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การจัดเก็บความรู 

 

การหาศูนยเพลาใบจักรในงานสรางเรือ 

 

๑. ผูดําเนินการ 

๑.๑  ผูจดัเกบ็ความรู    น.ต.วิสิฏฐ พุกะทรัพย 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

๑.๒  เจาขององคความรู   นายมงคล ธรรมธร 
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๒. วัตถุประสงค 
การหาศูนยเพลาใบจักร ในงานสรางเรอื มวีัตถุประสงคเพื่อ ใหการติดตั้ง

เพลาใบจักร และอุปกรณในระบบเพลาใบจักร เปนไปอยางถูกตอง ตามหลกั

วิศวกรรม  มีคุณภาพ  อันจะสงผลตออายุการใชงานของอปุกรณในอนาคตตอไป 

 

๓. ขอบเขตของงาน 

การหาศูนยเพลาใบจักรในงานสรางเรือ เปนการหาตําแหนงการตดิตั้ง

เพลาใบจักร และอุปกรณในระบบเพลาใบจักรที่เกี่ยวเนื่อง  และใชวธิกีาร เทคนิค 

ในการติดตัง้ตางๆ เพื่อใหการติดตั้งอุปกรณในระบบเพลาใบจักรเปนไปอยาง

ถูกตอง  เนนเฉพาะงานหาศูนย  และติดตั้ง  เพลาใบจักร  อุปกรณในระบบเพลาใบ

จักร  ใบจกัร  ตลอดจนอุปกรณในระบบขับเคลื่อนที่เกี่ยวเนื่อง ในงานสรางเรือ   

โดยเปนงานติดตั้งระบบเพลาใบจักรในงานสรางเรือเทานั้น  ไมคอบคลมุงานซอม

ทําแตอยางใด 

 

๔. ขั้นตอนการหาศูนยเพลาใบจักร ในงานสรางเรือ 

ขั้นตอนการดําเนินการ 

๑. เตรียมการและตรวจสอบความพรอม 

๒. กําหนดตําแหนงเปาที่ฝากั้นหนาหอง เคร่ืองจักรใหญ และทายหอง เคร่ืองจักรใหญ 

ขึงลวดแนวแกนเพลา 

๓. สรางชองผานฝากั้นทายหองเคร่ืองและเปลือกเรือออกทางทายเรือ 

๔. ติดตั้งเปาทายเรือสุดและขึงลวดตลอดความยาวแนวแกนเพลา 

๕. ตรวจสอบแนวแกนเพลา 

๖. ตรวจสอบการเปลี่ยนแปลงตัวเรือในชวงตลอดความยาวเพลา 

๗. ติดตั้งกลองเล็ง 
๘. ตรวจสอบขนาดมิติตามแบบ 

๙. ตัดเปดฝากั้นทายหองเคร่ืองจักรใหญเพื่อตดิตั้งเพลาและอุปกรณ 

๑๐. ตัดเปดเปลือกเรือเพื่อติดตั้งกระบอกดฟีุต 

๑๑. ติดตั้งกระบอกดีฟุตและโยงโยโดยการเชื่อมเลี้ยงศูนย 
๑๒. หาศูนยและติดตั้งเรือนแบริ่งและแบริ่งรองรับเพลาทกุตัว 

๑๓. ประกอบเพลาใบจักร 
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๑๔. ติดตั้งเคร่ืองจักรใหญและเกียร 

๑๕. หาศูนยเพื่อประกอบหนาแปลนเพลาเขากับหนาแปลนเกียร(เรือลอยน้ํา) 
๑๖. เรือพรอมสําหรับการทดสอบทดลองในลําดับตอไป 
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๕. ผังการทาํงาน 

การหาศูนยเพลาใบจักรในงานสรางเรือ 

ผังการทํางาน( Flow   Chart ) 

 

 

 

 

 

                    

 

 

 

                                                                                  

                                                                                                                                                   
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       

         

 

เตรียมการและตรวจสอบความพรอม 

ขึงลวดแนวแกนเพลา 

สรางชองผานฝากั้นทายหอง คจญ.และเปลือกเรือ 

ตรวจสอบการเปลี่ยนแปลงตัวเรือ

ติดตั้งกลองเล็ง 

ตัดเปดฝากั้นทายหอง คจญ.เพื่อติดตั้งเพลาและอุปกรณ 

ตัดเปดเปลือกเรือเพื่อติดตั้งกระบอกดีฟุต 

ติดตั้งกระบอกดีฟุตและโยงโยโดยการเชื่อมเลี้ยงศูนย

หาศูนยและติดตั้งแบริ่งเพลาทุกตัว 

ระบบเพลาใบจักรพรอม

ติดตั้งเปาทายเรือสุด และขึงลวดตลอดความยาวแนวเพลา 

ตรวจสอบขนาดมิติ
NO 

YES

ติดตั้งเครื่องจักรใหญและเกียร

หาศูนยเพื่อประกอบหนาแปลนเพลาเขากับหนาแปลนเกียร(เรือลอยน้ํา)

ตรวจสอบแนวแกนเพลา
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๖. การหาศูนยเพลาใบจกัรในงานสรางเรือ 

ขั้นตอนการดําเนินการ 

๖.๑  เตรียมการและตรวจสอบความพรอม 

• โดยเจาหนาทีข่ยายแบบ  โรงงานตอเรือเหล็กฯ ตรวจสอบระดับแนวตัวเรือ  

และเปนผูกําหนดตําแหนงของจุดอางองิตางๆ จากลานขยายแบบ  และแบบ

สรางเรือ 

• ความพรอมของตัวเรือสําหรับการหาศูนยเพลาใบจกัร มีขอบเขตดังน้ี 

 เปลือกเรือตลอดลํา ถังตางๆใตดาดฟา TANK  TOP ประกอบและเชื่อม

ประสานเรียบรอย 

 ประกอบและเชื่อมพื้นดาดฟา MAIN DECK เรียบรอย  พรอมติดตั้ง

อุปกรณบนดาดฟาเชน ฝาปดผนึกนํ้าชองทางขึ้น ลง, พุก, หวงรอย

เชือก, ฐานยึดราวรอบเรือตลอดจนแผนตอแนว DECK และฐานแทน

อื่นๆ เช่ือมประสานเรียบรอย เช่ือมประสานแนวฝากั้นและชองทางเดิน

ตางๆในชั้น LOWER DECK เรียบรอย โดยรวมพจิารณากับโรงงานตอ

เรือเหล็กฯ 

๖.๒  กําหนดตําแหนงและติดตั้งเปาที่ฝากั้นหนาหองเคร่ืองจักรใหญ และทายหอง 

เคร่ืองจักรใหญ ขึงลวดแนวแกนเพลา 

• เจาหนาที่ขยายแบบกําหนดตําแหนงตามขอมลูจากแบบและลานขยายแบบ 

• กําหนดตําแหนงเปาหัว-เปาทาย 
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ภาพที ่๑  การกําหนดตําแหนงและติดตัง้เปาที่ผนังหนาหองและทายหองเคร่ืองจักรใหญ 

• กําหนดตําแหนงที่จะเจาะเปดฝากั้นและเปลือกเรือ  เพือ่ขึงลวดผานตลอดแนว

แกนเพลา ถึงเปาทายเรือสุด 

• ตรวจสอบมมุองศา (ตรวจสอบจากระยะหนาแปลนทายเกียร)  มุมองศาการ

วางตัวของแนวแกนเพลา เปนมุมที่แนวแกนเพลาทํากับระนาบเสนอางอิง 

(BASE  LINE ; BL.) โดยทั่วไปแบบจะระบุไว เปนคาโดยประมาณ 

(Approximation)  

• วิธีการตรวจสอบมมุองศาแบบอื่น  

 วดัจาก ศูนยกลางเพลา (SHAFT CL.) ตรงตําแหนงก่ึงกลางพิชใบ

จักรถึง BL. ในแนวดิ่ง(จากแบบ)หรือ วัดระยะหางจากปลายใบจกัร

กับตัวเรืออยูในเกณฑหรือไม 

 คํานวณจากทฤษฎีบทของ “ปทากอรัส” เร่ืองสามเหลี่ยมมุมฉาก 

กลาววา “ ดานตรงขามมมุฉากยกกําลังสองมีคาเทากับผลบวก

กําลังสองของดานประกอบมุมฉาก” 
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ภาพที ่๒ แสดงแบบแนวแกนเพลา 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่๓ แสดงเคร่ืองมือวัดมุมแบบวางทาบ 
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• ตรวจสอบแบบที่ฝากั้นแตละหองโดยอางอิงระยะความสูงจาก BL. ถึงแนว

ก่ึงกลางเพลา 

๖.๓   สรางชองผานฝากั้นทายหองเคร่ืองและเปลือกเรือออกทางทายเรือ 

• ดําเนินการตอเนื่องจากขอ 2 

• เปดชองตามตําแหนงที่กําหนดที่ฝากั้นทายและเปลือกเรือ โตประมาณ Ø 50 

มม. 

๖.๔  ติดตั้งเปาทายเรือสุดและขึงลวดตลอดความยาวแนวแกนเพลา 

• ตรึงลวดที่เปาหัวผานฝากั้นจนถึงเปาทายเรือสุด 

• ผานรอกที่ถวงน้ําหนักไวที่ปลายลวดดานทายเรือ(ลวดเปยโนเบอร 6 และ

ถวงน้ําหนัก 30 ปอนด) 

 
 
 
 
 

 

 

ภาพที่ ๔ ตดิตั้งเปาทายเรือสุดแลวขึงลวด 
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ภาพที่ ๕  ตัวอยางการติดตั้งเปาทายเรือสุดที่เคยถูกใชงานมาแลว 

 

 จากภาพที่ ๕ ตัวอยางการติดตั้งเปาทายเรือสุด  จะเห็นแผนเปาสีเหลือง เพือ่ให

เห็นไดชัดเจน  มีรูสอดผานลวดเปยโน ที่แผนทองเหลืองที่ติดตั้งอยูตรงกลาง  และมลีูกรอก

ประกอบอยูหลังจากทีล่วดถูกสอดผานรูออกมาแลว  โดยลูกรอกเปนเคร่ืองมือที่ใชเปลี่ยน

ทิศทางของลวดจากแนวแกนเพลามาเปนแนวดิ่ง  สําหรับรูลวดผานที่ใชแผนทองเหลอืง 

เน่ืองจากทองเหลืองมีความแข็งนอยกวาลวดเปยโนจึงไมเกิดเหตุการณขอบคมของรูกัดลวด

เปยโนจนขาด 
 

๖.๕  ตรวจสอบแนวแกนเพลา 

• ตองเขาใจกอนวาแนวแกนเพลาคือแนวเสนลวดชดเชยดวยระยะตกทองชาง

ของเสนลวดแลวซึ่งมีคาสาํเร็จที่บันทึกไวแลวใน มอร.220-0003-3936 

“การตั้งศูนยเพลาใบจักรและระบบขับเคลื่อนเรือ” 
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• ตรวจสอบระยะตามแนวแกนเพลา  ตามตําแหนงที่จะตดิตั้งอปุกรณ จาก

หนาแปลนเพลาใบจักร ( ทายเกียร ) ตามความยาวของเพลาใบจักรจนถึง

ก่ึงกลางพิชใบจักร (ตามแนวลวด) 

• ตรวจสอบความสูงแนวแกนเพลาจากฐานแทนเคร่ืองจักรใหญและเกียร  

ตรวจสอบระยะหางของแนวแกนเพลาถึงก่ึงกลางฐานแทนเคร่ืองจักรใหญ

ขวา-ซาย ของแตละเครื่อง 

• ตรวจสอบองศาเพลาที่ตําแหนงทายเกียร  และตรวจสอบระยะหางของใบ

จักรจาก BL ถึงศูนยกลางเพลา(เสนลวดชดเชยดวยระยะตกทองชาง)ที่

ตําแหนงก่ึงกลางพิชใบจักร 

• ตรวจสอบตัวเลขและตําแหนงจากแบบและตวัเรือจริงอีกคร้ัง 

• สําหรับ เรือ 2 เพลา  ตองตรวจสอบแนวเพลาใหขนานกันและมีองศา

เดียวกัน 

• ถอด(คลาย)ไมคํ้ายันตัวเรือ ตั้งแตเปาหัวจนถึงเปาทายเรือสุด 

๖.๖  ตรวจสอบการเปลี่ยนแปลงตัวเรือในชวงตลอดความยาวเพลา 

• ติดตั้งเปาในตําแหนงที่กําหนด  ที่จะตดิตั้งอุปกรณใหศูนยกลางเปาอยูในแนว

แกนเพลา 

• วัดคาระยะผิดศูนยของแตละเปา  บันทกึคาทุก 1 ช่ัวโมง ติดตอกันนาน 42 

– 72 ช่ัวโมง 

• นําคาอุณหภูมิและคาเปลี่ยนแปลงของตวัเรือมาเปนตัวกําหนดแนวแกนเพลา 

(คาตางของเสนลวดแตละเปา) 

• คาที่ตัวเรือเปลี่ยนแปลงนอยที่สดุคือ เสนแนวแกนเพลาจริง 

๖.๗  ติดตั้งกลองเล็ง 

• ตรวจสอบแนวเพลาโดยปรบัเสนกากะบาดของกลองเขาหาเสนแนวดิ่งและ

แนวระดับของเปาทาย และเปาหัว  แลวลอกกลองใหแนน  และถือแนวนี้เปน

แนวหลัก  ปรับเปาของแตละตําแหนงเขาหาเสนเล็งน้ีตามลําดับ  จากทายเรือ

มาหัวเรือทีละเปา  เสร็จแลวทําเคร่ืองหมายพาดขวางระหวางขาเปานั้นๆ 

• ขึงลวดตามตาํแหนงที่จะตดิตั้งอุปกรณ 
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๖.๘  ตรวจสอบขนาดมิติตามแบบ 

• ดําเนินการตรวจสอบขอมลูทีไ่ดในขอ 5,6 

๖.๙  ตัดเปดฝากั้นทายหองเคร่ืองจักรใหญเพื่อตดิตั้งเพลาและอุปกรณ 

• เปดชองตลอดแนวเพลาตามขนาด  และตามตําแหนงที่จะตดิตั้งอปุกรณน้ันๆ

(ชุดซีลกันน้ําที่ฝากั้นทาย) 

๖.๑๐  ตัดเปดเปลือกเรือเพื่อติดตั้งกระบอกดฟีุต 

• ขนาดของชองเปดโดยสรปุไดมาจากลานขยายแบบ 

• นํากระบอกดีฟุตเขาตําแหนง  โดยใช JIG และ ADJUSTING  SCREW เปนตัว

ชวยปรับแตง   ขึงลวดตึง  ปรับแตงใหกระบอกดีฟตุอยูในตําแหนง  และให

ศูนยกลางอยูในแนวแกนเพลา 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ ๖ แสดง ADJUSTING  SCREW  แบบตางๆ 
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ภาพที ่๗ แสดงการติดตั้ง Adjusting  Screw สําหรับปรับแตงโยงโย 

 

 จากภาพที่ ๗ แสดงการติดตั้ง  Adjusting  Screw  ซึ่งจะตองดําเนินการติดตั้งให

เพียงพอทีจ่ะสามารถปรับแตงโยงโยไดครบถวนทุกทิศทาง 

• กําหนดตําแหนงก่ึงกลางความยาวของกระบอกดีฟตุใหตรงกับก่ึงกลางของ
ตําแหนงจริงที่ตัวเรือ (จากแบบ) 

• ปรับระดับกระบอกดฟีุตพรอม JIG ข้ึนโดยปรับองศาใหอยูในแนวขนานกับ 

SHAFT CL. โดยใชเคร่ืองมือวดัมุม พรอมอุปกรณ เชนเดียวกับการหาแนว

เพลาทีท่ายเกียร 

• เมื่อยกกระบอกดีฟตุข้ึนเกินก่ึงกลางแลวขึงลวดและปรับแตงใหไดองศาตาม
แนวเพลาเพือ่เปดเปลือกเรอืไลตามขอบของกระบอกดีฟตุ ปรับสงูข้ึนใหแนว

ก่ึงกลางของกระบอกดีฟตุอยูก่ึงกลางของเสนลวด ใหเปลือกเรือหางจาก

กระบอกดีฟตุ ตลอดความยาวโดยรอบ 

 

 



๑๓ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ ๘ แสดงการวางตัวของเพลาใบจักร 

 

• ขนาดชองเปดของเปลือกเรือ  ควรมีขนาดโตกวากระบอกดีฟตุประมาณ 5 

มม.  ขนานกันโดยรอบเพือ่ความสะดวกในการเชื่อม 

๖.๑๑  ติดตั้งกระบอกดีฟุตและโยงโยโดยการเชื่อมเลี้ยงศูนย 

• อุณหภูมิของอากาศในการเชื่อม 

• เทคนิคการตั้ง( SETTING )กระบอกดฟีุตกอนเชื่อม  ตองตรวจสอบปริมาณ

แนวเชื่อมและทิศทางการวางตัวของแนวเชื่อม  โดยทั่วไปแนวเชื่อมจะมี

ปริมาณมากบริเวณสวนลางดานหนาและดานบนสวนทายของกระบอกดฟีุต 

โดยเมื่อเช่ือมเสรจ็แลวจะพบวา ดานหนากระบอกดีฟุตจะถูกดึงใหต่ําลงจาก

ระดับที่ตั้งไวประมาณ ๕ มม.  และดานทายกระบอกดฟีุตจะถกูดึงใหสูงข้ึน

จากระดับที่ตัง้ไวประมาณ ๕ มม.  ซึ่งตัวเลขเหลานี้จะเปนประสบการณของผู

ปฏิบัติและจะถูกนําไปใชในการตั้งคาเร่ิมตนกอนการเชื่อมตอไป 

• การเดินแนวเชื่อม ( ผูเช่ือมและผูควบคุมการเชื่อม ) ตองวางลําดับการเชื่อม 

( SEQUENCE ) ใหรอบคอบรัดกุม 

• ไมเดินแนวเชือ่มยาวเกินไปเพื่อปองกันความรอนสะสมมากเกินไป  ซึ่งจะทําให

เน้ือโลหะหดตวัมากเมื่อเย็นตัวลงสูอุณหภูมิหอง 

 

 

 

 

 



๑๔ 

 

• การตรวจสอบแนวแกนเพลาตลอดกระบวนการเชื่อม  เพื่อสงัเกตวาการ

ขยายตัวและหดตัวของแนวเชื่อมสงผลใหกระบอกดีฟุต เกิดการเปลี่ยนแปลง

ตําแหนงและทิศทางการวางตัวอยางไร  เพื่อใชลักษณะการดึงที่เกิดจากจาก

แนวเชื่อมชวยดึงกลบัไปยงัตําแหนงและทิศทางการวางตัวที่ถูกตอง 

 

 

 

 

ภาพที ่๙ แสดงตําแหนงเปาที่ผนังหนาหอง คจญ.  เปาทายเรือสุด  กระบอกดฟีุต  และโยงโย 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่๑๐ แสดงการตรวจสอบศูนยกระบอกดฟีุตขณะติดตั้ง(การเชื่อม) 

 

 



๑๕ 

 

๖.๑๒  หาศูนยและติดตั้งเรือนแบริ่งและแบริ่งรองรับเพลาทกุตัว 

• ทุกอุปกรณทีท่ําการติดตั้งดําเนินการเชนเดียวกันกับการติดตั้งกระบอกดี

ฟุต 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ ๑๑ เคร่ืองมือตรวจสอบระยะเยื้องศูนย 

 

 จากภาพที่ ๑๑ ทางดานซายมือเปนเคร่ืองมือตรวจสอบขนาดโตนอกของอุปกรณ( 

Outside  Spring  Caliper )  เชนขนาดเสนผาศูนยกลางเพลาใบจักร  สวนทางดานขวามือเปน

อุปกรณตรวจสอบขนาดโตในของอุปกรณ(Inside  Spring  Caliper)  เชนกระบอกเพลา  

กระบอกดีฟตุ เปนตน  สาํหรับการตรวจสอบศูนยเพลาใบจักรในงานสรางเรือนั้นจะเปนการ

วัดระยะหางระหวางผนังดานในของกระบอกดฟีุตหรืออุปกรณอื่นๆในทํานองเดียวกัน ใน

สองมิติคือในแนวดิ่งและแนวระดับ   

 จากภาพที่ ๑๒  แสดงการวางตัวของอปุกรณโดยมี จุด O เปนจุดที่เสนศูนยกลาง

อุปกรณผาน  สวนจด O
’ 
เปนจุดที่เสนศูนยกลางเพลาผาน  โดยมีขนาดโตในของอุปกรณ

เทากับ d เพราะฉะนั้นถาอุปกรณที่พจิารณาไดรับการติดตั้งไดศูนย จุด O และจุด O
’
จะตอง

ซอนทบักันพอดี  ทําใหระยะ PO,SO,TO และ BO มคีาเทากันคือ d/2 

 

 

 



๑๖ 

 

  แตถาศูนยเพลาและศูนยของอุปกรณไมซอนทับกันพอดี(ไมไดศูนย) เราจะหา

ศูนยกลางของอุปกรณไดโดยการใชคาเฉลี่ยกลาวคือมีคาเทากับผลรวมของระยะในแนว

เสนผาศูนยกลางแลวหารดวย ๒ เชน (PO
’ 
+ SO

’
)/2  ซึ่งเปนคาในแนวระดับ  หรือ 

(TO
’
+BO

’
)/2 ซึ่งเปนคาในแนวดิ่ง   

 

 

 

ภาพที ่๑๒ แสดงการวางตัวของเรือนแบริ่ง(อุปกรณ)และศูนยเพลา 

 

 

 

ภาพที ่๑๓ แสดงวิธีการตรวจสอบระยะดวยเครื่องมอืวัดขนาดโตใน 

 
 



๑๗ 

 

 จากภาพที่ ๑๓ แสดงการใชเคร่ืองมือวัดโตในในการตรวจสอบระยะหางระหวาง

ผนังของเรือนแบริ่งกับเสนลวดแนวแกนเพลา  จากภาพใหวงกลมที่เห็นเปนวงกลมโตในของ

เรือนแบริ่ง โดยมีเสน PS และ TB เปนเสนผาศูนยกลางในแนวระดับและแนวดิง่ตามลําดบั  ให

จุด O
’
 เปนจุดที่เสนลวดแนวแกนเพลาผาน  ในการวัดระยะเราจะใชเคร่ืองมือวัดโตใน  โดยจบั

ใหขาของเครื่องมือขางหนึ่งตรึงแนนกับผนังเรือนแบริ่ง  กางขาอีกขางหน่ึงออกไปสัมผัส

พอดีเสนลวดดังภาพ  วิธีการก็คือใหขยับขาเคร่ืองมือวดัในขึ้น-ลง ตามลูกศรในภาพฯ  แลว

ใชความรูสึกวาสัมผัสพอดี  ไมทําใหเสนลวดเสยีแนวหรือขยับตัวหนี  เมื่อไดที่แลวนํา

เคร่ืองมือไปตรวจสอบระยะจากไมวัดอกีคร้ังหนึ่ง  ในขั้นตอนนี้ตองระวังอยาใหเคร่ืองมือ

ขยับตัวเปลีย่นระยะ  จากภาพเปนการตรวจสอบระยะ SO
’
  และในทํานองเดียวกันกับการ

ตรวจสอบระยะ PO
’
,TO

’
 และ BO

’
เมื่อไดคาเหลานี้มาแลว นํามาหาตําแหนงจุดศูนยกลางของ

เรือแบบร่ิง 

 ในแนวระดับจุดศูนยกลางเรือนแบริ่ง  O จะมีระยะหางจากผนังเรือนแบริ่งทั้งขวา

และซายเทากับ  

  PO  =  SO  = (PO
’
 + SO

’
 )/2 

ในทํานองเดียวกันในแนวดิ่ง 

  TO = BO = (TO
’
 + BO’ )/2 

 

 ในขั้นตอนตอไป เปนการหาคาระยะผิดศูนยในแตละแนว 

ในแนวระดับ 

  X = PO
’
 – PO = SO

’
 – SO  

ในแนวดิ่ง 

  Y = TO
’
 – TO = BO’ – BO 

 แลวจึงนําคา X และ Y ไปหาคาอัตราผิดศูนยรวมในลาํดับตอไป 

  

 

 

 

 



๑๘ 

 

 

 

ภาพที่ ๑๔ แสดงภาพการตรวจสอบระยะเยื้องศูนย 

 
 จากภาพที่ ๑๔ แสดงการตรวจสอบระยะเยื้องศูนย  โดยใหจุด O เปนจุด

ศูนยกลางของอุปกรณ  และจดุ O’ เปนจุดในแนวเสนศูนยกลางเพลาที่ตองการ ทั้งสอง

จุดมีความเยือ้งศูนยในแนวระดับเทากับระยะ X และในแนวดิ่งเทากับระยะ Y  สิ่งที่

ตองการคือทาํอยางไรจะทาํใหจุด O และจดุ O’ เปนจุดเดียวกัน หรือซอนกันพอดี  น่ัน

หมายความวาเราตองขยับอุปกรณไปทางขวามือ เปนระยะ X และขยับใหสูงข้ึนเปนระยะ 

Y น่ันเอง 

๖.๑๓  ประกอบเพลาใบจักร 

• ตามลําดบัจากในกอน ใหหนาแปลนอยูในตําแหนงทายเกียร 

• ประกอบใบจกัร  หนาแปลนเพลาใบจักร และหางเสือ 

๖.๑๔  ติดตั้งเคร่ืองจักรใหญและเกียร 

• ยกเคร่ืองจักรใหญและเกียรวางลงในตําแหนงที่กําหนดตามคูมอื  

แยกคัปปลิ่ง(VULKAN) เพื่อประกอบระหวางเกียรและเครื่อง หลังจากติดตั้ง

และยึดเขาที่เรียบรอยแลว 

• ติดตั้งสลักแตงเกลียว(Adjusting  Screw ) เพื่อปรับแตงใหหนาแปลนเกียรและ

เคร่ืองจักรใหญอยูในแนวเดียวกัน 

• นําเรือลงน้ํา ถวงน้ําหนักตัวเรือตามภาระจริง ปรับแตงตัวเรือใหอยูในระดับ

สมดุล 

 

 

 



๑๙ 

 

• ปรับแตงหนาแปลนเกียรใหหนาแปลนเกียรอยูในตําแหนงที่กําหนดในคูมือ  

ใหหนาแปลนเพลาอยูหางจากหนาแปลนเกียรประมาณ 10 มม. เพือ่

ปรับแตงหนาแปลนทั้งสองขนานกันโดยรอบ 

• เจาะยึดเกียร  กวดสลักใหเรียบรอย 

• ปรับเคร่ืองยนตเขาหาเกียรแลวหมาย  เจาะยึดเมาท ( MOUNT) 

• เท Chock fast  ยึด Mount กวดสลักแทนเคร่ือง 

• ประกอบคัปปลิ่ง(VULKAN) เขาทีระหวางเกียรกับเคร่ือง 

๖.๑๕  หาศูนยเพื่อประกอบหนาแปลนเพลาเขากับหนาแปลนเกียร(เรือลอยน้ํา) 

• คลายซลีกันน้ําที่เพลาใบจักรเล็กนอย 

• เลื่อนเพลาใบจักรใหเขาชิดกับหนาแปลนเกียร 

• กวดสลักยดึหนาแปลนทั้งสองใหเรียบรอย 

• ปรับแตงชุดซลีกันน้ําเขาที่เดิมใหเรียบรอย 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



๒๐ 

 

๗. เอกสารอางอิง 

๗ .๑ คูมือซอมและหาศูนย เพลาใบจักร ของกรมพัฒนาการชาง กรมอูทหารเรือ    

โดย น.อ.สมหมาย  ใชสมบุญ 

๗.๒ มอร.220-0003-3936 “การตั้งศูนยเพลาใบจักรและระบบขับเคลื่อนเรือ” 

๗.๓ คูมือและเอกสารกํากับอุปกรณจากบริษัทผูผลิต 

๗.๔ แบบสรางและติดตั้งอปุกรณดังน้ี 

o MAIN PROPULSION MACHINERY FOUNDATION 

o MACHINERY ARRANGEMENT 

o SHAFTING  ARRANGEMENT 

o ENGINE ROOM ARRANGEMENT 

 

 

 

 


