
 

 

 آشنایی با یاتاقان ها

هد    رداخته شده  اسد    پو بررسی کاربرد های مختلف آن ها گی های آن ها ژو ویبه معرفی یاتاقان ها بخش  در این

علد  خرابدی یاتاقدان هدا     در ادامه نید    چنین آلیاژهای به کار رفته در یاتاقان های مختلف مورد بحث قرار گرفته انه 

مطالدب اراهده    کار های مناسب برای پیشگیری و تشخیص خرابی آن ها ارانه شه  اس  مورد بررسی قرار گرفته و را  

   شه  در این فص  ما را شناخ ، خریه، نصب و نگههاری یاتاقان هایاری می کنه 

 

   مقدمه-1-1

بیرینگ را می توان به مثابه قلب ماشین آلات در تمام صنایع در نظر گرف  نقش اصلی بلبرینگ در ماشدین آلات       

، ماشین آلات را از حرکد  یدا   یاتاقان ها ایجاد بستر مناسب حرک  و تحم  بار اس   لذا کوچکترین خل  در کارکرد 

نی  به مدرور  یاتاقان ها ای مکانیکی غیر قاب  اجتناب اس ، کار موثر باز می دارد  از آنجا که اصطکاک و سایش در اج 

جد   قطعدات   یاتاقدان هدا   دچار فرسایش شه  و عمر مفیه آن ها به سر آمه  و می بایس  تعدوی  گردنده از ایدن رو    

 مصرفی به شمار می آینه و هموار  در سبه خریه کارخانجات قرار دارنه 

در صدنایع ایدران بدیش از حده متعدارف، در صدنایع        یاتاقان هامصرف  بر طبق تجارب و بررسی های به عم  آمه ،   

کشورهای در حال توسعه یا پیشرفته اس  و به نظر می رسه رق  آن حهاق  دو برابر باشه این مقدهار مصدرف افدافی    

مدی   یاتاقدان هدا  ه ینه های بسیار گ افی را به کشور تحمی  می کنه  از این رو بهینه کردن و کاهش مید ان مصدرف   

 ج   دغهغه مهیران صنع  قرار گیرد چرا که: بایس 

مصرفی در صنایع از خارج کشور تامین و وارد گشته و در مقاب ، سالیانه میلیدون  ی یاتاقان ها قریب به تمام   1

 ها دلار ارز از کشور خارج می گردد 

، در گدرو  در دنیای تولیه رقابتی، لازمه اف ایش کم ی و کیفدی تولیده و بده طبدع آن افد ایش درآمده و سدود         2

اف ایش زمان و کیفی  کارکرد ماشین آلات اس   به عبارتی دیگدر در گدرو کداهش توقفدات دسدتگا  هدا از       

تعمیرات و تعویضات و ه  چنین بهبود وفعی  کار ماشین آلات اس   این دو مه  نی  با اف ایش طول عمدر  

   محقق می شود یاتاقان ها

تعوی  آن ها، اج ای جانبی ماشین نی  دچار آسدیب و فرسدایش   و نیاز به یاتاقان ها در اثر خرابی زود رس   3

 شهیه گردیه  و خرابی به بقیه قسم  های ماشین سرای  می کنه 

لازم اس  از حج  و فشار کار روی پرسن  واحه نگههاری و تعمیرات کاسته شود تا بدر کیفید  کدار آن هدا       4

 افافه گردد 

ر صنع  ایران ناشی از فقر آموزش ها و آموخته های علمی و صحیح د یاتاقان مه  ترین عام  مصرف غیر متعارف    

، و تولیده اسد   برخدی    PMواحههای صنعتی مسئول در قسم  هدایی همودون طراحدی، فندی، تعمیدرات،       پرسن 

 انجام می دهنه را جنین می توان برشمرد: یاتاقان اشتباهات و خطاهایی که این افراد در ارتباط با 

 

 

 



 

 

  آن در طراحی ماشین آلات و ملزومات یاتاقان انتخاب نا درست 

  جدید برای ماشین آلات قدیمی در حال کار ییاتاقان ها عدم انتخاب و جایگزینی 

  محور و هوزینگ( و مقدار انطباقات ابعادی یاتاقان هاعدم کنترل وضعیت محل نشیمن( 

  در محل بسیار کثیف و آلودهنصب 

 و مرسوخ که موجب آسیب رسیدن جدی به بیرینگ و محوور  با وسایل و روش های ابتدایی  نصب

 در حین نصب می شود.

  عدم رعایت تلرانس های بعد از نصب 

 مصر گریس های متفرقه و فاقد کیفیت برای روان کاری 

 گریسکاری و اعمال گریس بیش از مقدار لازم 

  ارتعاش، دور و سر و صدا(در حال کار )کنترل دما،  یاتاقانوضعیت عدم مراقبت از 

 و تلاش در رفع آن عدم بررسی علل خرابی زودرس 

فاقه کیفی  یا تقلبی اس  کده بده   ی یاتاقان ها ، خریه و استفاد  از یاتاقان عام  مه  دیگر در مصرف بیش از حه    

اطلاعدات فندی و    یک معض  اساسی برای تمام صنایع کشور تبهی  شه  اس  ریشه این معض  را مدی تدوان در فقدر   

 احساس می گردد  یاتاقانآموزش های اصولی جستجو کرد و در این خصوص فرورت آموزش های فنی 

 

 های غلتشیعلل خرابی یاتاقان

 

 خرابی ناشی از جازدن-الف

خرابی محلی در شیار های یاتاقان ناشی از عیب جازدن یاتاقان می باشه این خرابی برای نمونه زمانی رخ می دهه که 

نشود و یا نیروی جا زدن یاتاقان در  رینگ داخلی یاتاقان غلتشی استوانه ای به خوبی در رینگ خارجی آن حا زد 

 وسط اج ای یاتاقان وارد شود 

 

حوز  بار رینگ یاتاقان، ناشی از بارهای خارجی اعمال شه  وشرایط گردش یاتاقان اس  که این حوز  با کهر شهن 

 شیار های یا تا قان مشخ  میشود

جا زدن خیلی محک  یا تاقان ویا تنظی  غیر  شیار های غیر عادی روی یا تاقان،ناشی ازپیشبار مخربی اس  که از

 دقیق یا تاقان روی محور ،می باشه 

 

 

 آلودگی-ب

ذرات خارجی که روی سطح یا تاقان قرار می گیرنه موجب خستگی زودرس در یاتاقان می شونه ذرات خارجی که 

و کنه شهن یاتاقان  دارای خاصی  ساینهگی هستنه خرابی یاتاقان را تسریع می بخشنه وباعث خشن شهن سطوح

   می شونه سایش زیاد موجب لقی بیش از انهاز  در یاتاقان می شود 



 

 

 

 آلودگی ها:

 قطعات آلود -1

 گرد وخاک-2

 درز گیری نا کافی-3

 روانساز های آلود -4

خرد  فل  های قطعات دیگر که همرا  روانساز ها به یاتاقان منتق  -5

 میشود 

 خوردگی-ج

ناشی از ی خوردگی در یاتاقان های غلتشی ممکن اس  به شک  های مختلف وبه دلای  گوناگون رخ دهه  خراب

توسط اج ای یاتاقان  خوردگی با سر وصهایاتاقان هنگام کارکردن آشکار می شود زنگ زدگی حاص  از خوردگی 

 ساییه  می شونه وباعث سایش سطح یاتاقان می شود 

 

 عوامل خوردگی:

 آببنهی نا کافی در برابر رطوب  و بخا ر آب-1

 روانساز هایی که حاوی اسیه می باشنه -2

 محیط نامناسب انبار نگههاری یاتاقان ها-3

سایش ساچمه ها با شیار یاتاقان با خراش هایی در سطح غلتک یا تا قان ظا هر می شود  این خراش ها در مقایسه با 

 یاتاقان در اثر نصب نا مناسب دارای لبه های برآمه  نیستنه دنهانه شهن اج ای

سایش میان ساچمه هاو شیار یاتاقان در اثر ارتعاشات در سطح هایی از یا تاقان که ساکن هستنه باعث ساییهگی 

شهیه می شونه چنین خرابی در ماشین هایی که در حال سکون در معرض ارتعاشات هستنه به وجو د خواههآمه که 

  بر طرف کردن آن ایجاد لبه های مناسب در یاتاقان ویااستفاد  از اب ار مناسبی برای محافظ  یا تاقان در هنگام را

 دوران می باشه 

خوردگی که سطح یاتاقان را از میان می برددر سطوحی رخ می دهه که انطباق آن ها با سایر اج ا  به صورت آزاد 

وحی رخ می دهه با عث سایش زیادی می شود که حرک  یا تا قان را می باشه حرک  های ری ی که در چنین سط

کنه کرد  وبه سطح محور آسیب می رسانه  را   ح  بر طرف کردن این مشک  استفاد  از انطباق محک  میان این 

 سطوح می باشه 

 

 عبور جریان الکتریسیته -د

قهو  ای رنگ موازی با محور در تمام محیط غلتک عبور مهاوم جریان الکتریسیته از یاتاقان باعث ایجاد خراش های 

 و سایر اج ای غلتشی یاتاقان می شود 

 



 

 

 

 ی ناقصی ناقصکارکارروانروان-هه

ی ناقص در اثر تامین ندا کدافی روانسداز    ی ناقص در اثر تامین ندا کدافی روانسداز    کارکارروانروان

ویا استفاد  از روانسازهای نا مرغوب ایجاد مدی  ویا استفاد  از روانسازهای نا مرغوب ایجاد مدی  

 شودشود

اگددر لایدده روغددن کددافی میددان سددطوح تددامین اگددر لایدده روغددن کددافی میددان سددطوح تددامین 

نشددودکه حرکدد  ل  شددی وسددایش بدده وجددود نشددودکه حرکدد  ل  شددی وسددایش بدده وجددود 

واهه آمهکه عل  تشکی  حفدر  هدای رید  و    واهه آمهکه عل  تشکی  حفدر  هدای رید  و    خخ

پوس  پوس  شهن سطح در غلتک هدای یاتدا   پوس  پوس  شهن سطح در غلتک هدای یاتدا   

قان می باشه در مواردی کده عمد  روانسدازی    قان می باشه در مواردی کده عمد  روانسدازی    

بیش از انهاز  انجام می شود ،روانساز به دلید   بیش از انهاز  انجام می شود ،روانساز به دلید   

حرکات شدهیه یاتاقدان گدرم شده  وخاصدی       حرکات شدهیه یاتاقدان گدرم شده  وخاصدی       

تن روانساز ها در یاتاقدان بده خصدوص    تن روانساز ها در یاتاقدان بده خصدوص    خودرا از دس  می دهنه وبا عث خرابی شهیه در یا تاقان می شونه  از نگههاشخودرا از دس  می دهنه وبا عث خرابی شهیه در یا تاقان می شونه  از نگههاش

   در سر ع  های بالا بپر هی یه در سر ع  های بالا بپر هی یه 

 

 خستگیخستگی-وو  خرابی ناشی از روانکاری ضعیفخرابی ناشی از روانکاری ضعیف

بارگددذاری بددیش از حدده و هدد    بارگددذاری بددیش از حدده و هدد          

چنین عدهم سدرویی یدا سدرویی     چنین عدهم سدرویی یدا سدرویی     

% از % از 3434نامنظ  بیرندگ هدا موجدب    نامنظ  بیرندگ هدا موجدب    

خرابدددددی هدددددای زود هنگدددددام خرابدددددی هدددددای زود هنگدددددام 

بیرینگهاس   خرابی ناگهانی یا غیر بیرینگهاس   خرابی ناگهانی یا غیر 

منتظر  قاب  اجتناب اس  چرا کده  منتظر  قاب  اجتناب اس  چرا کده  

بیرینگ های تح  بدار زیداد یدا آن    بیرینگ های تح  بدار زیداد یدا آن    

هایی که سرویی دهی خوب نشه  هایی که سرویی دهی خوب نشه  

انه، قبد  از خرابدی کامد  از خدود     انه، قبد  از خرابدی کامد  از خدود     

بددروز مددی دهندده کدده بددا  بددروز مددی دهندده کدده بددا  علاهمددی علاهمددی 

، خرابدی را بده تعویدق    ، خرابدی را بده تعویدق    استفاد  از تجهی ات مراقب  وفعی  می توان آن ها را آشکارسازی نمود  و با اقهامات اصلاحیاستفاد  از تجهی ات مراقب  وفعی  می توان آن ها را آشکارسازی نمود  و با اقهامات اصلاحی

 ((66-11)شک  )شک    انهاخ  انهاخ  

 

 



 

 

 علایم هشدار دهنده خرابی یاتاقان

 حرک  نا موزونحرک  نا موزون 

 خراب شهن رینگ ها و ساچمه هاخراب شهن رینگ ها و ساچمه ها 

 آلودگیآلودگی 

 لقی بیش از حه لنگ زدن چرخ در وسای  نقلیهلقی بیش از حه لنگ زدن چرخ در وسای  نقلیه 

 اف ایش ارتعاشات در فن هااف ایش ارتعاشات در فن ها 

 ارتعاشات درمی  لنگ در موتور های احتراقیارتعاشات درمی  لنگ در موتور های احتراقی 

  کاهش دق کاهش دق 

 سایش در اثر آلودگی یا روغنکاری نا کافیسایش در اثر آلودگی یا روغنکاری نا کافی 

 خراب شهن رینگ ها و ساچمه هاخراب شهن رینگ ها و ساچمه ها 

 تکان های شهیه آسیاب هاتکان های شهیه آسیاب ها 

   سر وصها با فرکانی زیاد هنگام کار کردن لقی مجاز نا کافی  سر وصها با فرکانی زیاد هنگام کار کردن لقی مجاز نا کافی 

 سروصها یاتاقان ها در گیر بکی موتورهای الکتریکیسروصها یاتاقان ها در گیر بکی موتورهای الکتریکی 

 نا منظ  لقی بیش از حهنا منظ  لقی بیش از حه  یسر وصهاسر وصها 

 ت ییرات منظ  در سر وصها ت ییر لقی به عل  ت ییر دمات ییرات منظ  در سر وصها ت ییر لقی به عل  ت ییر دما 

 خرابی غلتک هاخرابی غلتک ها 

 ده توصیه برای نگهداری یاتاقان

 با احتیاط حمل کنید:  .1

بیرینگ ها را چون اج ای بسیار دقیق و ظریفی هستنه، هموار  بایه آن ها را با احتیاط جا به جا نمود خراش هدا و     

فربات احتمالی وارد  موجب عملکرد فعیف بیرینگ و خرابی زودرس آن ها خواهه گردیده    ترک های کوچک در اثر

ی  از خراش دادن سطوح بیرینگ بر حذر باشیه  بیرینگی را که اشیا  تی  را از تماس با بیرینگ دور نگه داریه و خود ن

به حم  شه  و یا به زمین افتاد  اس  را نصب نکنیه  بیرینگ ها را به طور افقی در مح  تمی  و خشدک و در بسدته   

بنهی کارخانه ای خود نگههاری کنیه  ورود هر گونه آلودگی ماننده گدرد و خداک بده داخد  بیریندگ باعدث خرابدی         

 درس بیرینگ در حال کار خواهه شه زو

 محور )شفت( و هوزینگ را بازرسی کنید .2

قب  از اقهام به نصب بیرینگ، هموار  محور و هوزینگ را از لحاظ انهاز  و وفعی  ظاهری بازرسی کنیه  هدر گونده      

خراش و پلیسه در سطوح و اعوجاج )مث  دو پهنی( در ابعاد می بایس  بر طرف گردد  هنگام بستن محور روی گیدر   

 گیر  قرار دهیه به منظور نصب بیرینگ، فخام  برنجی یا مسی روی فک های 

 



 

 

 از گرم کردن بیش از حد اجتناب کنید .3

در حین نصب بیرینگ به روش گرم کردن، هرگ  شعله ای مستقی  را به بیرینگ تماس نههیده  پدی از قدرار دادن       

بیرینگ در مح  مناسب خود روی دستگا ، مادامی که بیرینگ گرم اس  آن را تکان نههیه تا سرد شود در غیر ایدن  

 ح  قرار گیری صحیح خود خارج گردد  صورت ممکن اس  بیرینگ از م

 روش صحیح و اشتبا  گرم کردن یاتاقان

 ابزار و تجهیزات مناسب به کار برید .4

گرم کن های القایی، کی  های ت ریق روغن و مهر  های هیهرولیک از اب ارهای تخصصی و در دسترس برای نصب    

ی بیریندگ را  و در آوردن بیرینگ ها هستنه  این اب ارها سرع  نصب یا در آوردن را اف ایش و احتمدال آسدیب دیدهگ   

 بسیار کاهش می دهنه 

 آوردن یاتاقاندر  / اب ار های نصب 



 

 

 صحیح انتخاب کنید یاتاقان .5

از  ای را که می خواهیه انتخاب و نصب کنیه بایه با انواع قبلی خود ه  خوانی داشته باشنه  مشخصده  تاقان های ای  

و ه  چنین بسته بنهی آن چاپ می شود  از سازنه  بدرای اطمیندان از شدمار  فندی صدحیح       آنمعمولا روی  یاتاقان

 کمک بگیریه 

 باشید اتاقانی مراقب با پرس جا زدن .6

با پرس، فشار فقط بایه روی رینگی که فی  جا می رود اعمال شود  فشار روی رینگی که آزاد اسد    در حین نصب   

 می شود  یاتاقانیا فی  نیس  باعث آسیب دیهگی اج ای درونی 

 های نو را شستشو ندهید یاتاقان .7

اری از آلدودگی و آمداد  مصدرف    ه تدا عد  دق  بسیار زیادی را در بسته بنهی آن مصروف می دارند  یاتاقانسازنهگان    

    باشه  معمولا نیازی به شستن بیرینگ یا پاک کردن ماد  چرب شدفاف روی بیریندگ کده بدرای محافظد  آن اسد ،      

 نمی باشه  فمنا این ماد  محافظ هیچ واکنش و تهاخلی با روانکار )روغن یا گریی( نهارد 

 روانکاری صحیح الزامیست .8

و نوع کاربرد آن، عوام  و فرایب بسیاری را مده   یاتاقانمورد نیاز برای برای انتخاب نوع روان کار  یاتاقانسازنهگان    

نظر قرار می دهنه، بنابر این توصیه های سازنه  را به کار بریه  سطح روان کار را به طور مرتب کنترل کنیه و حهاق  

تعدوی  کنیه درجده حدرارت و وفدعی  آلدودگی در تعیدین فواصد  بدین         یک بار در سال روان کار را به طور کامد   

 روانکاری مجهد موثر اس  

 از همراستا بودن محور ها مطمئن شوید .9

و قب  از شروع به کار دستگا ، محورهایی را که به یکهیگر کوپله می شونه را همراستا نماییه  وجدود    پی از نصب   

 ها و آب بنه های روی آن محورها می شود  یاتاقانقبول باعث خرابی زودرس  عهم همراستایی خارج از حه قاب 

 مراقب وضعیت کار دستگاه باشید .11

 اس  باشیه: یاتاقانمراقب این علای  که نشان دهنه  کارکرد نامناسب     

هایی کده ایدن علاید  را از خدود      یاتاقاننوی  )سر و صها( بیش از حه، اف ایش می ان ارتعاش، اف ایش درجه حرارت    

بروز می دهنه می بایس  به طور مرتب مورد بازرسی قرار گیرنه تا اقهامات اصلاحی در زمان مناسدب صدورت گیدرد     

استفاد  از اب ارهای دقیق تشخیص مث  گوشی های صنعتی و ارتعاش سنج ها و ترمومتر ها کمک موثری در مراقب  

 هستنه  (Condition Monitoring)وفعی  کارکرد 

 



 

 

 یاتاقاناحتیاط و دقت در خرید -1-7

 باشیه چرا که موجبات مشکلاتی به شرح ذی  می گردد:مواظب کیفی  و مارک های تقلبی     

 خرابی زودرس و پیش از موعه دستگا  ها و ماشین آلات تولیه 

  یوبمع یاتاقاننسریع خرابی های تحمیلی به سایر قطعات در تعام  با 

  اف ایش توقفات تولیه به جه  تعمیرات غیر منتظر 

 اف ایش ه ینه ها و کاهش تولیه و در نتیجه کاهش درآمه 

یک قطعه بسیار دقیق، ظریف و حساس اسد  هدر گونده فدربات وارد  در حدین       یاتاقان ه  چنین از آن جایی که   

کنترل دما و رطوب  در انبار یا فروشگا ، آسدیب  و بهون  حم  و نق  و جابجایی، چیهمان غلط و محیط پر گرد و غبار

دیهن لفلف، از بین رفتن لایه محافظ و چرب روی بیرینگ قب  از مصرف، همگی موجب ایجداد خهشده و آسدیب بده     

عمدلا غیدر قابد     گردیده  بطدوری کده     یاتاقدان  کیفی  فولاد بیرینگ، دق  ابعادی )تلرانی( و پاکی گی محیط داخ 

 در صورت مصرف، طول عمر بسیار کمتر از حه انتظار خواهه داش  بود  یا مصرف 

در حین کارکرد می  یاتاقان موارد فوق که به آن ها اصلا توجه نمی شود موجب بی استفاد  شهن یا خرابی زودرس   

 مشکوک یا تقلبی استفاد  نکرد  یاتاقانشونه  اینک با آگاهی از این حساسی  هاریال می بایس  که از 

 یاتاقانچرخه عمر -1-8

در شرایط استانهارد مشخص و قاب  محاسبه اس   اما تجارب و تحقیقدات نشدان داد  اسد  کده      یاتاقانطول عمر    

به عل  مختلف به حهاکثر طول عمر خود نمی رسنه  در چرخه عمر بیرینگ مراحد  مهمدی   هدر کدهام      بیرینگ ها

هستنه  این مراحد  عبارتنده از: خریده، نصدب )سدوار کدردن و        تاثیر به س ایی در طول عمر آن دارنه قاب  شناسایی

روانکاری اولیه(، همراستایی، روانکاری مجهد، مراقب  وفعی  و تعوی  )در آوردن(، ارتقا  سطح پرسدن  بدا آمدوزش    

می گدردد کده نتیجده    یاتاقان  های فنی کاربردی و بکارگیری تجهی ات مناسب، موجب استفاد  از حهاکثر طول عمر 

 اهش توقفات، تعمیرات و ه ینه ها و اف ایش تولیه و سودآوری اس   آن ک



 

 

 

 

 نتیجه گیری

یادگیری علمی استفاد  از یاتاقان ها و نصب و نگههاری و تعمیر به موقع و صحیح آن ها می توانه به افد ایش عمدر      

و طولانی تر شهن زمان کارکرد آن ها بینجامه  خرابی زودرس یاتافان ها عموما در اثر بده جدازدن یاتاقدان در هنگدام     

زرسی و رسیهگی به موقع به وجود می آیده کده مسدتقیما باعدث     نصب، آلودگی محیط، روانکاری نا مناسب، و عهم با

اف ایش زمان و ه ینه تولیه و گاها منجر به صهمه خوردن دستگا  می شود  بهین سبب می توان بدا رعاید  اصدول و    

نحدو   فوابط خریه، نصب، نگههاری و تعوی  به موقع یاتاقان ها رانهمان تولیه را اف ایش داد  به این منظور نیاز اس  

به منظور حصول به جواب این سوال که در شرایط بارگذاری های مختلف و سرع  هدای گونداگون    را طراحی یاتاقان

  چه نوع یاتاقانی با چه ویژگی هایی بایه انتخاب نمود، فرا بگیری  شف  
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آشنايى با بيرينگ ها 
و علل و روش پيشگيرى از خرابى آنها

   عليرضا حياتى فلاح
دانشجوى طراحى صنعتى

دفتر فنى واحد هفتم سيمان تهران

1- مقدمه
ــكيل مى گردد كه  ــمت اصلى تش ــك بيرينگ معمولاً از چهار قس ي

عبارتند از:
1- رينگ يا پوسته خارجى
2- رينگ يا پوسته داخلى

3- ساچمه ها كه انواع مختلفى دارند.
4- غلاف يا قفسه ساچمه ها (جهت نگهداشتن ساچمه ها در فاصله 

معين و ثابت نسبت به هم)

ــاخته  ــولاد پركربن حاوى كرم س ــگ معمولاً از ف ــاچمه ها و رين س
مى شوند كه بعداً آبكارى مى گردند.

ــود كه ساچمه ها كروى باشند  اصطلاح بلبرينگ زمانى اطلاق مى ش
ــاچمه ها غلتك هايى به صورت استوانه يا مخروط باشند، آنگاه  و اگر س

اصطلاح رولربرينگ1 را به كار مى برند.
بلبرينگ ها و رولبرينگ ها را مى توان به چهار دسته خيلى سبك، سبك، 
متوسط و سنگين از نظر مقدار فشارى كه بايستى تحمل كنند، تقسيم كرد.

 جهت انتخاب يك بلبرينگ مناسب مى توان با توجه به مقدار فضاى 

شكل 1- انواع بلبرينگ و رولبرينگ 
1 - Roller Bearing
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موجود جهت بكار بردن بلبرينگ، نوع و مقدار نيروهاى وارد بر ياتاقان 
ــر آن را با  ــگ) و دور محور و نيز حدود قط ــا رولبرين ــر بلبرينگ ي (ب

استفاده از كاتالوگ انجام داد.
ــى در ماشين آلات گوناگون،  باتوجه به نقش مهم بيرينگ هاى غلتش
ــت زيادى دارد  ــا و ممانعت از بروز آن اهمي ــناخت علل خرابى آنه ش
ــده، امرى غيرعادى  ــبه ش و عدم حصول بيرينگ به طول عمر محاس
ــه در زير به  ــود ك ــبب خرابى بيرينگ مى ش ــت. دلايل زيادى س نيس

تعدادى از آنها اشاره مى گردد:
- مقدار بار بيشتر از حد پيش بينى شده

- روانكارى ناقص يا نامناسب
- استعمال نادرست
- آب بندى غيرموثر

- انطباق خيلى فشرده و در نتيجه لقى داخلى كمتر از حد لازم.

ــوق تأثير خاص خود را بر روى بيرينگ مى گذارد  هريك ازعوامل ف
و در نتيجه با بررسى يك بيرينگ ناسالم در بسيارى از موارد مى توان 

علت خرابى را شناسايى و از بروز مجدد جلوگيرى كرد.

2- برينل شدن و دندانه دندانه شدن2 
ــمتى از سطح  ــت از ايجاد تورفتگى در قس ــدن عبارت اس برينل ش
ــى در تماس است و در اثر تغيير شكل  ــيار غلتك كه با اجزاء غلتش ش
پلاستيكى حاصل مى شود. اين پديده مى تواند از آلودگى ناشى از مواد 
ــود. دندانه دندانه شدن عارضه اى است كه در اثر  زائد جامد حاصل ش
اعمال ضربه مستقيم توسط چكش يا ابزارى نظير آن بر بيرينگ ايجاد 

مى شود. علت برينل شدن را مى توان به:
1- بار بسيار سنگين (استاتيكى – ضربه اى)

2- وجود مواد زائد خارجى در بيرينگ 
نسبت داد. علل دندانه دندانه شدن نيز شامل:

1- جازدن و درآوردن غلط بيرينگ 
2- استعمال نادرست بيرينگ مى باشد.

 
روش اصلاح اين عارضه عبارت است از:

1- برينل شدن
الف: بررسى وجود بار بسيارسنگين و اصلاح آن

ب: بهبود آب بندى

شكل 6-  ترك و لب پريدگى در يك رولبرينگ بشكه اى

شكل 5-  ترك در حلقه بيرونى رولبرينگ استوانه اى دو  رديفه

شكل 7-  لب پريدگى حلقه بيرونى رولبرينگ استوانه اى شكل 4-  ترك در حلقه بيرونى بلبرينگ

شكل 2- برينل شدن شيار ساچمه حلقه بيرونى بلبرينگ شيارعميق

شكل 3-  برينل شدن سطح شيار غلتك حلقه داخلى رولبرينگ مخروطى

2 - Brinelling,Nicks
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ج: شستشوى دقيق شافت و محفظه جهت حذف مواد زائد
د: تصفيه روغن

ه : بررسى پوسته پوسته شدن بيرينگ مورد نظر

2- دندانه دندانه شدن
الف: بهبود روش جا زدن و درآوردن
ب: بهبود روش استفاده از بيرينگ

3- ترك و لب پريدگى3
ــكاف و شكستگى مى باشد. لب  ــامل ترك هاى كوچك و ش ترك ش
ــمت هاى خاصى از لبه حلقه يا  ــت كه در قس پريدگى نوعى خرابى اس

گوشه غلتك ها اتفاق مى افتد. علت ايجاد ترك عبارت است از:
- بار سنگين

- بار داخلى خيلى سنگين ناشى از جا زدن ناصحيح
ــافت و  ــكلى ش ــل بيش از حد در انطباق و يا عدم تقارن ش - تداخ

محفظه
ــطوح چرخشى و  - توليد گرماى ناگهانى در اثر لغزش اتفاقى در س

سطوح درگير
- گرماى غيرعادى حاصله از كمبود روانكار

   علل لب پريدگى نيز عبارت است از:
- بار محورى سنگين غيرعادى يا بار ضربه اى

ــه چكش يا ابزارهايى نظير آن در هنگام جا زدن يا درآوردن  - ضرب
بيرينگ

جهت اصلاح ترك ولب پريدگى بايد موارد زير انجام گيرد:
1- ترك:

الف: بررسى وجود بار بسيار سنگين
ب: حذف فشارهاى ناشى از حرارت

ج: بهبود انطباق (كاهش آن)

2- لب پريدگى:
الف: بهبود روش هاى جازدن و درآوردن بيرينگ
ب: بهبود روش استفاده و جابجا نمودن بيرينگ
ج: تحقيق در مورد وجود بار خيلى سنگين      

شكل 8- لب پريدگى

شكل 9- پوسته پوسته شدن حلقه داخلى بلبرينگ شيار عميق

شكل 01- پوسته پوسته شدن حلقه داخلى رولبرينگ استوانه اى

شكل 11- پوسته پوسته شدن حلقه بيرونى رولبرينگ استوانه اى 2 رديفه

شكل 21- پوسته پوسته شدن حلقه داخلى رولبرينگ مخروطى

شكل 31- پوسته شدن حلقه داخلى رولبرينگ بشكه اى

3 - Cracks,Chips
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4- پوسته پوسته شدن و پيدايش حفره4
پوسته پوسته شدن پديده اى است كه طى آن سطح شيار غلتك يا 
ــاچمه به علت اعمال مكرر بار با مقطعى پولك مانند كنده مى شود.  س
ــت. پيدايش حفره نيز  ظهور اين حالت به منزله پايان عمر بيرينگ اس
ايجاد سوراخ هايى به عمق 0/1 ميليمتر بر روى شيار غلتك مى باشد.

ــه كاركرد بيرينگ به  ــدن اين پديده در مراحل اولي ــل بوجود آم عل
دليل شرايط زير مى باشد:

ــبت به مقدارمعين شده در حين چرخش  - كاهش لقى داخلى نس
بيرينگ

- اشتباه در نصب حلقه بيرينگ و كج شدن آن
- ايجاد ترك و دندانه شدن و زنگ زدگى و شكستگى بر روى شيار 

غلتك در حين نصب
- غير دقيق بودن شكل شافت يا محفظه

 روش هاى اصلاح پوسته پوسته شدن و حفره عبارت است از:
الف- استفاده از بيرينگ با قدرت تحمل بالاتر

ب- كنترل وجود بار غيرعادى

ــكيل لايه  ــود روش روانكارى جهت حصول اطمينان از تش ج- بهب
روانكار از طريق افزايش ويسكوزته

 
5- خراش و خش5

ــود. خش  ــت كم عمق كه از لغزش ايجاد مى ش ــكافى اس خراش ش
ــطح دوار.  ــاس و دماى بالا در س ــار تم ــى از فش ــت ناش عارضه اى اس

 بطوركلى خراش هاى شديدتر سايش در نظر گرفته مى شود.
علل خش افتادگى سطح جانبى غلتك و لبه حلقه عبارت است از:

- روانكارى نامناسب در محل تماس
- بار اوليه بيش از حد

- وجود مواد زائد
- بار محورى غيرعادى

 روش هاى اصلاح آن به صورت زير مى باشد:
1- خش افتادگى سطح جانبى غلتك لبه حلقه:
- تجديد نظر و اصلاح روانكار و روش روانكارى

- كنترل وجود بار غيرعادى

شكل 81- لكه روى شيار ساچمه حلقه داخلى بلبرينگ شيار عميق

شكل 71- خش افتادگى سطح لبه حلقه داخلى و سطح جانبى 
رولبرينگ استوانه اى لبه دار

شكل 91- لكه روى سطح ساچمه شكل 61- خش افتادگى سطح داخلى حلقه داخلى رولبرينگ مخروطى

شكل 41- خراش روى سطح دوار غلتك رولبرينگ استوانه اى

شكل 51- خراش روى سطح شيار حلقه بيرونى رولبرينگ استوانه اى دو رديفه

 5 - Scratchs,Scuffing 4 - Flaking,Pitting
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- افزايش آب بندى

 2- خراش و خش بر روى شيار غلتك:
- تجديد نظر و اصلاح روانكار و روش روانكارى

- افزايش آب بندى
- پاكيزه نمودن شافت و محفظه به اندازه مطلوب

6-  لكه دار شدن6
ــت كه طى آن گيرپاژهاى كوچك روى  ــدن پديده اى اس لكه دار ش
سطوح چرخشى متمركز مى گردد. طى اين پديده بخش هايى از سطح 
ــده، به طورى كه  ــى از اصطكاك ذوب ش ــگ در اثر حرارت ناش بيرين

بعضى سطوح به صورت قابل ملاحظه اى ناهموار مى گردند.
 علل ايجاد اين پديده عبارت است از:

ــى به علت استفاده  - حذف فيلم روغن و توقف چرخش اجزاء غلتش
از روانكار نامناسب و سُر خوردن آن بر روى شيار غلتك.

ــاچمه ها ايجاد مى شود و در  ــر خوردن س - در بلبرينگ ها لكه از سُ
ــتر در هنگام ورود و خروج غلتك ها به نقطه  رولبرينگ ها اين امر بيش

اثر نيرو پديد مى آيد.

 روش هاى اصلاح اين عارضع به صورت زير است:
- تجديد نظر و بهبود تشكيل فيلم روغن
- استفاده از روانكار مخصوص فشار بالا

ــوردن (با كاهش لقى  ــر خ ــاذ روش هايى جهت ممانعت از سُ - اتخ
داخلى)

7- تغيير رنگ7
تغيير رنگ پديده اى است كه طى آن سطح بيرينگ به علت زنگار يا 

حرارت حاصله از چرخش، تغيير رنگ مى دهد.
علل به وجود آمدن اين عارضه به صورت زير است:

ــبندگى مواد زنگى به سطح بيرينگ.  - افت خاصيت روانكار يا چس
بعضى از اين مواد را مى توان بوسيله يك حلال پاك كرد.

ــطوح غلتشى يا لغزشى از پودرهاى اسيدى  - تغيير رنگ قهوه اى س
ــود. در حالت عمومى اين  ــايش در حين كار حاصل مى ش حاصل از س

پودرها بصورت يكنواخت به سطح بيرينگ مى چسبند.

شكل 02- لكه روى شيارغلتك حلقه بيرونى رولبرينگ استوانه اى

شكل 12- لكه روى شيار ساچمه بلبرينگ تماس زاويه اى

شكل 22- لكه روى غلتك هاى رولبرينگ استوانه اى

شكل 32- تغيير رنگ ساچمه بلبرينگ شيار عميق

شكل 42- تغيير رنگ شيار غلتك و سطح غلتك رولبرينگ استوانه اى

شكل 52- تغيير رنگ حلقه داخلى و غلتك هاى رولبرينگ مخروطى
7 - Discoloration  6 - Smearing
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 روش هاى اصلاح اين عارضه عبارت است از:
ــى و ايجاد حفره و  ــه صورت هاى: زنگ زدگ ــر رنگ مى تواند ب تغيي
خوردگى و تغيير رنگ حرارتى تقسيم شود. زنگار مى تواند توسط يك 
ــتن) زدوده شود. با بررسى ميكروسكوپى ملاحظه  حلال آلى (مثل اس
مى شود كه حفره هاى الكتريكى از تخليه الكتريكى حاصل مى شود. در 
صورتى كه ناهموارى سطحى با كشيدن كاغذ سنباده پاك شود، تغيير 

رنگ حرارتى ايجاد شده است.
الف- بهبود انتقال حرارت از بيرينگ 

ب- بهبود روانكار
ج- تجديد نظر و بهبود شرايط كارى بيرينگ

 
8- زنگ خوردگى8

ــيدى يا  ــيدى و ئيدروكس ــكيل لايه فيلم اكس زنگ خوردگى به تش
كربناته در اثر فعل و انفعالات شيميايى با يك اسيد يا باز گفته مى شود.

علت ايجاد شدن اين پديده عبارت است از:

1- زنگ زدگى:
ــده و دماى آن تا نقطه شبنم افت  ــين متوقف ش - هنگامى كه ماش
ــده و روانكار را  مى كند، رطوبت داخل محفظه به قطرات آب تبديل ش

آلوده مى كند. در نتيجه سطح بيرينگ زنگ مى زند.
ــراى مدت طولانى  ــه بيرينگ در محيط مرطوب ب ــى ك - در صورت

انبارشود، زنگ زدگى در فواصل اجزاء غلتشى ظاهر مى شود.

 2- خوردگى:
- زمانى اتفاق مى افتد كه تركيبات كلرين يا سولفور موجود در مواد 

افزودنى روانكار تحت دماى زياد تجزيه مى شود.
- زمانى كه آب به داخل بيرينگ نفوذ كند.

روش هاى اصلاح اين پديده عبارت است از:
الف: تقويت سيستم آب بندى مجموعه

ب: بازرسى منظم روانكار
ج: فراهم نمودن امكانات لازم براى جلوگيرى از زنگ زدگى بيرينگ 

در انبار كردن آن

شكل 72- زنگ زدگى حلقه ها و غلتك هاى رولبرينگ مخروطى

شكل 72- زنگ زدگى شيار غلتك حلقه بيرونى رولبرينگ مخروطى

شكل 62- زنگ زدگى روى شيارغلتك رولبرينگ استوانه اى دو رديفه

شكل 62- زنگ زدگى روى شيار ساچمه بلبرينگ تماس زاويه اى دو رديفه

شكل 82- خزش درحلقه داخلى بلبرينگ شيار عميق

شكل 92
 8- Rust, Corrosion 
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9- خزش9
ــافت يا  ــبت به ش ــه جابجايى يك حلقه بيرينگ در حين كار نس ب

 محفظه اطلاق مى شود.
علل ايجاد:

ــبت به حرارت يا  خزش به علت انطباق كمتر از اندازه مورد نياز نس
 بار موجود ايجاد مى شود.

روش  اصلاح:
ــافت و حلقه  تجديدنظر (افزايش) در انطباق بين حلقه داخلى با ش

خارجى با محفظه.

10- گيرپاژ01
به پديده اى گفته مى شود كه طى آن اجزاء بيرينگ به علت حرارت 
ــطوح، ذوب و به يكديگر مى چسبد؛ به طورى كه  غيرعادى يا زبرى س
ــس از بروز اين پديده،  ــادر به چرخش نخواهد بود. پ ــگ ديگر ق بيرين
استفاده از بيرينگ ديگر امكان پذير نيست، زيرا سختى كاهش يافته و 

چرخش آرام بر روى سطوح ناهموار ممكن نمى باشد.

 علت بوجود آمدن:
ــب و بار اوليه زياد يا تماس  حرارت غيرعادى به دليل روانكار نامناس
ــيارخود به گونه اى كه با خنك كارى و يا  ــب اجزاء غلتشى با ش نامناس

 روانكارى قابل جبران نباشد.

 شكل 03- خزش درحلقه داخلى رولبرينگ مخروطى

شكل 13- گيرپاژ در رولبرينگ استوانه   اى

شكل 23- رولبرينگ استوانه اى لبه دار

شكل 33- در رولبرينگ مخروطى

روش اصلاح:
ــرايط كارى بيرينگ، عوامل مختلفى ممكن است سبب  بسته به ش
ــى راه حل متناسب با آن،  ــكل مذكورشده و بايد ضمن بررس بروز مش

انتخاب شود.

                                                                  ادامه دارد ...

منبع:
 -T. A. Harris and M. N. Kotzalas, «Rolling Bearing 
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and Rating Life, 2006.

3- Kotzalas, M. and Harris, T., Fatigue failure progression in 
ball bearings, ASME Trans., J. Tribol., 123(2), 283-242, April 
2001.

4- Kotzalas, M. and Harris, T., Fatigue failure and ball 
bearing friction, Tribol. Trans., 43(1), 137-143, 2000.
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اجزاي  اندازه گيري،  هنگام  مي شود.  توصيه  شده  اندازه گيري  مقادير  ثبت 
بيرينگ و تجهيزات اندازه گيرى بايد دماي تقريباً يكساني داشته باشند، لذا 
يك  در  طولاني  مدت  براي  را  اندازه گيري  تجهيزات  و  بيرينگ  اجزاي  بايد 
در مورد  اين موضوع  خصوصاً  برسند.  يكساني  به دماي  تا  داده  قرار  محيط 

بيرينگ بزرگ و اجزاي آن ها كه بزرگ و سنگين مي باشند، مهم است. 
بيرينگ ها را تا قبل از نصب بايد در جعبه هاي اصلي نگه داشت تا در معرض بيرينگ ها را تا قبل از نصب بايد در جعبه هاي اصلي نگه داشت تا در معرض 
در  كه  نگهدارنده  روغن  كردن  پاك  به  نيازي  معمولاً  نگيرند.  قرار  آلودگي 
به آن آغشته مي كنند، نيست و فقط سطح خارجي رينگ  بيرينگ  كارخانه 
كرد.  پاك  نگهدارنده  روغن  از  بايد  را  داخلي  رينگ  داخلي  و سطح  خارجي 
با  و  استفاده مي شوند  پايين  يا  بالا  بيرينگ هايي كه در دماي  در  همچنين 
روغن  با  رفته  كار  به  گريس  كه  هنگامي  نيز  و  مي شوند  روانكاري  گريس 
نگهدارنده سازگار نمي باشد، لازم است كه بيرينگ كاملاً شسته و خشك شود 
اين مسئله از ايجاد اثرات منفي بر روي خواص روانكاري گريس جلوگيري مياين مسئله از ايجاد اثرات منفي بر روي خواص روانكاري گريس جلوگيري مي

 كند. 
در صورتي كه به علت نگهداري نادرست (جعبه آسيب ديده و غيره) احتمال 

آلوده شدن بيرينگ زياد است بايد آن را قبل از نصب شسته و خشك نمود. 
بيرينگ هايي كه آغشته به نگهداره گريس مي باشند، نيز بايد كاملاً شسته و 
خشك شوند اين موضوع براي بعضي بيرينگ هاي بزرگ با قطر خارجي بزرگتر 
از 420mm صحت دارد. شوينده هاي مناسب براي بيرينگ ها اسپريت سفيد  

(White Spirit) و پارافين مي باشد. 
بيرينگ با آب بند يا حفاظ فلزي كه قبل از گريس كاري شده اند نبايد قبل از 

نصب شسته شوند. 

اطلاعات عمومي  
براي عملكرد صحيح و جلوگيري از خرابي بيرينگ مهارت و تميزي هنگام نصب 

بيرينگ ها لازم مي باشند. 
جا  به  جا  دقت  با  نصب  هنگام  بايد  كه  مي باشند  قطعات حساسي  جا بيرينگ ها  به  جا  دقت  با  نصب  هنگام  بايد  كه  مي باشند  قطعات حساسي  بيرينگ ها 
شوند. همچنين انتخاب روش صحيح نصب و ابزار مناسب مهم است. مجموعه 
كاملي ازتجهيزات تعمير و نگهداري كه شامل ابزارهاي مكانيكي و هيدروليكي، 
تجهيزات، گرم كردن و ديگر تجهيزات، براي نصب بيرينگ ها موجود مي باشند. 
اين مجموعه كامل از تجهيزات باعث سادگي و سرعت در كار شده و نتايج حرفه

 اي به دست مي دهد 
براي رسيدن به حداكثر عمر بايد بيرينگ را به صورت صحيح نصب كرد. اين براي رسيدن به حداكثر عمر بايد بيرينگ را به صورت صحيح نصب كرد. اين 
آنچه كه تصور مي شود، مي از  بيرينگ هاي بزرگ مشكل تر  براي  امر خصوصاً 

 باشد. 
اطلاعات ارائه شده دراين بخش عمومي بوده و نكاتي را كه طراحان تجهيزات و 

ماشين آلات بايد در نظر بگيرند را شرح مي دهد. 

كارگاه نصب بيرينگ ها  
بيرينگ ها را بايد در محلي خشك و بدون گرد و غبار و دور از ماشين آلات براده بيرينگ ها را بايد در محلي خشك و بدون گرد و غبار و دور از ماشين آلات براده 
برداري و آلوده كننده نصب كرد هنگامي كه بيرينگ در محل هاي باز نصب مي
آلوده  از  را  بيرينگ ها و محل نصب  بايد  بزرگ،  بيرينگ هاي  براي  اغلب   شود، 
شدن با گرد و غبار، كثيفي و رطوبت محافظت نمود، تا عمل نصب كامل شود. 
 Waxed) براي اين منظور بيرينگ ها و اجزاي ماشين بايد به كمك كاغذ مومي

Paper) و يا فويل (Foil) پوشانده شوند. 

آماده سازي قبل از نصب كردن و بيرون آوردن 
كليه اجزا و ابزارها، تجهيزات و مدارك مورد نياز بايد قبل از نصب در دسترس كليه اجزا و ابزارها، تجهيزات و مدارك مورد نياز بايد قبل از نصب در دسترس 
باشند. مطالعه نقشه ها و دستورالعمل ها براي تعيين ترتيب صحيح نصب و در 

آوردن اجزاي مختلف، توصيه مي شود. 
نظر  از  را  بيرينگ ها  چيدمان  اجزاي  ديگر  و  آب بندها  شفت ها،  نشيمنگاه ها، 
تميزي، خصوصاً باقيمانده براده هاي ناشي از ماشينكاري سوراخ ها، رزوه ها و 
ماسه  از  بايد  نشيمنگاه  نشده  ماشينكاري  سطوح  نمود.  بررسي  بايد  شيارها، 

ريخته گري تميز شده باشند و لبه هاي تيز و ناصاف برداشته شوند. 
شوند.  بررسي  است  لازم  بيرينگ  اجزاي چيدمان  همه  و شكلي  ابعادي  شوند. دقت  بررسي  است  لازم  بيرينگ  اجزاي چيدمان  همه  و شكلي  ابعادي  دقت 
بيرينگ ها فقط وقتي كه اجزاي جانبي آن ها دقت ها و تلرانس هاي لازم را داشته 
باشند عملكرد رضايت بخشي خواهند داشت. قطر شفت هاي استوانه اي و محل 
نشستن بيرينگ  در نشيمنگاه را بايد در دو مقطع و در چهار قطر به كمك گيج 
اندازه گيري كرد (شكل 1). محل نشستن بيرينگ ها، بر روي شفت ها مخروطي 
را با رينگ گيج، گيج هاي مخصوص مخروطي و يا ميله اي سينوسي بررسي مي

 كنند.  
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بيرينگ هاي گرم، بزرگ و يا سنگين معمولاً مشكل ساز مي باشند. زيرا نمي
 توان آن ها را به صورت امن به كمك يك يا دو نفر جا به جا نمود. مي توان 
تجهيزات مناسب براي حمل و بلند كردن بيرينگ ها در كارگاه ساخت. ابزار جا 
به جايي بيرينگ ها (شكل2) يكي از اين تجهيزات مي باشد كه بيشتر مشكلات 
را حل نموده و جا به جايي، نصب و بيرون آوردن بيرينگ ها  را بر روي شفت 

آسان مي كند. 
براي جا به جايي و نصب بيرينگ هاي بزرگ و سنگين آن ها را بايد از يك نقطه براي جا به جايي و نصب بيرينگ هاي بزرگ و سنگين آن ها را بايد از يك نقطه 
آويزان نمود. اما بايد از نوار فولادي يا كمربند پارچه اي مطابق شكل 3 استفاده 
نمود. قراردادن يك فنر بين حلقه بلند كننده و كمربند نصب بيرينگ بر روي 

شفت را ساده مي كند. 

براي سادگي در بلندكردن مي توان در بيرينگ هاي بزرگ بنا به درخواست بر 
روي سطح جانبي رينگ سوراخ  زروه شده اي ايجاد كرد. اندازه اين سوراخ ها 
به ضخامت رينگ بستگي دارد. بنابراين فقط بلند كردن بيرينگ و اجزاي آن 
از طريق پيچ هاي كه در اين سوراخ ها قرار مي گيرند، امكان پذير است همچنين 
بايد عمود بر رينگ مطابق شكل زير  به پيچ ها وارد شود و در صورت  نيرو 

اعمال نيرو به صورت  زاويه دار به اتصالات قابل تنظيم مناسب نياز مي باشد. 
هنگام نصب نشيمنگاه بزرگ بر بيرينگي كه قبلاً بر روي شفت  نصب شده هنگام نصب نشيمنگاه بزرگ بر بيرينگي كه قبلاً بر روي شفت  نصب شده 
است، آويزان كردن نشيمنگاه از سه نقطه به طوري كه طول يكي از آويزها 
قابل تنظيم باشد توصيه مي شود. با اين روش مي توان نشيمنگاه را با بيرينگ 

به طور دقيق همراستا كرد. 

جابجايي بيرينگ  
  

بهتر است همواره از دستكش و تجهيزات جا به جايي و بلند كردن، كه براي 
نصب كردن و بيرون آوردن بيرينگ هاطراحي شده اند، استفاده شود. اين كار نه 
تنها باعث صرفه جويي در وقت و هزينه مي شود بلكه خستگي كم تر، خطر كم تر 

و احتمال بروز صدمات بدني را كاهش مي دهد. 
به دلايل فوق استفاده از دستكش مقاوم به حرارت و روغن هنگام جا به جايي به دلايل فوق استفاده از دستكش مقاوم به حرارت و روغن هنگام جا به جايي 
بيرينگ هاي گرم و آغشته به روغن توصيه مي شود. اين دستكش ها بايد سطح 

خارجي با دوام و سطح داخلي نرم و ضد حساسيت داشته باشد 
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در بيرينگ هاي تفكيك پذير رينگ داخلي و خارجي را مي توان مستقل نصب كرد، خصوصاً هنگامي كه 
هر دو رينگ بايد به صورت تداخلي نصب شوند اين موضوع باعث سادگي نصب مي شود. هنگام نصب، 
شفت با رينگ داخلي از قبل نصب شده بر روي نشيمنگاه شامل رينگ خارجي و اجزاي غلتنده، بايد 
توجه شود كه رينگ ها همراستا بوده تا از خراشيدن سطح غلتش توسط اجزاي غلتنده جلوگيري شود. 
هنگام نصب رولبرينگ هاي استوانه اي و سوزني با رينگ داخلي بدون لبه يا با يك لبه استفاده از بوش 
 d10 رينگ داخلي بوده و با تلرانس F نصب توصيه مي شود (شكل8). قطر خارجي بوش بايد برابر با اندازه

ماشينكاري شود. 

در بيرينگ هاي خود تنظيم استفاده از يك رينگ 
مياني از چرخش و دوران  رينگ خارجي هنگام 
نشيمنگاه  در  شفت  و  بيرينگ  مجموعه  نصب 

جلوگيري مي كند (شكل7) توصيه مي شود. 
از  بعضي  ساچمه هاي  كه  داشت  خاطر  به  از بايد  بعضي  ساچمه هاي  كه  داشت  خاطر  به  بايد 
زده  اند  بيرون  رينگ ها  از  تنظيم  خود  بيرينگ ها 
لذا رينگ مياني بايد داراي فرورفتگي باشد تا به 
بيرينگ هايي  نزند وقتي تعداد  ساچمه ها  صدمه 
كه بايد نصب شوند زياد مي باشد، استفاده از پرس

 هاي هيدروليكي يا مكانيكي توصيه مي شود. 

نصب سرد 
اگر تداخل زياد نباشد بيرينگ هاي كوچك را مياگر تداخل زياد نباشد بيرينگ هاي كوچك را مي

 توان با ضربه چكش به بوشي كه بر روي سطح 
بوش  نمود.  نصب  مي گيرد  قرار  بيرينگ  جانبي 
از  تا  گرفته  بر  در  را  بيرينگ  جانبي  سطح  بايد 
چرخيدن و كج شدن آن جلوگيري كند. انتهاي 
بتوان  تا  بوده  شكل  گنبدي  و  بسته  بايد  بوش 

نيروي را به مركز وارد كرد (شكل5). 
بايد به طور همزمان  ناپذير  بايد به طور همزمان اگر بيرينگ تفكيك  ناپذير  اگر بيرينگ تفكيك 
نيروي نصب  و نشيمنگاه نصب شود  روي شفت 
بايد به صورت مساوي به رينگ ها وارد شود و لبه 
بر  در  را  رينگ  دو  هر  جانبي  سطح  بايد  بوش 
گيرد. در اين شرايط بايد از ابزار جازدن بيرينگ 
استفاده شود، كه در آن ها رينگ فشرده ضربه اي 
بر  در  را  خارجي  و  داخلي  رينگ  جانبي  سطوح 
گرفته و بوش موجب مي شود كه نيرو به صورت گرفته و بوش موجب مي شود كه نيرو به صورت 

مركزي وارد شود (شكل 6). 

نصب كردن  
روش هاي مكانيكي، حرارتي يا هيدروليكي را ميروش هاي مكانيكي، حرارتي يا هيدروليكي را مي

 توان  وابسته به نوع و اندازه بيرينگ براي نصب به 
كار برد. در همه روش ها بايد توجه نمود كه ضربه 
مستقيم به رينگ ها، قفسه و اجزاي غلتنده يا آب
از  هرگز  نبايد  نصب  نيروي  و  نشود  وارد   بندها 

طريق اجزاي غلتنده منتقل شود. 
نصب  لق  صورت  به  است  ممكن  اجزا  از  نصب بعضي  لق  صورت  به  است  ممكن  اجزا  از  بعضي 
از خوردگي اصطكاكي  براي جلوگيري  لذا  شوند. 
ضد  روغن  از  نازكي  لايه  از  استفاده  سطوح  بين 

خوردگي اصطكاكي LGAF 3E توصيه مي شود. 

نصب بيرينگ ها با رينگ داخلي استوانه اي 
كه  رينگي  عموماً  ناپذير  تفكيك  بيرينگ هاي  كه در  رينگي  عموماً  ناپذير  تفكيك  بيرينگ هاي  در 
مي شود.  نصب  ابتدا  است  بيشتر  تداخل  داراي 
روغن  به  كمي  نصب  از  قبل  بايد  تماس  سطوح 

آغشته شوند. 
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روش به كار رفته براي تنظيم لقي و اندازه گيري 
مي نصب  كه  بيرينگ هايي  تعداد  به  بستگي  آن 
 شوند دارد. يك روش بررسي لقي محوري، براي 
مثال در چيدمان بيرينگ  توپي چرخ،  استفاده از 
گيج عقربه اي مي باشد (شكل 10). هنگام تنظيم 
بيرينگ هاي مخروطي و اندازه گيري لقي شفت يا 
دو  هر  در  دور  چندين  بايد  بيرينگ  نشيمنگاه 
انتهاي  تماس صحيح  از  تا  انتهاي جهت چرخانده شود  تماس صحيح  از  تا  جهت چرخانده شود 
اطمينان  داخلي  رينگ  راهنماي  لبه  با  رولرها 
حاصل شود. در صورت تماس غير صحيح نتايج 
به  دلخواه  تنظيم  و  بوده  نادرست  اندازه گيري 

دست نمي آيد. 

از  تا  بوده  بزرگ  كافي  اندازه  به  بايد  اوليه  لقي   
جلوگيري  آن  منفي  نتايج  و  بيرينگ  واپيچش 
شود.اين مقدار تعيين شده با باز كردن يا سفت 
كردن يك مهره بر روي شفت يك يا رينگ رزوه 
شده در داخل نشيمنگاه و يا اضافه كردن واشرها 
و يا لايي هاي فلزي با اندازه هاي معين بين رينگ
 هاي بيرينگ و لبه ها، نسبت به شرايط لقي صفر 
تنظيم مي شود. با توجه به رابطه بين لقي داخلي تنظيم مي شود. با توجه به رابطه بين لقي داخلي 
زاويه اي و  بيرينگ هاي تماس  محوري و شعاعي 
رولبرينگ هاي مخروطي كافي است كه فقط يكي 
است  محوري  داخلي  لقي  معمولاً   كه  آن ها  از 

تعيين شود.  

نصب گرم 

از آنجايي كه نيروي نصب بيرينگ به اندازه بيرينگ به از آنجايي كه نيروي نصب بيرينگ به اندازه بيرينگ به 
بيرينگ نصب  مي يابد،  افزايش  ملاحظه اي  قابل  طور 
 هاي بزرگ به صورت سرد عموماً غير ممكن است لذا 
بيرينگ ها، رينگ هاي داخلي و يا نشيمنگاه را قبل از 
نصب گرم مي كنند. اختلاف دماي مورد نياز بستگي به 
درجه تداخل و قطر شفت يا نشيمنگاه بيرينگ دارد. 
بيرينگ ها نبايد بيش از دماي C ْ 125 گرم شوند و در 
بيرينگ  فولاد  تغيير ساختار  به علت  اين صورت  بيرينگ غير  فولاد  تغيير ساختار  به علت  اين صورت  غير 
تغييرات ابعادي ايجاد مي شود. بيرينگ هاي با آب بند و 
يا حفاظ فلزي نباشد به علت گريس و يا جنس آب بند 

تا دماي بيش از C ْ 80 گرم شوند. 
از گرم  و  يكنواخت گرم شود  به صورت  بايد  از گرم بيرينگ  و  يكنواخت گرم شود  به صورت  بايد  بيرينگ 
كردن موضعي جلوگيري شود براي اين منظور گرم كن
القايي توصيه مي شوند (شكل 9). اگر از سطوح   هاي 
گرم (Hot Plate) استفاده مي شود در طي مدت گرم 
گرم  سطوح  از  نبايد  شده  آب بند  بيرينگ هاي  كردن 

استفاده كرد. 

 تنظيم بيرينگ  

و  رديفه  زاويه اي يك  تماس  بيرينگ هاي  داخلي  و لقي  رديفه  زاويه اي يك  تماس  بيرينگ هاي  داخلي  لقي 
بيرينگ  مقابل  در  فقط  مخروطي  رولبرينگ هاي 
تنظيم  قابل  استوانه اي  داخلي  رينگ  را  ديگر  شعاعي 
است. اين بيرينگ ها معمولاً به صورت پشت به پشت يا 
جلو به جلو به كار رفته و يك رينگ بيرينگ به صورت 
محوري جا به جا مي شود تا لقي يا پيش بار مورد نياز 
به دست آيد. انتخاب لقي يا پيش بار بستگي به شرايط 
دارد  بيرينگ ها  چيدمان  عملكردي  الزامات  و  دارد كاركرد  بيرينگ ها  چيدمان  عملكردي  الزامات  و  كاركرد 
لقي مناسب وقتي به دست مي آيد كه بيرينگ تحت 
شرايط تعيين شده نصب شود و در دماي كاركرد تحت 
بار قرار گيرد. لقي اوليه هنگام نصب وابسته به جنس 
شفت و نشيمنگاه و فاصله بين دو بيرينگ ممكن است 
اگر  باشد.  كاركرد  لقي حين  مقدار  از  بيشتر  يا  كم تر 
و  داخلي  رينگ  حرارتي  انبساط  اختلاف  مثال  براي 

خارجي باعث كاهش لقي شود. خارجي باعث كاهش لقي شود. 
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شكل 12

شكل 15

قابل  طور  به  نصب  عمليات  روش  دو  هر  در 
به  روش  دو  هر  در  مي شود.  ساده  اي  ملاحظه 

تجهيزات تزريق روغن نياز است. 
نصب  براي  هيدروليكي  مهره  از  استفاده  نصب هنگام  براي  هيدروليكي  مهره  از  استفاده  هنگام 
بايد آن را  بر روي رزوه شفت يا غلاف به طوري 
قرار داد كه پيستون آن با رينگ داخلي بيرينگ 
انتهاي  به  متصل  صفحه  يا  شفت  روي  مهره  يا 
شفت تماس داشته باشد با تزريق روغن به مهره 
هيدروليكي پيستون به صورت محوري جا به جا 
شده و نيروي لازم براي نصب را اعمال مي كند. 
در شكل هاي مقابل نصب يك رولبرينگ كروي به در شكل هاي مقابل نصب يك رولبرينگ كروي به 

كمك مهره هيدروليكي بر روي 
• شفت مخروطي شكل (شكل11) 

• غلاف واسطه(شكل 12) 
داده  نشان  (شكل13)،  كشيدني  بيرون  غلاف   •

شده اند. 
بين  فشار  تحت  روغن  روغن،  تزريق  روش  بين در  فشار  تحت  روغن  روغن،  تزريق  روش  در 
لايه  يك  و  شده  تزريق  شفت  و  داخلي  رينگ 
سطوح  روغن  لايه  اين  مي شود.  تشكيل  روغن 
را   ها  آن  بين  اصطكاك  و  كرده  جدا  را  تماس 
نصب  براي  معمولاً  روش  اين  مي دهد  كاهش 
مستقيم بيرينگ بر روي شفت هاي مخروطي به 

كار مي رود (شكل14). 
اما مي توان آن را براي نصب بيرينگ ها بر روي اما مي توان آن را براي نصب بيرينگ ها بر روي 
غلاف واسطه بيرون كشيدني كه داراي تجهيزات 
لازم براي تزريق روغن مي باشند نيز به كار برد. 

  
يك پمپ يا يك تزريق كننده روغن فشار مورد يك پمپ يا يك تزريق كننده روغن فشار مورد 
نياز را تأمين مي كند. روغن از طريق سوراخ هايي  
بر  شيارها  كمك  با  و  شده  وارد  تماس  محل  به 
سورا خ  لذا  مي شود.  توزيع  غلاف  يا  شفت  روش 
طراحي  هنگام  بايد  نياز  مورد  شيارهاي  و  هاي 
يك  شوند.  گرفته  نظر  در  بيرينگ ها  چيدمان 
رولبرينگ كروي برروى غلاف بيرون كشيدني با 
سوراخ هاي تزريق روغن در شكل 15 نشان داده  نشان داده 

شده است. 

 نصب بيرينگ ها با رينگ داخلي مخروطي 

رينگ  مخروطي  داخلي  رينگ  با  بيرينگ ها  رينگ در  مخروطي  داخلي  رينگ  با  بيرينگ ها  در   
داخلي هميشه به صورت تداخلي نصب مي شود 
مانند  شفت  تلرانس  انتخاب  با  تداخل   درجه 
بيرينگ ها با رينگ داخلي استوانه اي تعيين نمي

روي سطح  بر  بيرينگ  ميزان حركت  به  و   شود 
بيرون  يا  واسطه  غلاف  يا  شفت  مخروطي 
كشيدني بستگي دارد. با حركت بيرينگ بر روي 
با  مي يابد.  كاهش  داخلي  لقي  مخروطي  با سطح  مي يابد.  كاهش  داخلي  لقي  مخروطي  سطح 
و  تداخل  درجه  لقي  كاهش  اين  اندازه گيري 

انطباق صحيح تعيين مي شود. 
هنگام نصب بيرينگ هاي خود تنظيم، رولبرينگ

و  كروي  رولبرينگ هاي   ،CARB توريدال   هاي 
رولبرينگ  هاي استوانه اي دقيق با رينگ داخلي 
بالاروي محوري  يا  لقي  ميزان كاهش  مخروطي 
(Axial Drive-up) بر روي سطح مخروطي تعيين 

شده و مشخص كننده درجه تداخل مي باشد.  

بيرينگ هاي كوچك 

سطح  روي  بر  مي توان  را  كوچك  سطح بيرينگ هاي  روي  بر  مي توان  را  كوچك  بيرينگ هاي 
در  داد.  حركت  مهره  يك  كمك  به  مخروطي 
غلاف  مهره  از  واسطه  غلاف  از  استفاده  صورت 
استفاده مي شود. غلاف بيرون كشيدني كوچك را 
مي توان به كمك  يك مهره به زير بيرينگ هل 
 Hook or) ضربه اي  يا  قلابدار  آچارهاي  داد. 
Impact Spanner) را مي توان براي سفت كردن 
مهره استفاده كرد. سطوح شفت و غلاف را بايد مهره استفاده كرد. سطوح شفت و غلاف را بايد 

قبل از نصب به روغن آشفته نمود. 

بيرينگ هاي متوسط و بزرگ 
براي بيرينگ هاي بزرگ نيروي بسيار زيادي لازم 

است. لذا از روش هاي زير استفاده مي شود 
• مهره هيدروليكي 

• روش تزريق روغن 
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شكل 17

اندازه گيري زاويه سفت كردن مهره قفل كن 
اندازه گيري زاويه سفت كردن مهره  قفل كن يك روش ثابت شده براي تعيين 
درجه تداخل صحيح در بيرينگ هاي كوچك و متوسط بر روي شفت مخروطي 
مي باد (شكل 17). مقادير زاويه سفت كردن α  براي تنظيم دقيق بيرينگ بر 

روي شفت مخروطي براي هر بيرينگ تعيين شده اند. 
اندازه گيري حركت محوري 

حركت  اندازه گيري  با  مي توان  را  مخروطي  داخلي  رينگ   با  بيرينگ ها  حركت نصب  اندازه گيري  با  مي توان  را  مخروطي  داخلي  رينگ   با  بيرينگ ها  نصب 
محوري رينگ داخلي بر روي سطح مخروطي انجام داد. 

يك روش مناسب روش  Drive-up است. اين روش نصب،  روشي ساده و قابل  است. اين روش نصب،  روشي ساده و قابل 
اطمينان براي تعيين درجه تداخل مي باشد. انطباق صحيح با كنترل جا به جايي 
محوري بيرينگ از يك موقعيت از پيش تعيين شده به دست مي آيد. در اين 
روش به مهره هيدروليكي كه به آن ساعت انديكاتور (Dial Indicator) متصل 
است و پمپ هيدروليكي مجهز به گيج ديجيتال فشار نياز مي باشد (شكل18). 
مقادير تعيين شده فشار روغن و جا به جايي محوري براي هر بيرينگ نصب 

دقيق آن بيرينگ را تضمين مي كنند. 

تعيين ميزان انطباق تداخلي 
بيرينگ ها با رينگ داخلي مخروط هميشه به صورت تداخلي نصب مي شوند. 
سطح  روي  بر  داخلي  رينگ  محوري  جايي  به  جا  يا  داخلي  لقي  كاهش 
مخروطي براي تعيين و اندازه گيري درجه تداخل به كار مي روند. روش هاي 

مختلفي را مي توان براي اندازه گيري درجه تداخل به كار برد. 
 (Feeler) 1- اندازه گيري كاهش لقي به كك فيلر
2- اندازه گيري زاويه سفت كردن مهره قفل كن  اندازه گيري زاويه سفت كردن مهره قفل كن 

3- اندازه گيري حركت محوري 
4- اندازه گيري انبساط رينگ داخلي 

شرح خلاصه اي از روش هاي فوق در ادامه آورده مي شود. 

اندازه گيري كاهش لقي با فيلر 
روش استفاده از فيلر براي اندازه گيري لقي داخلي قبل و بعد از نصب براي روش استفاده از فيلر براي اندازه گيري لقي داخلي قبل و بعد از نصب براي 
بيرينگ هاي متوسط و بزرگ كروي و توريدال به كار مي رود. لقي ترجيحاً 
بايد بين رينگ خارجي و رولرهايي كه تحت بار نمي باشند،  اندازه گيري شود 

(شكل 16) 
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Erectronic Stetho-)سر و صدا و ارتعاش را مي توان با استتوسكوپ الكترونيكى
 (Purring) بررسي كرد. به طور طبيعي بيرينگ ها صداي زير و بم خرخر (scope
نشان  ريز گوش خراش  يا صداي   (Whistling) مي كنند. سوت كشيدن  توليد 
دهنده عدم روانكاري كامل مي باشد. صداي بلند و غير يكنواخت مانند چكش
يا صدمه ديدن  بيرينگ  آلودگي در  بيشتر موارد نشان دهنده وجود   كاري در 

بيرينگ هنگام نصب مي باشد. 
در  مثال  براي  است.  راه اندازي طبيعي  از  بلافاصله پس  بيرينگ  افزايش دماي 
روانكاري با گريس دما تا توزيع يكنواخت گريس در بيرينگ كاهش نمي يابد و 
بعد از آن تعادل دمايي بر قرار مي شود. افزايش دما يا كاركرد مداوم در دماي بالا 
نشان دهنده زياد بودن ميزان روانكار و يا واپيچش محوري يا شعاعي بيرينگ 
است. دلايل ديگر عدم ساخت يا نصب صحيح اجزار در برگيرنده بيرينگ و يا 

اصطكاك بيش از حد در آب بندها مي باشند. 
در حين آزمايش يا بلافاصله بعد از آن آب بندها بايد براي كاركرد صحيح بررسي در حين آزمايش يا بلافاصله بعد از آن آب بندها بايد براي كاركرد صحيح بررسي 
شده و كليه تجهيزات روانكاري به علاوه سطح روغن در حمام روغن نيز بررسي 
شوند. ممكن است نمونه اي از روانكار براي تعيين آلودگي در بيرينگ و يا سايش 

اجزاي چيدمان لازم باشد. 

اندازه گيري انبساط رينگ داخلي 
اندازه گيري انبساط رينگ داخلي يك روش ساده و خيلي دقيق براي تعيين اندازه گيري انبساط رينگ داخلي يك روش ساده و خيلي دقيق براي تعيين 
اين  براي  مي باشد  توريدال  و  كروي  بزرگ  رولبرينگ هاي  موقعيت صحيح 
اندازه گيري بيرينگ هاي Sensor Mount كه در آن ها رينگ داخي بيرينگ 
به سنسور مجهز مي باشد به كار مي روند. سنسور فوق را مي توان به يك نشان 
هيدروليكي  روش  به  بيرينگ  نصب  هنگام  و  نموده  متصل  دستي  دهنده 
اندازه  نظير  نكاتي  (شكل19)  نمود  اندازه گيري  را  رينگ  انبساط  ميزان 
بيرينگ، صافي، سطوح، جنس، طرح (توپر يا توخالي بودن شفت) در اين 

روش مهم نمي باشند. روش مهم نمي باشند. 
 راه اندازي آزمايشي  

بعد از نصب بيرينگ و روانكاري آن اندازه گيري آزمايشي انجام شده و سر و 
صدا و دماي بيرينگ بررسي مي شود. 

راه اندازي آزمايشي بايد تحت بار كم و در صورتي كه سرعت متغير است 
درسرعت  دهي پايين و متوسط انجام شود تحت هيچ شرايطي نبايد بيرينگ
 ها را در حالت بدون بار راه اندازي و با سرعت هاي بالا شتاب داد. زيرا بر اثر 
لغزش اجزاي غلتنده سطح غلتش صدمه ديده و يا قفسه تحت تنش بالا قرار 

مي گيرد . 
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بيرون آوردن گرم 
گرمكن هاي القايي خاصي براي بيرون آوردن رينگ هاي گرمكن هاي القايي خاصي براي بيرون آوردن رينگ هاي 
بدون لبه و با يك لبه رولبرينگ هاي استوانه اي موجود 
شدن  گرم  بدون  را  رينگ  گرمكن هاي  اين  مي باشند. 
شفت گرم كرده و با انبساط آن رينگ به راحتي بيرون 
الكتريكي(شكل23)  القايي  آورده مي شود. گرمكن هاي 
داراي يك يا چند كويل مي باشند كه به كمك جريان 

متناوب گرم مي شوند. 
اين گرمكن ها رينگ حالت مغناطيسي  اين گرمكن ها رينگ حالت مغناطيسي هنگام كاركرد  هنگام كاركرد 
پايان  در  كه  است  لازم  لذا  مي كند،  پيدا  (آهنربايي) 
عمليات خاصيت مغناطيسي رينگ گرفته شود. استفاده 
الكتريكي بيرون آوردن براي بيرينگ هاي  از تجهيزات 
كوچكي كه مكرراً نصب و بيرون آورده مي شوند از نظر 

اقتصادي با صرفه مي باشد. 
هنگامي كه لازم است رينگ داخلي بدون لبه و يا با يك هنگامي كه لازم است رينگ داخلي بدون لبه و يا با يك 
لبه رولبرينگ ها استوانه اي يا رينگ داخلي بيرينگ هاي 
(تا قطر داخلي400mm) بيرون آورده شود مي بزرگ 

حرارتي  كش  بيرون  به  كه  ارزان تري  ابزار  از   توان 
استفاده  (thermo-Withdrawal) رينگ معروف است 
كرد.اين ابزار يك رينگ شيار را مي باشد كه از جنس 

آلياژ سبك است. 

داخلي  رينگ  با  ها  بيرينگ  آوردن  بيرون 
استوانه اي 

* بيرون آوردن سرد   
بيرينگ هاي كوچك را مي توان با ضربات چكش از بيرينگ هاي كوچك را مي توان با ضربات چكش از 
تماس  رينگ  پيشاني  با  كه  واسطه  ابزاري  طريق 
كش  پولي  يك  از  استفاده  با  ترجيحاً  يا  و  دارد 
(Puller) بيرون آورد. شاخك هاي پولي كش بايد 
پشت پيشاني رينگي كه قرار است بيرون كشيده 
نظير   ،(20 (شكل  آن   مجاور  اجزاي  يا  و  شود 
رينگ شياردار قرارگيرند. عمليات بيرون كشيدن 

در موارد زير ساده تر مي شود در موارد زير ساده تر مي شود 

پيشاني هاي  در  اي  شده  رزوه  سوراخ هاي   •
نشيمنگاه براي استفاده از پيچ هاي بيرون كشنده، 

تعبيه شده باشد (شكل21). 
آوردن  بيرون  براي  بيشتري  نيروي  معمولاً  آوردن   بيرون  براي  بيشتري  نيروي  معمولاً   •
بيرينگ هاي بزرگ تر كه به صورت تداخلي نصب 
شده اند لازم است (خصوصاً بعد از مدت طولاني 
از  استفاده  اصطكاكي)  خوردگي  ايجاد  و  كاركرد 
روش تزريق روغن به طور قابل ملاحظه اي بيرون 
آوردن بيرينگ را ساده  مي كند. لازمه اين روش در 
هنگام  در  لازم  شيارهاي  و  سوراخ ها  گرفتن  نظر 

طراحي چيدمان مي باشد (شكل22). طراحي چيدمان مي باشد (شكل22). 

بيرون آوردن بيرينگ ها  
در صورتي كه بيرينگ بعد از بيرون آوردن مجددا در صورتي كه بيرينگ بعد از بيرون آوردن مجددا 
بيرون  براي  اعمال شده  نيروي  استفاده مي شود 
آوردن هرگز نبايد از طريق اجزاي غلتنده منتقل 
شود.براي بيرينگ هاي تفكيك پذير رينگ  همراه با 
مجموعه اجزاي غلتنده و قفسه رامي توان مستقل 
بيرينگ هاي  براي  آورد.  بيرون  ديگر  رينگ  از 
تفكيك ناپذير ابتدا بايد رينگ لق زا از جاي خود 
با  رينگ  كشيدن  بيرون  براي  و  كشيد  با بيرون  رينگ  كشيدن  بيرون  براي  و  كشيد  بيرون 
انطباق تداخلي ابزارهايي هك در اين بخش شرح 
داده مي شوند،  بكار برد. انتخاب ابزار به نوع و اندازه 

بيرينگ و ميزان تداخل بستگي دارد. 
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بيرون آوردن بيرينگ ها بر روي غلاف واسطه 
بيرينگ هاي متوسط و كوچك را مي توان با ضربات چكش كه از طريق يك رينگ واسطه به بيرينگ وارد 
مي شود،  را بيرون آورد (شكل27). بايد توجه شود كه قبل از انجام اين كار بايد مهره غلاف كمي باز شده 
باشد.بيرينگ هاي كوچك و متوسط بر روي شفت هاي پله دار را مي توان با ضربات چكش كه از طريق يك 

بوش به مهره از قبل شل شده غلاف واردمي شود، را بيرون آورد (شكل28). 
بيرون آوردن بيرينگ هاي بزرگ بر روي غلاف واسطه به كمك مهره هيدروليكي بسيار ساده است. براي بيرون آوردن بيرينگ هاي بزرگ بر روي غلاف واسطه به كمك مهره هيدروليكي بسيار ساده است. براي 
استفاده از اين روش بيرينگ بايد در مقابل يك پيشاني نصب شده باشد (شكل29). اگر بوش داراي سوراخ 

و شيارهاي توزيع روغن باشد با روش تزريق روغن عمليات بيرون آوردن بسيار ساده خواهد شد. 
بيرون آوردن بيرينگ هاي بر روي غلاف بيرون كشيدني 

هنگام بيرون آوردن بيرينگ ها بر روي غلاف بيرون كشيدني جزء قفل كن محوري (مهره قفل كن، درپوش 
و غيره) بايد برداشته شود.بيرينگ هاي كوچك و متوسط را مي توان با استفاده از يك مهره قفل كن و آچار 

ضربه اي يا قلابدار بيرون آورد (شكل30). 

بيرون آوردن بيرينگ ها با رينگ داخلي مخروطي 
بيرينگ هاي كوچك و متوسط بر روي شفت مخروطي را بيرينگ هاي كوچك و متوسط بر روي شفت مخروطي را 
است  گرفته  را  داخلي  رينگ  كه  كشي  پولي  با  مي توان 
بيرون آورد (شكل 25). استفاده از پولي كش خود مركز 
كننده (Self-Centering) براي جلوگيري از صدمه ديدن 
شفت هاي  روي  بر  بيرينگ ها  مي باشد.  بهتر  شفت 
مخروطي، معمولاً خيلي سريع آزاد مي شوند لذا لازم است 
به روشي، نظير استفاده از مهره قفل كن، از افتادن آن ها 

جلوگيري كرد. جلوگيري كرد. 
شفت هاي  روي  بر  بزرگ  بيرينگ هاي  آوردن  بيرون 
مخروطي به روش تزريق روغن بسيار ساده است. پس از 
از روي  بيرينگ  تزريق روغن پرفشار بين  سطوح تماس 
شفت جدا مي شود. لازم است به كمك يك مهره يا صفحه 
شود  جلوگيري  آن  پرتاب  و  بيرينگ  محوري  حركت  از 

(شكل26).  
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مهره ي  بزرگ  بيرينگ هاي  آوردن  بيرون  براي  مناسب  ابزار 
انتهاي  از  غلاف  شده  رزوه  بخش  اگر  مي باشد  هيدروليكي 
شفت يا پله شفت بيرون زده شده باشد يك رينگ حمايت 
كننده با حداكثر ضخامت ممكنه بايد در بوش قرارداد تا از 
واپيچش و خرابي رزوه هنگام سفت كردن مهره جلوگيري 
شود. توصيه مي شود كه پشت مهره هيدروليكي يك صفحه 
نگهدارنده نصب شود (شكل31) اين صفحه از پرتاب مهره و 
غلاف در صورت جداشدن ناگهاني غلاف از شفت جلوگيري غلاف در صورت جداشدن ناگهاني غلاف از شفت جلوگيري 
بزرگ  بيرينگ هاي  براى  كشيدني  بيرون  مي كند.غلاف هاي 
معمولاً داراي سوراخ و شيارهاي توزيع روغن براي استفاده از 
روغن  تزريق  روش  از  استفاده  مي باشد.  روغن  تزريق  روش 
باعث صرفه جويي  بزرگ  بيرينگ هاي  بيرون كشيدن  هنگام 

در وقت مي شود.(شكل 32) 

انبار داري بيرينگ ها  
بيرينگ ها را مي توان در جعبه هاي اصلي براي سال ها نگهداري كرد، به شرطي 
كه رطوبت نسبي از %60 بيشتر نبوده و تغييرات درجه حرارت محل نگهداري 

زياد نباشد. همچنين محل نگهداري نبايد داراي ارتعاش باشد. 
انبار  در  طولاني  مدت  براي  كه  شده  آب بند  بيرينگ ها  در  موجود  انبار گريس  در  طولاني  مدت  براي  كه  شده  آب بند  بيرينگ ها  در  موجود  گريس 
نگهداري شده اند ممكن است خراب شده و خواص خود را از دست داده باشد. 
بيرينگ هايي كه در جعبه اصلي خود نمي باشد به خوبي در مقابل خوردگي و 

آلودگي محافظت شوند. 
بيرينگ هاي بزرگ بايد به صورت خوابيده نگهداري شوند و كل سطح جانبي بيرينگ هاي بزرگ بايد به صورت خوابيده نگهداري شوند و كل سطح جانبي 
رينگ ها حمايت شده باشد در صورت نگهداري اين بيرينگ ها به صورت ايستاده 
زيرا  مي شود،  بيرينگ  دائمي  كل  تغيير  باعث  غلتنده  اجزاي  و  رينگ ها  وزن 

رينگ هاي بيرينگ ضخامت نسبتاً كمي دارند. 

بازرسي و تميز كردن  
بيرينگ ها و رولبرينگ ها مانند ديگر اجزا مهم ماشين بايد تميز و بازرسي شوند. 

فاصله زماني بين بازرسي ها كاملاً بستگي به شرايط كاركرد دارد. 
اگر امكان تعيين شرايط بيرينگ در حين كار از طريق گوش كردن به صداي اگر امكان تعيين شرايط بيرينگ در حين كار از طريق گوش كردن به صداي 
بيرينگ و اندازه گيري دماي آن و يا آزمايش روانكار وجود داشته باشد. بازرسي 
و تميز كردن ساليانه بيرينگ (رينگ ها، قفسه و اجزاي غلتنده) كافي است. در 
صورت وجود بارهاي سنگين بايد تعداد دفعات بازرسي افزايش يابد. براي مثال 
 (Rolls) غلتك ها  تعويض  از  اغلب پس  را   (Rolling Mill) نوردي  بيرينگ  هاي 
بازرسي مي كنند.پس از تميز كردن اجزاي بيرينگ با محلول مناسب (اسپريت 
سفيد،  پارافين و غيره) بايد براي جلوگيري از خوردگي آن ها به روغن يا گريس 
آغشته نمود. اين موضوع براي بيرينگ هاي ماشين آلاتي كه براي مدت طولاني آغشته نمود. اين موضوع براي بيرينگ هاي ماشين آلاتي كه براي مدت طولاني 

متوقف مي  باشند مهم است. 
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