技术质量证明都要

具备；三是真实记录设备运行状况、工作时间及大、中、小修更换的零部件、技术数据、保

养记录、发生故障原因及处理的方法。基础数据的可信度是状态维修的主要依据之一。 



2.2.4 加强设备的维护保养工作 

科学、合理、认真、仔细、全面的做好设备维护保养工作，可以延长设备使用寿命。维护保

养是一项重要工作，必须要科学、合理，贯彻防重于治、养重于修的思想。如：6MD32（4）

—256/54 型压缩机气缸的注油，生产厂家设计的理念是无油设计、少油润滑，两个一段气缸

一边共有三个注油头。但是在使用过程中，使用单位是以 10～15 滴/分钟进行注油，三个注

油头共计注 30～45 滴/分钟，实际上这是很不科学的。气缸的注油量是根据气缸直径、排气

压力、温度、活塞的平均速度来计算的。如气缸直径 705～1000mm，则排气压力为 0.1～

0.5MPa，活塞的平均速度为 1.5m/s，排气温度为 145℃，它的三个注油头次数共 10～12 滴/

分钟。显然，注油量过多，浪费了润滑油，又因润滑油过多迟缓了气阀阀片升程速度。时间

一长形成积碳，便会造成气阀关闭不严。所以必须根据设备的结构、性能、特点对设备进行

科学合理的维护保养。 

2.2.5 岗位日常巡检 

日常巡检要认真记录，不得弄虚作假，不能只巡检不记录，不能只巡检不按照特定的标准、

路线、方法进行巡检。对发现的异常，以及一些小故障要及时排除，预防小故障扩大化。巡

检要学会望、听、摸、闻、问，即看设备压力、电流、电压、水压、流量表是否正常，看油

位、油镜、水位、液位是否在规定位置，看各部连接螺栓、安全防护设施是否齐全有效。听

设备运转声音是否正常，摸设备温度是否正常，摸设备是否振动，闻有无其他异味，问上一

班有无异常情况及存在问题。 

2.2.6 设备专业点检 

指设备技术人员利用各种检测仪器，以一定的标准为基础，运用人的感觉器官和丰富的工作

经验进行望、听、闻、摸、问，对设备进行全面、细致、实时动态检查，并将检查的各种结

果加以统计、分析、汇总，做出对设备运行状况的正确评价。日常巡检是对设备的运行状态

和各项技术指标进行持续、全面的数据收集和记录，并加以初步分析。日常巡检应和专业点

检相结合，从中找出规律，确定设备检修最佳时间。 

2.2.7 加强操作人员培训 

日常巡检关键是要求操作人员真正掌握巡检的方法、标准、或判断问题的基础知识。这就需

要对员工进行培训，需要师傅给徒弟传授相关知识。技术人员针对现场的各种问题进行专业

讲解，包括设备的结构、原理、维护保养、设备点检的方式方法等。培训要讲实效，互帮互

学，取长补短。也可采取技术交流，参观学习的方式，不断提高员工的技能水平。 

2.2.8 维修技术资料的存档 

维修技术资料的存档主要是为下一次维修提供有力的技术保障。技术资料主要有：修理工艺

的执行情况，拆卸过程中发现的问题，拆卸下的零部件的清洗、检查、测量，磨损特点等。

装配时主要零部件的配合间隙、尺寸数据、几何精度、接触面、齿合印痕，同轴、弯曲等，

零部件的使用时间，更换零主要部件的原因是正常磨损或非正常磨损，零件腐蚀、配合间隙、

公差要求是否已经到报废要求。设备空负荷试运转、负荷试车，存在什么问题，处理的方法、

处理的结果都要认真总结，查找不足，并且要记录改进以后的过程。 

 

3 改善性维修 

 

有些设备存在着先天性的缺陷或频发故障。这是由于在设计制造上选择的材料不适当，制造

工艺上不合理。对设备的局部零件需重新设计加以改进，并且结合在生产使用过程中，在修

理实践中进行改造，以延长使用的可靠性和维修性的措施，称为改善性维修。它是预防维修

的进一步改进。 

设备的改善性维修和设备的技术改造不能混为一谈，改善性维修的目的在于改善和提高局部



零部件可靠性和维修性，从而降低设备的故障率和减少维修时间及费用。而后者是因在使用

中设备的性能（如压力、流量、扬程等）和精度不满足生产的需要而进行的技术改造。 

 

4 事后维修 

 

设备发生故障已经停车，技术性能降低到已满足不了生产要求的流量、压力、扬程或精度降

低到不能生产出合格产品时才进行的维修，称为事后维修，也称故障维修。在生产中形象地

称为维修班抢险队、救护班、应急组。主要设备发生故障后才进行修理，常常给生产造成很

大的损失，给维修工作带来困难，使其陷于被动。 

 

5 突发性故障维修 

 

生产使用的设备，特别是连续运转的设备，突发性故障时有发生。它的发生特别突然，没有

明显的、使用中发现的过程或伴随而产成的征兆，难于进行监测、诊断、预测，可以说无一

定的规律性。如往复压缩机的活塞杆、连杆、旋转设备的转轴，故障出现的部位难于发现，

同时故障产生的原因也不清楚，需要经过分析，掌握一些生产工艺方面的情况，设备使用维

修方面的情况，配件质量方面的情况，如金属疲劳、结晶体腐蚀、负荷加载，零件是否受到

过大冲击等都要综合分析，查找原因。 

在维修这些突发故障时，需要专业的修理工具，有经验维修工程技术人员，按照修理工艺、

装配技术要求进行装配、调试，并作全面的记录，存入技术档案。对购置的配件要进行仔细

全面地检查，收取保存它的合格证、探伤报告、热处理等有关资料。一般来说，这些零件在

使用 1～2 个大修期后最好进行无损探伤检测，尽可能避免突发故障发生。因为突发性故障

一旦发生，往往会带来连锁反应，造成其它部件损坏或引发更大事故。 

 

结 论 

 

设备的维修，在化工、化肥、煤矿企业中基本上还是沿用建国初期制定的定期维修计划。它

为企业的发展壮大，特别是运转设备的连续、稳定、安全可靠运行起到了不可替代的作用。

但是随着科学技术的不断发展，设备的不断更新换代，设计制造的不断提高，计划维修已经

跟不上发展的需要。所以采用科学的状态监测维修，利用相关的仪器全面准确把设备的磨损、

老化、腐蚀、各部间隙、轴承移位、温度等，利用智能化、网络化、不解体进行不间断的跟

踪检查，得出准确判断，提供决策维修依据，最大可能延长设备的使用周期，是管理者和维

修人员工作再上一个新台阶的必经之路。 


