使上操作油管与电机轴同轴的方法
利用专用工具环形板来调整上操作油管的不垂直度，装好上操作油管，将环形板放在底座止口上，凋整好环形板，在环形板上架设两只百分表，表头分别顶在外油管的上部和下部，且在同一铅垂线上，按四个方位测量，外油管的上下百分表读数之差即为外油管的不垂直度，允许误差为0.06mm，用刮削密封垫的方法来调整上操作油管的不垂直度。

　　调整上操作油管的同轴度利用调整上操作油管不垂直度所架设之表，来调整其同轴度，按四个方位转动环形板。径向位移上操作油管，使上操作油管与电机轴同轴，允许误差为0.07mm.如内外油管法兰间存在径向间隙，则需在内油管上也架设一只百分表，且表头与另两只表的表头处在同一铅垂线上，径向位移内管外管，以达到内管轴线外管轴线与机组总轴线重合。

　　再次复查上操作油管垂直度、同轴度，符合标准后拆除环形板，钻铣上操作油管与中操作油管间的定位销钉孔。吊装转动油盆用小于间隙的铅丝检查梳齿间隙是否合适，如间隙过小，可增加转动油盆下的垫片。
