
Maintenance In Mine & Cement & steel Industries65

سال نهم، بهمن و اسفند ماه 1397 | شماره سی  و نهم

حلقوي  چرخ دنده های  نصب  راهنمای 
برای چرخ دنده های مورب و فنری

سيد حسين صديقي
رئيس نگهداري و تعميرات
سيمان خاش
seddighy1360@gmail.com

اميد تقليدي
سرپرست آسيابهاي سيمان وبارگيرخانه 
سيمان خاش
omid.taghlidi@gmail.com

در بخش اول اين دستورالعمل 1-ابزارهاي نصب 2-مشخصات ثبت شده روي چرخ دنده 3-بررسي لنگي محوري فلنج  
اين بخش  در  قرار گرفت.  يررسي  مورد  فلنج  مونتاژ روي  براي چرخ دنده هاي  پوسته  به  و  4- سرهم بندي چرخ دنده 
1-مونتاژ چرخ دنده دو قطعه اي نصب روي فنر)كوره(2- بررسي لنگي شعاعي چرخ دنده 3- بررسی لنگي محوری پيشاني 

چرخ دنده توضيح داده مي شود.

مقدمه

نشده اند،  مونتاژ  و  هستند  زمین  روی  چرخ دنده  قطعات  که  هنگامی 
فنرها را نصب کنید و برای هر پوسته طبق مشخصات تولیدکننده آن 
 یک تكیه گاه و ساپورت مناسب قرار دهید. برای مونتاژ مقر ساپورت به 
شكل 1 توجه کنید. مقره ها باید نزدیک ترین حالت ممكن به چرخ دنده ها 
باشند تا هنگام سوار کردن نیمه های چرخ دنده به پوسته، اجازه بیشترین 
مقدار لقی را بدهند. از اینكه فنر ها به گونه ای نصب شده اند که حین 
عملكرد عادی پوسته تحت کشش هستند و انتهای فنر ها برای اتصال به 
پوسته جهت مناسبی دارند، اطمینان حاصل نمایید. همچنین فنر های 

فشرده را آزاد کنید که کاملًا به سمت چرخ دنده عقب بروند.

2.6- چرخ دنده هاي دو قطعه ای، نصب روي فنر

بخش دوم ...

شرکت سیمان خاش

ت
را

می
 تع

ی و
دار

گه
ن

2.6.1- پیش مونتاژ قطعات چرخ دنده

شکل-1 مقره ساپورت براي كوره )چرخ دنده نصب روي فنر(
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برای کمک به نصب معمولاً خطوط تنظیم را روی پوسته می کشند که در واقع موقعیت چرخ دنده حلقه ای را در موقعیت سرد 
نشان می دهد. منظور از موقعیت سرد دمای 71 درجه فارنهایت )21درجه سانتی گراد( می باشد. طی این فرایند مقداری نیز برای 

انبساط یا انقباض در دماهای بالاتر یا پایین تر در نظر بگیرید.

2.6.2- تنظیم موقعیت چرخ دنده روی پوسته

اولین نیمه چرخ دنده را به آرامي زیر پوسته قرار دهید تا فلنج هاي اتصال دو چرخ دنده افقی باشند و نیمه چرخ دنده عملًا در 
نزدیک ترین حالت به پوسته باشد.

مهم است که توجه داشته باشیم هنگامی که چرخ دنده عمودی بشود، در این مرحله پوسته روی یک شیب خواهد بود. سعی 
نكنید در این زمان دنده را به گونه ای تنظیم کنید که عمود بر پوسته باشد. این باید در طول مونتاژ نیمه های چرخ دنده عمودی 

باقی بماند. برای ساپورت چرخ دنده، از یک جک زیر نیمه اول چرخ دنده استفاده کنید.

2.6.3- جای دهی نیمه اول چرخ دنده

یک پیچ لقی را از بالای فلنج اتصال در نزدیک ترین قطر خارجی نیمه چرخ دنده به سوراخ های لقی وارد کنید. اگر پیچ ها به 
طور کامل از طریق سوراخ منتقل شدند، با نصب نیمه دیگر چرخ دنده ادامه دهید. اگر پیچ ها به دلیل تداخل با قطر لبه داخلی 
چرخ دنده، به طور کامل از طریق سوراخ ها عبور نكردند، تمام پیچ های لقی قبل از اینكه نیمه دیگر چرخ دنده سوار شود، باید از 

نیمه اول عبور کنند.
احتیاط: در طول مونتاژ، به دنده های پیچ آسیب وارد نكنید.

2.6.4- بررسی سوار کردن پیچ های لقی 

فلنج های اتصال را بررسی کنید و مطمئن شوید که تمام سطوح پاک و بدون نقص هستند. بعد از این اقدام مي توانیم نیمه دوم 
چرخ دنده را بالای نیمه اول چرخ دنده قرار دهیم.

2.6.5- قرار دادن نیمه دوم چرخ دنده

لوازم اتصال را همانطور که در مراحل 2.4.4 تا 2.4.6 )بخش اول( گفته شده، نصب کنید. پس از نصب آنها، چرخ دنده را می توان 
اندکی توسط جرثقیل بلند کرد و تكیه گاه های زیر نیمه اول را برداشت.

2.6.6- نصب لوازم دو چرخ دنده

در این لحظه چرخ دنده به صورت عمودی قرار گرفته است. در حال حاضر لازم است به چرخ دنده زاویه دهیم به طوری که محور 
این کار را می توان با استفاده سیم بكسل و طناب انجام داد. برای تراز کردن  چرخ دنده موازی با محور پوسته شود. معمولاً 

چرخ دنده با محور پوسته از دستورالعمل سازنده پوسته استفاده کنید.

2.6.7- تراز کردن چرخ دنده با محور پوسته

اکنون می توانیم چرخ دنده را به گونه ای قرار دهیم که مقره ها به صورت 
محوری و در موقعیت شعاعی مناسب تراز شوند. هنگامی که این کار انجام 
شد، مقره ها را می توان پایین آورد و به پوسته محكم کرد. همه پیچ های 
تراز روی مقره ها را برای تراز کردن چرخ دنده با پوسته با بیشترین دقت 
ممكن، محكم و تنظیم کنید. اگر فنر ها برای پیچ شدن روی سطح پوسته 
آماده شده باشند، اکنون می توانیم پیچ ها را نصب کنیم. هنگامی که تمام 
مقره هاو پیچ ها محكم شدند، می توانیم جرثقیل را از چرخ دنده آزاد کنیم. 

برای آرایش نصب چرخ دنده / فنر / مقره به شكل 2 توجه کنید. 

2.6.8- نصب مقر ساپورت1  به پوسته

شکل-2 آرايش نصب چرخ دنده نصب روي فنر
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فرایند بررسي لنگي شعاعی که در گام های 3.2 تا 3.5 گفته شده را انجام دهید.

2.6.9-  بررسی لنگي شعاعی

فرایند بررسی لنگي محوری که در گام های 4.1 تا 4.3.4 گفته شده را انجام دهید.

2.6.10- بررسی لنگي محوری

بنابر آنچه که در بالا درمورد لنگي شعاعی و زاویه ای گفته شد، پیچ های تراز مقره را تنظیم کنید تا لنگي شعاعي )ستون 3 را 
در کاربرگ 3 را مشاهده کنید( و لنگي لبه پیشاني )ستون 8 کاربرگ 4 و ستون 6 کاربرگ 5 را ملاحظه کنید( را حداقل کنید. 
مقادیر لنگي را پس از تنظیم دوباره بررسی کرده تا همه مقادیر در محدوده قابل قبولی باشند. در غیر این صورت، پیچ های تراز 

مقره ها را دوباره تنظیم کنید و این کار ها را تكرار کنید.

2.6.11- تنظیم تراز چرخ دنده

 مي توان با توجه به اطلاعات سازنده هر پوسته ،فنر ها را به پوسته متصل کرد.

2.6.12- اتصال فنر به پوسته

پس از اینكه فنر ها به پوسته وصل شدند، پیچ های تراز روی مقره ها، باید عقب بروند تا دیگر در تماس با چرخ دنده نباشند. 
لنگي های شعاعی و محوری را چک کنید و از اینكه در محدوده های قابل قبولی قرار دارند، اطمینان حاصل کنید. اگر مقادیر 

لنگي قابل قبول باشند، می توانید مقره هاي ساپورت را بردارید.

2.6.13- چک کردن نصب
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فاصله )گپ( بین قطر خارجی فلنج مونتاژی و قطر داخلي چرخ دنده را در هر ایستگاه اندازه گیری و ثبت کنید. از پیچ های فشاري 
برای تنظیم و برابر کردن فاصله )گپ( برای کل محدوده چرخ دنده استفاده کنید. در برخی موارد، نیاز است از گوه یا بلوک 

فولادی برای تنظیم فضای بین جفت پیچ های فشاري استفاده کنید.

گام3- بررسی لنگي شعاعی چرخ دنده

3.1- تنظیم مقدماتی لنگي شعاعی

هنگام ارزیابی لنگي شعاعی چرخ دنده های نصب شده دو ملاحظه وجود دارد:-1 لنگي شعاعی نصبي کل و -2 تغییر در لنگي 
شعاعي نصبي ایستگاه به ایستگاه است. مقدار مجاز لنگي شعاعی نصبي کل در جدول 1 نشان داده شده است. میزان لنگي 
شعاعی نصبي مجاز بین ایستگاه ها به وسیله ضرب کردن مقدار لنگي شعاعی نصبي مجاز در ضریب MF که در جدول 2 داده 
شده، تعیین می شود. لنگي ایستگاه به ایستگاه مجاز به یک اختلاف مثبت یا منفی اعمال می شود؛ به این معنی که اگر لنگي 
مجاز ایستگاه به ایستگاه محاسبه شده 0.0014 اینچ باشد، مقدار لنگي ایستگاه به ایستگاه از 0.0014- اینچ تا 0.0014+ اینچ، 
قابل قبول در نظر گرفته می شود. اطمینان از اینكه چرخ دنده حلقه ای نصب شده، هر دو معیار “عملكرد مناسب” و “حداکثر عمر” 

را برای مجموعه دنده ها تامین می کند، حیاتی است.

3.2- تعیین لنگي مجاز شعاعی بعد از نصب 

جدول-1 مقادير مجاز لنگي شعاعی نصبي برای چرخ دنده حلقه ای



Maintenance In Mine & Cement & steel Industries69

سال نهم، بهمن و اسفند ماه 1397 | شماره سی  و نهم

MF جدول-2 ضريب

*مقادير بالا برای MF می توانند از اين معادله به دست بيايند:

چرخ دنده ای روي پوسته سر محوری مونتاژ شده، دارای قطر خارجی 288 اینچ و 18 ایستگاه است. مقدار مجاز لنگي شعاعي 
نصبي پیشاني از جدول1، 0.021 اینچ است. مقدار مجاز لنگي شعاعي نصبي پیشاني بین ایستگاه ها با ضرب کردن این مقدار 

در ضریب MF از جدول 2 تعیین می شود یا:

مثال محاسبه لنگي مجاز:

3.3- خواندن لنگي شعاعی
از چهار سطح ماشینكاری که در شكل 3 نشان داده شده، سوار کنید.  برابر یكی  را در  بتوان آن  اندیكاتور طوری که  یک 
اندیكاتور را مستقیماً رو به سطوح ماشینكاری شده در ایستگاهي که روي پیشاني دنده هک شده، قرار دهید. هنگام استفاده از 
اندیكاتور روی طرح A یا B، از اینكه موقعیت آن در طرفی از چرخ دنده باشد که به صورت )000(هک شده، اطمینان حاصل 
کنید. چرخ دنده را به آرامی بچرخانید و مقادیر خوانده شده  اندیكاتور را برای هر ایستگاه در شماره ایستگاه مربوطه در ستون 
1 کاربرگ 3 )لنگي شعاعی( ثبت کنید. پس از یک دور کامل، این اندیكاتور باید با اختلاف حداکثر 0.002+ اینچ  )0.050+ 

میلی متر( از مقدار خوانده شده اولیه در ایستگاه شروع، باشد. در غیر این صورت، این گام را تكرار کنید.
احتیاط: هنگام انجام اندازه گیری ها و محاسبات در زیر، ضروری است که از قرارداد مناسب )±( پیروی کنید. اگر حتی یک 

علامت جا بماند، می تواند منجر به از بین رفتن جدی تراز چرخ دنده شود.
3.4- تعیین لنگي شعاعی بعد از نصب

برای یک نصب ایده آل، مقادیر لنگي شعاعی چرخ دنده حلقه ای اندازه گیری 
شده، باید با مقادیر چرخ دنده در زمان تولید برابر باشد. این مقادیر به عنوان 
ارائه شده اند. مقادیر  برای هر چرخ دنده  بازرسی  اسناد  تولیدی در  مقادیر 
تولیدی را در ستون 2 کاربرگ 3 وارد کنید. سپس، مقدار لنگي شعاعی 
و  آورید  به دست   1 مقادیر ستون  از   2 مقادیر ستون  تفریق  از  را  نصبی 

حاصل را در ستون 3 کاربرگ وارد کنید.
نكته: اگر از این روش برای نصب یک دنده موجود استفاده می کنید، مقادیر 
لنگي تولیدی ممكن است در دسترس نباشد. اگر در سایت نتوانید به این مقادیر 
دسترسی پیدا کنید، با کارخانه تماس بگیرید. در صورتی که کارخانه دیگر 

سوابقی برای نصب شما نداشته باشد، در ستون 2 کاربرگ 3 صفر وارد کنید.
حال می توان لنگي شعاعی نصبی کل را با تفریق کردن کمترین مقدار لنگي 
شعاعی نصبی از بیشترین مقدار لنگي شعاعی نصبی به دست آورد. از کمتر 

شکل 3 -جای گذاری انديکاتورهابودن این مقدار ازحد مجاز اطمینان حاصل کنید.
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لنگي ایستگاه به ایستگاه می تواند در ستون 4 کاربرگ محاسبه و وارد شود. با شروع از ایستگاه شماره 2، اختلاف بین لنگي 
نصبی ایستگاه شماره 1 )نشان داده شده در ستون 3( و لنگي نصبی ایستگاه شماره 2 را در ستون 4 وارد کنید. این کار را 
برای ایستگاه های باقی مانده تكرار کنید. مقادیر ایستگاه به ایستگاه را در ستون 4 بررسی کنید و مطمئن شوید که همه آنها در 

محدوده مجاز ایستگاه به ایستگاه هستند.

3.5- تعیین لنگي ایستگاه به ایستگاه

مقادیر لنگي نصبی کل و مقادیر لنگي ایستگاه به ایستگاه را بررسی کنید و مطمئن شوید که همه آنها در محدوده مجاز هستند. 
با در مرکز قرار دادن مجدد چرخ دنده  اگر لنگي نصبی کل یا لنگي های ایستگاه به ایستگاه از حد مجاز تجاوز کند، می توان 
تصحیح را انجام داد. برای این کار از پیچ های فشاري، جک هیدرولیک یا جک بولت استفاده کنید. چرخ دنده را برای به حداقل 
رساندن مقادیر لنگي نصبی در ستون 3 تنظیم کنید و فرایند بازرسی لنگي شعاعی را تكرار کنید. اگر خطا را نمی توان تصحیح 

کرد، محدودیت ها را بررسی کنید )مثلًا پیچ های اتصال(.

3.6- انجام تنظیم شعاعی نهایی

هنگامی که مقادیر لنگي شعاعی در محدوده مجاز قرار می گیرند، همه پیچ های فلنج باقی مانده را نصب کرده و با گشتاوري به 
اندازه ٪50 از مقادیر مشخص تولیدکننده پوسته بچرخانید. حال می توان تمام پیچ های فشاري را برداشت. اگر امكان برداشتن 

پیچ های فشاري وجود نداشته باشد، پیچ های فشاري و میخ ها را برای جلوگیری از حرکت حین عملیات عقب بكشید.
هشدار: پیچ های فشاري می توانند باعث اعوجاج در لبه چرخ دنده شوند و باید قبل از انجام بررسی لنگي نهایی حذف شده یا 

عقب نشینی کنند.

3.7- از پیش سفت کردن پیچ های فلنج

هنگام ارزیابی لنگي سطح لبه چرخ دنده های نصب 
شده دو ملاحظه وجود دارد:-1 لنگي پیشاني کل 
ایستگاه  به  ایستگاه  از  نصبی  لنگي  در  تغییر  و-2 
در  کل  نصبی  پیشاني  لنگي  مجاز  مقادیر  است. 
جدول 3 نشان داده شده است. لنگي پیشاني مجاز 
لنگي  مجاز  مقادیر  کردن  از ضرب  ایستگاه ها  بین 
پیشاني بعد از نصب درضریب MF که در جدول 2 
ذکر شده، تعیین می شود. لنگي ایستگاه به ایستگاه 
قابل قبول در یک دامنه مثبت یا منفی در نظر گرفته 
مي شود؛ به این معنی که اگر لنگي مجاز ایستگاه به 
مقدار  باشد،  اینچ   0.0014 شده  محاسبه  ایستگاه 
تا  اینچ   -0.0014 از  ایستگاه  به  ایستگاه  لنگي 
0.0014+ اینچ، قابل قبول در نظر گرفته می شود. 
اطمینان از اینكه چرخ دنده حلقه ای نصب شده، هر 
دو معیار “عملكرد مناسب” و “حداکثر عمر” را برای 

مجموعه دنده ها تامین می کند، حیاتی است.

محوری  لنگي  بررسی  گام4- 
پیشاني  چرخ دنده

4.1- تعیین مقادیر مجاز لنگي پیشاني

جدول-3 لنگي مجاز محوري پيشاني نصبی 
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مثال: چرخ دنده ای برای پوسته سر محوری مونتاژ شده، دارای قطر خارجی 288 اینچ و دارای 18 ایستگاه است. مقدار مجاز لنگي 
محوري پیشاني چرخ دنده بعد از نصب از جدول 3، 0.014 اینچ است. مقدار مجاز لنگي پیشاني بین ایستگاه ها با ضرب کردن 

این مقدار در ضریب MF از جدول 2 تعیین می شود یا:

4.2- انجام خواندن لنگي محوری
لنگي پیشاني چرخ دنده باید با استفاده از همان روش بررسی لنگي فلنج نصب شده در گام 1، بررسی، ضبط و محاسبه شود. 
تنها تفاوت این است که به جای قرار دادن نشانگر A یا B در برابر فلنج مونتاژی، این نشانگر ها باید در برابر سطح “000” 
چرخ دنده حلقه ای نصب شده قرار بگیرند. در حالت ایده آل،  لنگي پیشاني باید مقادیر چرخ دنده هنگام ساخت را تكرار کند. 

مقادیر تولیدی در اسناد بازرسی برای هر چرخ دنده ارائه شده است.
چهار روش برای اندازه گیری لنگي محوری پیشاني وجود دارد و آنها به ترتیب اولویت قرار داده شده اند. با انتخاب اولین روش 

دقیق ترین نتیجه ممكن را به دست مي آوریم.
احتیاط: هنگام انجام اندازه گیری ها و محاسبات در زیر، ضروری است که از قرارداد مناسب )±( پیروی کنیم. یک علامت فراموش 

شده می تواند منجر به یک چرخ دنده کاملًا ناتراز شود.

4.2.1- روش " ثابت کردن اندیكاتور براي ثبت لنگي محوري "
این روش زمانی امكان پذیر است که یک شاسي مناسب براي قرار دادن اندیكاتور در دسترس باشد )برای جزئیات بیشتر به بخش 

“ابزار های نصب” این راهنما مراجعه کنید(.

4.2.1- روش " ثابت کردن اندیكاتور براي ثبت لنگي محوري "

یک اندیكاتور را در مقابل پیشاني چرخدنده قرار دهید ) نشان داده شده در موقعیت A  شكل 4(. اندیكاتور دیگر را می توان در 
مقابل شاسي اندیكاتور لنگي محوری پوسته قرار داد )F نشان داده شده در شكل 4(.

4.2.1.1- موقعیت اندیكاتور ها

شکل -4 موقعيت انديکاتور ها

پوسته را یک دور کامل بچرخانید و مقادیر اندیكاتور ها را برای هر ایستگاه روی کاربرگ4؛ “لنگي پیشاني” )برای روش های یک 
اندیكاتوره، اندیكاتور ثبت لنگي محوری پوسته و سه اندیكاتوره( یادداشت کنید. مقادیر اندیكاتور فلنج مونتاژی )در موقعیت 
A( می تواند در ستون 5 کاربرگ ثبت شود. مقادیر نشانگر “اندیكاتور ثابت لنگي محوری پوسته” )در موقعیت F( می تواند در 

ستون 4 کاربرگ ثبت شود. توجه: ستون های 1 تا 3 کاربرگ برای این روش استفاده نمی شوند.

4.2.1.2- جمع آوری داده های لنگي

محاسبات لنگي را مانند آنچه در قسمت اول گفته شد انجام دهید.
4.2.1.3- محاسبه لنگي
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این روش در صورتی استفاده می شود که حین یک کارکرد معمولی، پوسته توسط سطح تراست فشار وارد شود.
نكته: این روش فرض می کند که روی سطح محوری، لنگي محوری صفر است.

4.2.3- روش یک اندیكاتور

4.2.1.4- به گام 4.3 بروید.

نشانگر را در مقابل پیشاني دنده قرار دهید )نشان داده شده در موقعیت A شكل 4(

4.2.3.1- موقعیت اندیكاتور

پوسته را یک دور کامل بچرخانید و مقادیر اندیكاتور ها را در هر ایستگاه در ستون 6 کاربرگ 4 ذخیره کنید. توجه: ستون های 1 
تا 5 کاربرگ در این روش استفاده نمی شوند.

4.2.3.2- جمع آوری داده های لنگي

این روش فقط هنگامی مورد استفاده قرار می گیرد که استفاده از هر یک از سه روش فوق غیرعملی یا غیرممكن باشد؛ زیرا در 
این روش احتمال شناوري پوسته وجود دارد که در این روش قابل تشخیص نیست.

4.2.4- روش دو اندیكاتوره

4.2.3.3- به گام 4.3 بروید.

یک اندیكاتور را در برابر پیشاني چرخ دنده قرار دهید )نشان داده شده در موقعیت A شكل 4(. اندیكاتور دیگر را روی همان سطح 
فلنج مونتاژی با 180 درجه فاصله از موقعیت A ، قرار دهید )نشان داده شده در موقعیت B شكل 4(.

4.2.4.1- موقعیت اندیكاتورها

اندیكاتور(  اندیكاتور برای هر ایستگاه را در کاربرگ 5 “لنگي پیشاني” )روش دو  پوسته را یک دور کامل بچرخانید و مقادیر 
یادداشت کنید. مقادیر اندیكاتور  A را در ستون 1 و مقادیر اندیكاتور B را در ستون 2 وارد کنید. لطفاً توجه داشته باشید که 
از اندیكاتور A به عنوان مرجع ایستگاه استفاده کنید. برای مثال، اگر یک چرخ دنده با 18 ایستگاه داشته باشیم، هنگامی که 
اندیكاتور A در ایستگاه 1 است، اندیكاتور B در ایستگاه 10 ) با 180 درجه فاصله ( قرار خواهد گرفت. بنابراین، هنگامی که 
اندیكاتور A در ایستگاه 1 است، چرخ دنده را متوقف کنید و مقادیر هر دو اندیكاتور A و B را در یک خط )برای ایستگاه 1( 

کاربرگ ثبت کنید.

4.2.4.2- جمع آوری داده های لنگي

برای شروع، مقدار خوانده شده اندیكاتور B مربوطه را از مقدار خوانده شده اندیكاتور A برای هر ایستگاه تفریق کرده و حاصل 
را در ستون 3 وارد کنید. سپس مقادیر ستون 3 را به 2 تقسیم کنید تا بتوانید لنگي را برای هر ایستگاه به دست آورید و به 

ستون 4 وارد کنید.

4.2.4.3- انجام محاسبات لنگي

برای یک نصب ایده آل، مقادیر لنگي شعاعی اندازه گیری شده چرخ دنده حلقه ای باید مقادیر چرخ دنده هنگام تولید برابر باشد. 
این مقادیر تولیدی، در اسناد بازرسی برای هر چرخ دنده وجود دارند. مقادیر تولیدی را در ستون مناسبی از کاربرگ وارد کنید.

توجه: اگر بخواهید از این فرایند برای یک چرخ دنده موجود استفاده کنید، مقادیر لنگي زمان تولید احتمالا در دسترس نیستند. 
اگر مقادیر تولیدی در سایت نبودند، برای به دست آوردن این مقادیر با کارخانه تماس بگیرید. درصورتی که کارخانه دیگر سوابقی 

برای نصب شما نداشته باشد، در ستون مقادیر تولیدی کاربرگ، صفر وارد کنید.

4.3- تنظیم چرخ دنده برای لنگي بهینه

4.2.4.4- به گام 4.3 بروید.

4.3.1- مقادیر تولیدی را وارد کنید

سپس، با تفریق کردن مقادیر تولیدی از مقادیر لنگي محوری اندازه گیری شده، مقادیر لنگي سطحی پیشاني بعد از نصب محاسبه 
کنید و حاصل را در ستون مناسبی از کاربرگ قرار دهید.

4.3.2- محاسبه لنگي سطحی پیشاني بعد از نصب
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با تفریق کردن کمترین مقدار لنگي پیشاني بعد از نصب، از بیشترین مقدار آن، لنگي پیشاني کل را به دست آورید. از کمتر بودن 
این مقدار از حد مجاز گفته شده در گام 4.1 اطمینان حاصل کنید.

4.3.3- تعیین لنگي سطحی پیشاني  نهایي

لنگي ایستگاه به ایستگاه را می توان محاسبه کرد و در ستون مناسبی از کاربرگ قرار داد. از ایستگاه شماره 2 شروع می کنیم، 
لنگي بعد از نصب ایستگاه شماره 2 را از لنگي ایستگاه شماره 1 کم کنید و حاصل را به عنوان لنگي ایستگاه به ایستگاهِ ایستگاه 

شماره 2 وارد کنید. این کار را برای ایستگاه های باقیمانده نیز تكرار کنید.

4.3.4- تعیین لنگي ایستگاه به ایستگاه

مقادیر لنگي نصبی کل و لنگي ایستگاه به ایستگاه را مجدداً بررسی کنید و مطمئن شوید که همه آن ها در محدوده مجاز هستند. 
اگر لنگي نصبی کل یا لنگي های ایستگاه به ایستگاه از حد مجاز تجاوز کردند، باید بین چرخ دنده و فلنج مونتاژی را شیم گذاري 
کرد. سپس چرخ دنده را تنظیم کنید تا مقادیر لنگي بعد از نصب را به حداقل برسانید )ستون 8 کاربرگ 4 یا ستون 6 کاربرگ 

5( و فرایند بازرسی لنگي پیشاني گفته شده در بالا را تكرار کنید.

4.3.5- انجام تراز نهایی پیشاني

هنگامی که مقادیر لنگي بعد از نصب و لنگي پیشاني در محدوده مجاز هستند، همه پیچ های فلنچ را با تورک مناسب و گفته شده 
در مشخصات سازنده سفت کنید.

گام 5- نصب نهایي فلنج

کاربرگ 1: لنگي محوري فلنج مونتاژی )برای روش های یک نشانگره، ثابت نشانگرلنگي محوری پوسته و سه نشانگره(

ریزش کل فلنج )اختلاف بین بیشترین مقدار و کمترین مقدار ستون 6( )                           (
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کاربرگ 2: لنگي محوري فلنج مونتاژی )برای روش دو نشانگره(

بین  )اختلاف  فلنج  کل  ریزش 
و کمترین مقدار  بیشترین مقدار 
ستون 4( )                           (

کاربرگ 3: لنگي شعاعی
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کاربرگ 4: لنگي سطحی لبه )برای روش های یک نشانگره، ثابت نشانگر لنگي محوری پوسته و سه نشانگره(

کاربرگ 5: لنگي سطحی لبه )برای روش دو نشانگره(


