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การตั้งเกียรและเช็คหนาสมัผัสเพื่อ
เกียรทํางานแลวไมเกิดความเสียหาย 

BERUGEAR G 5000

1147 Moo.13 Bigland factory T.Klong nueng A.Klong luang Pathumthani 12120  THAILAND
Tel:9081585-8 Fax:9082085 http://www.ctlinterlube.com,e-mail:monrue@asianet.co.th

ตัวอยางการเจียรเพื่อเพิ่มพื้นที่สัมผัสของหนาเกียร
ใหได 80% ขึ้นไป
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MT

Change in load pattern by elastic deformation
เนื่องจากการกระจายของทอรก

due to torque distribution
Bending only Torsion only

Torsion and Bending
A

ve
ra

ge
 v

al
ue

 o
f 

to
ot

h 
de

fo
rm

at
io

n

To
ot

h 
 

de
fo

r-
m

at
io

n

average value deformation due to torsion 
average value deformation due to bending
maximum tension deformation of pinion
maximum bending deformation of pinion 

การเปลี่ยนรูปแบบภาระ(load)ในสภาพยืดหยุน

ขณะตั้งเกียรไมมีโหลด

Running-in procedure Ball Mill Open Gear drive

1. Preparation
clean all tooth-flanks

ข้ันตอนการหมุนปรับสภาพชุดเกยีรเปด หมอบดแบบบอลล(Ball Mill)

1. การเตรียมการ
ทําความสะอาดแกมฟนท้ังหมด
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ขั้นตอนการหมุนปรับสภาพชุดเกียรเปด หมอบดแบบบอลล(Ball Mill)

1. การเตรียมการ
ตรวจสอบสภาพเบื้องตนของเกียร

แนวศูนย
ชองวาง

พิกดัความเผื่อ(Tolerances)
ความขนาน

ขั้นตอนการหมุนปรับสภาพชุดเกียรเปด หมอบดแบบบอลล(Ball Mill)

1.การเตรียมการ
ภาพการตรวจสอบระยะดิ้น(Run out)

ใชไดแอลเกจวัดระยะดิ้นแนวแกน(ดานขางฟน)

ทางเลือกอื่นใชไดแอลเกจวัดระยะลุน
(แนวแกน)ของเพลาหมอบด

ใชไดแอลเกจวัดระยะดิ้นแนวแกน(ดานขางฟน)

ใชไดแอลเกจวัดระยะดิ้นแนวรัศมี(ท่ีขอบฟน)
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ขั้นตอนการหมุนปรับสภาพชุดเกียรเปด หมอบดแบบบอลล(Ball Mill)

1. การเตรียมการ
การตรวจสอบระยะดิ้น(ตามภาพ)

• การวัดระยะดิน้แนวรัศมีและแนวแกนสามารถวัดรวมกันได
• ตามปกติคาระยะดิ้น(Run out) จะถูกกําหนดโดยผูผลิตเกียรหรือผูผลิตเครื่องจักร
• ตามภาพควรจะมีการวัด 8 จุดหรือมากกวา
• บันทึกขอมูลการวัดลงในกระดาษแผนเดียว

Running-in procedure Grease lubrication 

1. Preparation
check alignment

Run-out limits for open gear drives of ball mills
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ขั้นตอนการหมุนปรับสภาพชุดเกียรเปด หมอบดแบบบอลล(Ball Mill)

1. การเตรียมการ
ตรวจสอบระยะดิ้น (ตามภาพ)

• จะตองม่ันใจวาฐานรองรับไดแอลเกจมีความม่ันคงไมมีการขยับเคลื่อนได
• ติดตั้งไดแอลเกจตรงกึ่งกลางหนากวางเกียร(วัดแนวรัศมี)และท่ีระยะตรงกลางผิว
ท่ีปาดผิวแลว(วัดแนวลุน)ของเฟองวง แหวนสวม(Girth gear)
•ต้ังไดแอลเกจที่”0”(ใชเกจท่ีวัดไดถึง 5 mm)
• ใชคลิบยึดปลายแกนไดแอลเกจใหถอยกลับใหถอยกลับในระหวางจะเคลื่อนยาย
• กอนเคลื่อนยายไดแอลเกจใหตรวจเช็ควาแกนไดแอลเกจอยูในสภาพถอยกลับ

ข้ันตอนการหมุนปรับสภาพชุดเกยีรเปด หมอบดแบบบอลล(Ball Mill)

1. การเตรียมการ
ภาพการตรวจสอบระยะดิ้น
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ขั้นตอนการหมุนปรับสภาพชุดเกียรเปด หมอบดแบบบอลล(Ball Mill)

1. การเตรียมการ
ภาพการตรวจสอบแบกแลช(Backlash) และชองวางโคนฟน

• ตามปกติจะมีการกําหนดคาระยะฟรีจากผูผลิตเครื่องจักรกลผูผลิตเกียร
• บันทึกขอมูลระยะฟรีพรอมท้ังเบอรฟนเกียร
• วัดคาระยะฟรีดวยฟลเลอรเกจท่ีแกมฟนทั้งสองขาง
• บันทึกขอมูลระยะฟรีในกระดาษแผนเดียว

ขั้นตอนการหมุนปรับสภาพชุดเกียรเปด หมอบดแบบบอลล(Ball Mill)

1. การเตรียมการ
 ภาพการตรวจสอบแบกแลชและชองวางโคนฟน

ชองวางโคนฟน
root clearance หนาสัมผัสหนาฟนรับภาระ

แบกแลช(Backlash)
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ขั้นตอนการหมุนปรับสภาพชุดเกียรเปด หมอบดแบบบอลล(Ball Mill)

1. การเตรียมการ
ภาพการตรวจสอบแบกแลช(ระยะฟรี)และชองวางโคนฟน

ชุดเฟองขับมีชองวางโคนฟนมากเกินไป

ขั้นตอนการหมุนปรับสภาพชุดเกียรเปด หมอบดแบบบอลล(Ball Mill)

1. การเตรียมการ
ภาพการตรวจสอบแบกแลชและชองวางโคนฟน

แบกแลชดานซาย แบกแลชดานขวา
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Recommended backlash values for Polysius ball mills

ขั้นตอนการหมุนปรับสภาพชุดเกียรเปด หมอบดแบบบอลล(Ball Mill)
1. การเตรียมการ

ภาพการตรวจสอบแบกแลชและชองวางโคนฟน

วัดขณะเย็น : เพิ่มทุกคา ขนาด Ø < 6400 mm เพิ่ม 0,2 mm

ø > 6400 mm เพิ่ม 0,4 mm

1,71 – 2,281,62 – 2,181,56 – 2,086400 - 12800

1,50 – 2,121,50 – 2,001,44 – 1,923200 - 6400

1,41 – 1,881,35 – 1,801600-3200

เฟองขับØ วงกลมพิตช

1600-3200 

(mm)

เฟองขับØ วงกลมพิตช

800-1600 

(mm)

 เฟองขับØ วงกลมพิตช

400-800 

(mm)

เฟองวงแหวนสวมØ วงกลมพิตช 

(mm)

แบกแลชวัดขณะรอนโมดุล   25-63

ขั้นตอนการหมุนปรับสภาพชุดเกียรเปด หมอบดแบบบอลล(Ball Mill)

2. การตรวจสอบ

การใชเกียรทดรอบใหตํ่าลงชวยควบคุมสภาพกอนการหมุนปรับสภาพได

ประเมินหนาสัมผัสและการกระจายภาระ(โหลด)ในสภาพที่ไมมีโหลดโดยใชเพสสีน้ําเงินหรือ
ถาเปนสภาพภายใตโหลด

ใหใชสีท่ีทนตอน้ํามันหลอล่ืนเพื่อชวยตรวจสอบแนวศูนยอีกดวย
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Running-in procedure Ball Mill Open Gear drive

“Machining Blue” paste on the flanks of a pinion

เช็คหนาสัมผัสเกียรท่ีไมมีโหลดดวย Machining Blue

2. Control

ขั้นตอนการหมุนปรับสภาพชุดเกียรเปด หมอบดแบบบอลล(Ball Mill)

2. การตรวจสอบ
ตรวจสอบหนา(รอย)สมัผัสกลิ้งดวยการใชสีทีท่นตอน้ํามันหลอลื่น

• ทําความสะอาดแกมฟนแลวใชสี(เชน DYKEM STEEL RED)ตรวจเฟองหนา 1-3μm
บนแกมฟนท่ีไมมีจาระบี

• เนื่องจากเปนสารละลายที่ติดไฟงาย(จุดวาบไฟประมาณ 15 oc จึงหามสูบบุหรี่หรือมีเปลวไฟอยูบริเวณใกลเคียง
•จะตองหารอยสัมผัสกลิ้งใหไดประมาณ 500 รอยสัมผัส(ถาใชแลกเกอรเจือจางประมาณ 200 รอยสัมผัส)
•500 รอยสัมผัส หมายถึง ใชเวลาประมาณ 2-4 นาที สําหรับ 1 แกมฟนของเฟองขับหมอบดและประมาณ 30 นาที

สําหรับ 1 แกมฟนของเฟองวงแหวนสวม(Girth gear)
• การใชเวลาหมุนปรับสภาพ นานเกินไปจะไดผลลัพธท่ีไมถูกตอง
• การสตารตและหยุดใดๆของหมอบดระหวางการทดสอบจะทําใหไดผลลพัธท่ีผิดพลาด
•ผลลัพธเปรียบเทียบสามารถนําไปใชประโยชนไดถาสภาพทางกลมีเสถียรภาพ และการทํางาน
(เชน การเติมวัตถุดบิ) สามารถนําผลมาเปรียบเทียบไดเชนกัน
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Running-in procedure Ball Mill Open Gear drive

Application of oil resistant colour paint(DYKEM STEEL RED)

ใชเช็คหนาคอนแทคที่มีโหลดดวยสีทนน้ํามัน

2. Control

Running-in procedure Ball Mill Open Gear drive

Dynamic contact picture of oil resistant colour paint

หลังจากหยุดเครื่องจักรเราจะเห็นหนาสัมผัสท่ีแทจริงหลังจากใชงาน

2. Control
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Example of a good Running-in Process

Polysius Kiln gear drive, diameter 4650 mm, face width 450 mm

before Running-in
by BERULIT EL 420

10.05.2001

after Running-in
by BERULIT EL 420

17.05.2001
(some machinig

marks are still
visible)

Example of a good Running-in Process

FLS ball mill drive, diameter 6000 mm, face width 600 mm

After 4 days of Running-in
by BERULIT EL 420

After finishing the Running-in
process with BERULIT EL 420
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Example of a good Running-in Process

KHD ball mill drive, diameter 5800 mm, face width 630 mm

After 3 days of Running-in
by BERULIT EL 420

After 6 days of Running-in
by BERULIT EL 420

Flakes (รอยเกล็ดลอน)
เกิดการหลุดลอนของรอยเกล็ดบาง (Thin flakes)หลุดลอน บนแกมฟน 
ทําใหเกิดหลุมตื้นหยาบมีความลึกสม่ําเสมอรูปรางเหมือนสามเหลี่ยม
การสึกหรอนี้เปนรูปรางพิเศษของตามดลักษณะเปนการแตกหลุดเปนเกล็ดบริเวณ
ชวงโคนฟนเปนรูปสามเหลี่ยมโดยปลายสามเหลี่ยมจะชี้ลงโคนฟน

เกิดจากความหนืดสารหลอล่ืนขณะทํางานต่ํารับภาระมากเกินไป(Heavy overload)
ทําใหเกิดความเสียหายดังกลาวขึ้น
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ตัวอยางหนาสัมผัสเกียรที่แย

Gear 2 29/01/2003 หนาสัมผัสประมาณ 45%

29/01/2003   PINION NO.2
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 พื้นท่ีสัมผัสประมาณ20-30%ดังรูปไม
เพียงพอตอการรับโหลด
แนวทางที่จะซอมบํารุงเกียรชุดนี้กอนใชงาน
ตองมีการเช็คหนาสัมผัสดังslide showท่ีอยู
ถัดไปเมื่อเช็คแลวมพีื้นท่ีสัมผัสดังรูปควรจะ
มีการเจียรบริเวรวงกลมสีแดงเพื่อใหไดพื้นท่ี
สัมผัสท้ังหนาฟนมีจุดรับแรงเพียงพอที่ใช
งานแลวไมเกิดความเสียหาย เฟองขับ

เฟองตาม

Example of a bad Running-in Process

KHD Cement Mill gear drive

Bad contact pattern after 
the running-in process

new pinions in contact
with a old worn out

girth gear



15

Example of a bad Running-in Process

KHD Cement Mill gear drive, diameter 5460 mm, face width 600 mm 

Bad contact pattern and damages few weeks after the running-in process

strong single sided contact due to misalignment
(8 degree difference in flash temperature across the flanks)

strong single sided contact due 
to misalignment
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Flakes (รอยเกล็ดลอน)
เฟองฟนตรงเฟองชุบแข็งตลอดเนื้อรับ
ภาระมากเกินไป(Heavy overload)
ทําใหเกิดความเสียหายดังกลาวขึ้น

Open gear ชุด 4
BERUGEAR G 5000

เกียรที่มีหนาสัมผัสที่มากเพียงพอหลังปดหีบไมมีการสึกหรอ


