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ผูรวบรวมองคความรู 
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วัตถุประสงค  

1. เพื่อใหมกีารถายทอดขั้นตอนการหาศนูยเพลาใบจักรในการซอมทําตัวเรือจากผูมปีระสบการณในการ
ทํางาน 
2. เพื่อใหมกีารจัดเก็บกระบวนการการทํางานตลอดจนเทคนิคและขอควรระวังจากผูเชี่ยวชาญ 
3. เพื่อใหเจาหนาที่ที่เกีย่วของสามารถสืบคนขั้นตอนการทํางานและมกีารแลกเปลี่ยนเรียนรูเกิดขึน้ 
 
 

ขอบเขตการทํางาน  

รายละเอียดของขั้นตอนการหาศูนยเพลาใบจักรตั้งแตการเตรียมอุปกรณ การหาศนูยเพลาใบจักร การ
ตรวจสอบตาง ๆ จนจบกระบวนการหาศนูยเพลา 
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สรุปขั้นตอนการหาศูนยเพลาใบจักรในการซอมทําตัวเรือ 

1

ตรวจสอบคาการสั่นสะเทอืน (ทดลองเรือในทะเล)

2

เก็บคาระยะการถาง Gap และการตก Sag เชิงมุม และเชิงขนานของหนาแปลนเพลากอนนํา

เรือข้ึน

3

ถอดดุมใบจักร/ถอดใบจักร/นําใบจักรไปหาสมดุล

4

เก็บคาระยะกันเบียดของแบร่ิง

5

เก็บคาระยะ Gap และ Sag เชิงมุมและเชิงขนานของหนาแปลนเพลาอีกคร้ัง

6

ชักเพลาใบจักร/นําไปหาศนูยแกไขปลอกรัดเพลา

7

ทําการหาศนูยโดยวิธีขึงลวดระหวางกระบอกดีฟุตกับโยงโยรับเพลาใบจักร

8

ในกรณีคาเฉลี่ยการผิดศนูยไมเกิน 4 มม. ตองทําการจับยึดโยงโย

9

ถาคาเฉลี่ยระหวางคาดานหัวกับดานทาย มีคาเฉลี่ยเกิน 4 มม. ไมตองทําการจับยึดโยงโย โดย

จะดําเนินการแกไขภายหลังเนื่องจากผิดศนูยเกินเกณฑกําหนด
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10

จับยดึโยงโยรองรบัเพลาใบจักร

11

ตัดเปล่ียนแผนเหล็ก

12

ระหวางการตัดเปล่ียนแผนเหล็กทําการหาศนูยโดยวิธีขึงลวดระหวางกระบอกดีฟุตกับโยงโยรบั

เพลาใบจักรอีกครัง้

13

นําแผนเหล็กใหมมาประกอบ

14

ทําการแลนประสาน

15

ระหวางการตัดเปล่ียนแผนเหล็กทําการหาศนูยโดยวิธีขึงลวดระหวางกระบอกดีฟุตกับโยงโยรบั

เพลาใบจักรอีกครัง้

16
แลนประสานแลวเสรจ็ทําการหาศนูย โดยวิธีขึงลวดระหวางกระบอกดีฟุตกบัโยงโยรบัเพลาใบ

จักรอีกครัง้

17

ตรวจสอบแนวเชื่อม

18

นําเพลาท่ีผานการหาศนูยและแกไขปลอกรดัเพลาแลวมาประกอบ

19

เก็บคาระยะ Gap และ Sag

20

นําใบจักรท่ีหาสมดุลแลวมาประกอบ  
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กลาวนํา 

การตั้งศูนยมจีดุประสงคเพื่อหาตําแหนงที่เหมาะสมที่สุด ของแบริ่งทุกตัวที่จะทําใหเกิดสภาวะที่ตองการ
ดังนี ้
1. แรงกดแบริ่งแตละตัวจะตองไมสูงเกินเกณฑหรือทําใหแบริ่งอยูในสภาพ Overloaded 
2. จะตองไมเกิดสภาวะ Unload ที่แบริ่งทุก ๆ สภาวะ คือ เพลาไมนั่งบนแบริ่ง แตพยายามดึงแบริ่งให
ลอยตัวขึ้นในทางดิ่ง 
3. แรงกดบนแบริ่งในบริเวณใกลเคียงกันควรมีคาใกลเคียงกัน 
4. แบริ่งหัว - ทายของเกยีรควรมีแรงกดใกลเคียงกัน 
5. ความเคนประเภท Bending Stress ที่เกิดในเพลาตองมีคาไมเกิน Endurance Limit ของวัสด ุ
6. ไมเกิดปญหาการสั่นสะเทือนของเพลาใบจักร (Vibration) 

 

การเสียศูนยของระบบเพลาของเรือ แบงออกไดเปน  2 กรณี  

 1.  ศูนยแบริ่งเพลาผิดไป    
 1.1 เกิดการเปลี่ยนรูปราง (Deformation) หลังจากการเปลีย่นแผนเหล็ก หรือโครงสรางอันเนื่องมาจาก
การแลนประสาน 
 1.2 การถูกแสงแดดสองเพยีงดานเดยีว 
 1.3 อุณหภูมิของน้ําและอากาศแตกตางกัน 
 1.4 ถูกคลื่นลม 
 1.5 การชํารุดของโครงสรางหลักบริเวณทายเรือ 
2.   เพลาคดหรือไมไดศูนย 
 2.1 เครื่องมือที่ใชงานซอมทําเพลาและเครื่องมือวัดมีอัตราผิดมาก 
 2.2 เกิดการดุงในการประกอบหรือการขนยาย 
 2.3 แอนเนื่องมาจากน้ําหนักของเพลาเองในระหวางใชงาน และศูนยของตัวเรือเปลี่ยนแปลงสงผล
กระทบมาถึงเพลา 
 

การหาศูนยเพลาของเรือในอูท่ีชักเพลาออกแลว ม ี๓ วิธ ี

1. หาศูนยโดยวิธีขึงลวด (Wire Method) 
2. ใชกลอง (Optical) 
3. ใชแสง (Light Beam) 
จะกลาวถึงการหาศูนยโดยวธีิขึงลวด (Wire Method) เทานั้น 
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การสอบศูนยเพลาของเรือท่ียังไมไดชักเพลาออก  

วิธีวัดคาการถาง (Gap) และคาการตก (Sag) ของหนาแปลนเพลาขณะเรืออยูในน้ํา 
 
 
 
 
 
 
                         
                            หนาแปลนปกติ                                         การถางและการตกของหนาแปลน 
 
กอนที่จะทําการวัดคา Sag และ Gap ของหนาแปลนเพลาใหปฏิบัติตามขั้นตอนดังนี ้

- เลือกทําในวันที่คล่ืนลมสงบ 
- คลายฝาอัดกระบอกดฟีุต  และฝาอัดผนังกัน้หองพอใหมนี้ําเขาไดเล็กนอย 
- คลายสลักยึดหนาแปลนเพลา 
- เล่ือนเพลาไปยังหวัเรือ หรือทายเรือ ถาเปนหนาแปลนชนิดเดือยสวมกนัจะตองถอยเพลาใหเดือย
แยกพนจากกนัดวย 
 

เคร่ืองมือและอุปกรณ  

- - ไดแอลอินดิเคเตอร และขาจับยึดไดแอลอินดิเคเตอร 2 ตัว  
 

-  รอกหรือ แมแรง  
 

-  ฟุตเหล็ก  
 

-  ฟลเลอรเกจ  
 

-  กระจกเงา และสีทํามารคตําแหนง 
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ขั้นตอนและวิธีการ 

1. แยกหนาแปลนเพลากับเกียรออกจากกนัประมาณ  1 นิว้ 
2. คลายแปกกิ้งกนัน้ําที่กระบอกดีฟุตออกพอหลวม ๆ 
3.    ทําการเซ็ทเพลาใบจักรใหอยูในตําแหนงกึง่กลางระหวางบูช 
4. ทําการติดตั้งไดแอลอินดิเคเตอร ที่หนาแปลนเกียรโดยใหเข็มของไดแอลอินดิเคเตอรกดสัมผัสอยูที่
หนาแปลนของเพลาใบจักร ในตําแหนงทีจ่ะอานคา Sag  และ Gap ได 
5. ทําการเซ็ทศูนยที่ไดแอลอินดิเคเตอร  2 ตวั โดยการกดใหขาของไดแอลอินดิเคเตอรหดหรือส้ันลง  =  
½  ของความยาวของขาแลวเซ็ทศูนยที่หนาปทมไดแอลอนิดิเคเตอร    
6. ทําการกวาดเซท็โดยการหมนุหนาแปลนเกียรไปครั้งละ 90 ๐ แลวทําการเก็บคาตัวเลข Sag  และ Gap  
จดบันทึก 
 
 
 
 
 
 
 
                                        

การวัดระยะ Sag และ Gap ดวยไดแอลอินดิเคเตอร 
 

  
 
 
 
 
 
 
 
 
                                                         การบันทึกคา Sag และ Gap ที่ทุก ๆ 90 องศา 

 

A (TOP)

                    C 

          (PORT)  

D

(STARBORD) 

B (BOTTOM)
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คาของ Sag และ Gap   

 การคํานวณดวย Beam Theory แลวนอกจากจะไดคาแรงกดหรือแรงปฏิกิริยาของแบริ่งแลวยังจะไดเสน
โคงการแอนตวัของเพลา หรือ Deflection Curve ซ่ึงจะนําไปใชประโยชนในการวดัคา Sag และ Gap ของ
หนาแปลนเพลาสองทอนที่ยังไมรอยสลักเขาดวยกัน 
   
ตัวอยาง 

 ระบบเพลาใบจักรของ ร.ล.ลองลม มีแบริ่งในเพลาทั้งหมด 4 ตัว คือ ในโยงโยตัวหนาและตวัทาย ใน 
Shaft Tunnel และแบริ่งหวัทายของ Gearbox ผลการคํานวณเพื่อตรวจสอบแรงปฏกิิริยาของแบริ่งเมื่อแบริ่ง 
ทุกตัวอยูบนเสนตรง พบวาแบริ่งตัวทายของเกียรมีภาระสูงมาก ในขณะเดียวกนัแบริ่งตัวหวัของเกียรอยูสูง
กวาแนวเดิม 0.62 มม. ภาระของแบริ่งทั้งสองของเกียรมคีาใกลเคียงกนั และสภาพ Unload หายไป  
 เนื่องจากระยะทางระหวางแบริ่งใน Shaft Tunnal และหนาแปลนเพลายาวมาก การตัง้ศูนยเพลาจึงตอง
มีการใสแบริ่งชั่วคราวเพื่อประคองเพลาเรียกวา Shaft Crutch เพือ่ปองกันไมใหมีระยะตกของปลายเพลา 
จากการคํานวณพบวาเมื่อตดิตั้งแบริ่งทุกตัวรวมทั้ง Crutch เขาที่แลว ปลายของเพลาจะสูงกวาแนวแกนเพลา
เทากับ 0.138 มม. และเอียงเปนมุม 128.9 X 10 -6 Radian ในขณะที่เมื่อแบริ่งตัวทายของเกยีรอยูบนแนว
แกนเพลา เทากับ 0.289 มม. และมี  Slope เทากับ 920.6 X 10 -6 Radian 
 

 
ระบบเพลาใบจักรของ ร.ล.ลองลม 

 
 ระยะ        A =  315 COS [128.9 X 10 -6 X 360] + 0.138 = 157.64 มม. 
                       2                       2 ¶ 
 ระยะ        B =  315 COS [920.6 X 10 -6 X 360] – 0.289 = 157.21 มม. 
           2                           2 ¶ 
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ดังนั้น ระยะ  Sag ระหวางหนาแปลนทั้งสองคือ A – B ซ่ึงมีคาเทากับ 157.64 – 157.21 = 0.43 มม. 
 
ระยะ Gap ดานบน = X + C – Y;   
โดยที่  C = ระยะทางระหวางจุดศูนยกลางของหนาแปลนทั้งสอง 
 
    X   =   315 SIN [128.9 X 10 -6 X 360]  =   0.02 มม. 
    2                2 ¶ 
   Y     =   315 SIN [920.6 X 10 -6 X 360]  =  0.145 มม. 
     2  2 ¶ 
                       
นั่นคือ 
         ระยะ Gap ดานบน  =  C + X - Y 
                                         =  C + 0.02 – 0.145  
                                         = C – 0.125 มม. 
         ระยะ Gap ดานลาง  = C – X + Y 
         = C – 0.02 + 0.145 
    = C + 0.125   มม. 
 
ดังนั้น ผลตางระหวาง Gap ดานบน และ Gap ดานลาง = (C + 0.125) – (C - 0.125) = 0.25 มม. 
 
 การตั้งศูนยเกยีรจะตองใชหนาแปลนของเพลาเปนจุดอางอิงโดยชางผูปฏิบัติจะตองแนใจวา ตดิตั้งเรือน
เกียรเขาที่อยูถูกตอง และเมื่อตรวจสอบพบวา 

- ระยะ Sag หนาแปลนเพลาสูงกวาหนาแปลนเกียรเทากับ 0.43 มม. (+ อัตราผิดที่ยอมรับได) 
- ระยะ  Gap ดานลางกวางกวา Gap ดานบนเทากับ 0.25 มม. (+ อัตราผิดที่ยอมรับได) 
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     การบันทกึคา 

การตั้งศูนยเพลาใบจักรและ 
ระบบขับเคลื่อน 

แบบบันทึกคา 
              SAG  ของหนาแปลน 
              GAP  ของหนาแปลน 

ร.ล. ......................................... 
เพลา              ขวา             ซาย 
แบริ่ง ...................................... 
เพลา – เกียร 
เกียร – เครื่องจักรใหญ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
หมายเหต ุ  รูปนี้มองไปทางหัวเรือ 
อัตราผิดทางดาน  P, S    =   ……………………….  มม. 
อัตราผิดที่ยอมรับได       =   ……………………….  มม. 
อัตราผิดทางดาน  T, B    =   ……………………….  มม. 
อัตราผิดที่ยอมรับได       =   ……………………….  มม. 
อุณหภูมิบริเวณที่วดัตัวเลข   ……………… ๐C 
 แสงแดดสอง                  กราบขวา   
                                               กราบซาย 
                                               ดาดฟา  MAINDECK 
                                               ไมมีแสงแดด 
 
 
 

T = 0 T = 0 

P =    S  =    P =    S =    

B =    B =    

 คาที่วัดได คาจากการคํานวณ 
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การถอดใบจกัรเรือ 

เครื่องมือและอุปกรณ 
- รอกผอนแรง (1-2 ตัน จํานวน 2 ตัว) 
- ไฮดรอลิกส สําหรับดูดใบจกัรออก 
- ประแจพเิศษ (สําหรับถอดดุมใบจักร) 
- แกน  สลักดดูใบจักร  คานเหล็ก เชือก คอนใหญ 
- ชุดแกส สําหรับใหความรอนในขณะดูดใบจักรออก 
- ลวดสลิง                       
 
ขั้นตอนและวิธีการ 

1. หลังจากทําความสะอาดใบจกัรแลวทําการติดหวงแขวนรอกที่ทองเรือเพลาละ 4 ตําแหนง 
 
 
 
 
 
2. ถอดดุมใบจกัรออก (ตองใชรอกลอกใบจักรไวกันหลุด) 
3. หมุนใบจักรใหล่ิมล็อกใบจกัรอยูตําแหนงบนสุด 

หวงแขวนรอก 

!!!!! ขอควรระวัง เมื่อเซ็ทเพลาไดก่ึงกลางแลว  เมื่อทํางานตอไปตองระวังคนนําวัสดุไปกดทับหรือไปเบียดให

ตําแหนงเพลาเปลี่ยนไป 

! เทคนิค  

มองดวยตา ถาสมมุติวา  มองดูหนาแปลน 2 ตัวใกลเคียงมากไมตองเช็ค  Sag และ Gap ใหใชฟุตเหล็กทาบหนา

แปลน ซาย – ขวา ลากหนาแปลนเขามาใหใกล แลวดูชองวางของ Gap อาจสอดฟลเลอรเกจวัดดูก็ได 

!!!!! ขอควรระวัง  

เรือบางลําอุปกรณทายเกียร  พ้ืนที่ไมอํานวยในการตรวจสอบคา Sag และ Gap   

เรือบางลํา ซีลกันน้ําเปนแบบ V – Ring ถอยหนาแปลนในน้ําไมได 
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4. ประกอบเหล็กแกนดูดใบจักรพรอมแมแรงไฮดรอลิกสทั้งชุดดูดใบจักรทั้งหมดประกอบเขาที่พรอมทํา
การดูดใบจักรออกจากเพลา (ถาทําการดูดแลวใบจักรไมออก ใหใชแกสเผาใหความรอนที่ใบจกัร โดยการ
เผาบริเวณรอบ ๆ เทเปอรของใบจักร) 
 

                                  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

ระบบเพลาใบจักร 

การถอดเพลาใบจักร 
เคร่ืองมือและอุปกรณ 

- ประแจสําหรับถอดนัทล็อกดุมหนาแปลนดานที่ตอกับหนาแปลนเกียร 
- แมแรงไฮดรอลิกสสําหรับดูดหนาแปลนใบจักร 

!!!!! ขอควรระวัง  

- ใบจักรเรือมีน้ําหนักมาก  รอกผอนแรงชํารุด หรือเกาใหระวังโซ  ขอตอหวงของรอกขาด อาจไดรับอุบัติเหตุไดงาย  

- ขณะดูดใบจักรโดยการใชไฮดรอลิกส ตองระวังแกนเหล็กอาจจะขาด  แลวแกนเหล็กจะวิ่งไปพุงชนตัวเราอาจเปน

อันตราย สาหัส 

! เทคนิค  

- ใบจักรของเรือบางลําใหญมากน้ําหนักมาก ใบจักรกับหางเสือชิดติดกันมาก  ตองมองมุมจับโซที่จะหิ้วใบจักรตอง

ใหสัมพันธกับหางเสือ 

- แกนสลักดูดใบจักร  ตองกวดสลักใหน้ําหนักเทากันทั้ง 2 แขน มิฉะนั้นแรงที่ออกมาจะไมเปนเสนตรง 
  

!!!!! ขอควรระวัง  

- ใบจักรออกยาก  มุมหางเสือไมสัมพันธกับมุมใบจักร 

- ลมแรง  การเผาของแกสไมไดผลความรอนนอยเกินไป 
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- แกสใหความรอนขณะดูดหนาแปลน 
- รอกสําหรับดึงเพลาออก 
- รถเครน 
 
ขั้นตอนการชกัเพลา 

1.     ถอดดุมใบจกัร 
2.   วัดคาระยะ GAP และ SAG (บันทึกคา)    
3.    วัดคาระยะเบียด แบริ่งกระบอกเพลา และแบริ่งโยงโยรับเพลาใบจักร  
4.    ทําการตัดโกรงครอบเพลาออก    
5.   ทําการวัดคา Clearances ระหวางบูชกับเพลาใบจักร   
6.     ติดหวงที่ตัวเรือเพื่อแขวนรอกชักเพลา    
7.    ถอดใบจักรออกเพื่อนําไปหาสมดุล    
8.    ถอดหนาแปลนเพลาที่ตออยูกับหนาแปลนเกียรออกจากกัน   
9.     ถอยหนาแปลนเพลาใหแยกออกจากหนาแปลนเกียร ประมาณ 1 ซ.ม.   
10.   กวาดศนูยเพลาระหวางหนาแปลนเพลากบัหนาแปลนเกียร   
11.   ถอดดุมหนาแปลนเพลาออก   
12.   ถอยชักเพลาออกโดยใชรถเครนชวย   
13.   ผาบูชรองรับเพลาออกเพื่อทาํการเปลี่ยนบูชใหม   
14.   พนทรายทําความสะอาดตัวเรือนรองรับบูช    
15.   นําเพลาไปตรวจสอบหาศูนยบนแทนกลึง ในโรงงาน (การทดสอบหาศูนยตองประกอบหนาแปลนเขา 
กับตัวเพลา) บนัทึกคา   
16.    ตรวจสอบเสียหายของปลอกรัดเพลา เพื่อหาคาความโต เพื่อทําบูชตัวใหม   
17.   ทําการกลึงบูชตัวใหม (จากการวัดคาใหมทีไ่ดจากการตรวจสอบคาปลอกรัดเพลา) เพื่อจะเตรยีมไป
ประกอบใหม    
18.   ตรวจสอบการผิดศูนยของกระบอกดฟีุตกับโยงโยฯ โดยวธีิการขึงลวด หรือสองกลอง 
 
หมายเหต ุ   ในสภาวะที่เรือไมปกติ  เมื่อตองการเปลี่ยนบูชใหม ตองทาํการขึงลวดเพือ่หาศูนยโยงโย 
กระบอกเพลา  และจุดแบริ่งรองรับเพลาใหม 
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ตรวจสอบหาศูนยเพลาบนแทนกลึง ในโรงงาน 

 เพลาแบริ่ง และสวนตาง ๆ ที่จะนําเขาตรวจสอบขั้นแรกในโรงงานจะตองทําสะอาดใหปราศจากฝุน  
สนิม ถอดล่ิมออกจากรองล่ิม สําหรับเพลากันรุนเพลาตอ และเพลาใบจักร ตองตรวจผิวภายนอกเพื่อหารอย
ราว ความสึกกรอน ความตรง และสิ่งบกพรองตาง ๆ ความหลวมของเพลาใหวัดความโตของปลอกเพลา 
หรือสวนของเพลาที่สัมผัสกับแบริ่งดวยไมโครมิเตอร การวัดใหวดั 3 จุด คือ  หัว  กลาง  และทายของปลอก
เพลา แตละจดุใหวดัตรงดานบน ลาง ขวา และซาย การสายของเพลา  (Shaft wobble) ใหวัดที่ปลอกเพลา บา
เพลากันรุน หนาแปลนเพลา และสวนทีเ่รียวของปลายเพลาใบจักร 
คาความเบี้ยว (Ellipticity) และความเรียว (Taper) ของปลอกเพลาตอ และปลอกเพลาใบจักรทีย่อมใหใชงาน
ไดกําหนดไวดังนี ้
- เพลาตอที่มีขนาดโต 120 - 500 มม. 
        ความเบี้ยว 0.25 - 0.45 มม. 
        ความเรียว 0.25 - 0.50 มม. 
- เพลาใบจกัรที่มีขนาดโต 120 - 500 มม. 
        ความเบี้ยว 0.30 - 0.60 มม. 
        ความเรยีว 0.40 - 0.70 มม. 
 
วัดคาระยะเบียดแบริง่ (Clearances) 

 การวัดระยะเบยีดของแบริ่งชนิดที่ไมมีฝาครอบ  ใหใชฟลเลอรเกจชนดิยาวสอดตามแนวขางเพลา 4 จุด 
คือ บน ลาง ขวา ซาย สําหรับ Oil Clearances ใหวัดโดยวิธีบีบตะกัว่  
 สําหรับ Oil Clearances ของแบริ่งรับเพลาตอที่ใชงานใหมีขนาดความหลวม = 0.001 x ความโตของ
ปลอกเพลา (มม.)  + 0.1 มม.  
 สําหรับเกณฑความหลวมสงูสุดของ Oil Clearances ในแบริ่งรับเพลาใบจักรที่มขีนาดโต 100 ถึง 500 
มม. ใหใชเกณฑ 0.35 ถึง 0.80 มม. ตามลําดับ ปลอกเพลาควรสัมผัสกับเนื้อแบริ่งฝาลางเปนสวนโคงมากกวา  
100 ถึง 140 องศา สําหรับระยะหางของผาเบรกกับเพลาใหตรวจสอบโดยวิธีใชฟลเลอรเกจ ขนาดหนา  0.10 
มม. สอดผานไมไดในขณะเบรกทํางาน 

 
การสอบหาศูนยโดยวิธีขึงลวด (Wire Method) 

 การสอบหาศูนยเพลาวิธีนี้ใชกันมานาน และกรมโรงงานฐานทัพเรือสัตหีบ ยังยดึถือเปนหลักปฏิบัติอยู
สามารถใชแทนการหาศูนยดวยวิธีอ่ืน ๆ และจะไดผลดีเฉพาะการหาศูนยเพลาที่มีระยะยาวไมควรเกิน 5 เมตร 
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เทานั้นสําหรับเพลาที่มีขนาดยาวกวานี้จะมอัีตราการผิดจากการหยอนของเสนลวดอันเนื่องจากน้ําหนักของ
เสนลวดเองและการแกวงของเสนลวดเมือ่ถูกลม หรือกระเทือน   
 การหาศูนยเพลาโดยวิธีขึงลวดจะตองถอดเพลาออก โดยปกติการสอบศูนยเพลาขั้นแรกจะใชดาน หัว-
ทาย  ของกระบอกดีฟุตเปนหลัก  ลวดที่ใชเปนลวดเปยโนขนาด 0.5 – 0.7 มม. ปลายดานหนึ่งยึดแนน ปลาย
อีกดานหนึ่งใชน้ําหนกัถวง  และจะตองทราบระยะหยอน หรือตกทองชาง  ซ่ึงเกิดจากน้ําหนกัของเสนลวด
มาพิจารณาดวย จึงจะทราบศนูยกลางของกระบอกดีฟุตทีแ่ทจริง 
 

 
                                                                  ระยะหยอนที่จดุตางๆของเสนลวด 
  
ระยะหยอนทีจุ่ดตางๆ ของเสนลวดจะหาไดจากสูตร 
 
                         Y      =            P x (L – X) 
                                                    2T 
 
โดยที ่
 Y   =   ระยะหยอนหนวยเปน มม. 
 P    =   น้ําหนกัของเสนลวดตอระยะยาว 1 เมตรหนวยเปน กก. 
 X   =    ระยะจากจุดทีต่องการหาความหยอนถึงปลายอีกดานหนึ่ง หนวยเปน เมตร 
 T   =    น้ําหนกัที่ใชถวง หนวยเปน กก. 
 L   =    ระยะของเสนแกน 
              
 

X1 

X2 

X3

Y1  Y2 Y3

A 
B  

T 

Axial line 

Sag of String 
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ระยะหยอนตรงจุดกึ่งกลางของระยะเสนลวดจะหาไดจากสูตร 
 
                           Y    =         P1 2 

                                           -2 T 
 
  ซ่ึง  1  = X ซ่ึงเปนครึ่งระยะยาว   (L = 21)   
    
ตารางแสดงระยะการตกทองชางของลวด 

สําหรับลวดเปยโนหมายเลข 6 เสนผาศูนยกลาง 0.0166 นิ้ว (0.42164 มม.) 
ระยะระหวางจุดขึงลวดหัวทายไมเกนิ 9.14 เมตร 
แรงดึงในเสนลวด 30 ปอนด หรือเทากับ 13.60 กิโลกรัม (ขนาดตุมถวง) 
 
ระยะทางจากปลายลวด ระยะระหวางจุดขึงหัวทายของลวด  ( เมตร ) 
ฟุต เมตร 3.66 4.27 4.88 5.49 6.10 6.71 7.32 7.92 8.53 9.14 
1 0.30 .0381 .0508 .0508 .0635 .0762 .0762 .0889 .0889 .1016 .1143 
2 0.61 .0762 .0889 .1016 .1143 .1397 .1524 .1651 .1778 .1905 .2032 
3 0.91 .1016 .1270 .1387 .1651 .1905 .2159 .2286 .2540 .2794 .3048 
4 1.22 .1143 .1524 .1778 .2032 .2413 .2667 .2921 .3302 .3556 .3810 
5 1.52 .1270 .1651 .2032 .2413 .2794 .3175 .3556 .3937 .4318 .4699 
6 1.83 .1397 .1778 .2286 .2667 .3175 .3556 .4064 .4445 .4953 .5334 
7 2.13 - .1778 .2286 .2921 .3429 .3937 .4445 .4953 .5461 .5969 
8 2.44 - - .2413 .2921 .3556 .4191 .4826 .5334 .5969 .6604 
9 2.74 - - - .3048 .3683 .4318 .5080 .5715 .6350 .6985 

10 3.05 - - - - .3683 .4445 .5207 .5969 .6731 .7493 
11 3.35 - - - - - .4445 .5334 .6096 .6985 .7620 
12 3.66 - - - - - - .5334 .6223 .7112 .8001 
13 3.96 - - - - - - - .6350 .7239 .8255 
14 4.27 - - - - - - - - .7239 .8382 
15 4.57 - - - - - - - - - .8382 

 
หากจําเปนตองใชลวดขนาดอื่น  จะตองขึงลวดดวยแรงดงึที่เหมาะสมเพื่อใหมีระยะตกทองชางเทากับที่
กําหนดไว    
 



Page 19 of 28 

 

แรงดึงดังกลาวคํานวณไดจากสูตรตอไปนี ้

                                                                           T2 = T1 (D2) 
2 

           D1  
โดยที ่
        T1      =    คือ แรงดึงในตาราง 
 T2     =    คือ แรงดึงที่ ใชกับลวดที่จะใชตั้งศนูย 
 D1     =    0.42164 มม. (เสนผาศูนยกลางของลวดในตาราง) 
 D2     =    เสนผาศูนยกลางของลวดขนาดอื่นทีจ่ะใชตั้งศนูยเพลา 
   
 การผิดศูนยของระบบเพลาใบจักรหากผดิมากจนเกินเกณฑจํากัด การประกอบเพลาจะทําไมไดจะตอง
หาวิธีจัดวางเพลาใหไดศนูยกบัเครื่องจักรใหญ  ซ่ึงมีวิธีทาํไดหลายวิธี  เชน การควานโยศูนยแบริ่งกระบอกดี
ฟุต  เล่ือนเครือ่งจักรใหญเขาหาศูนยเพลา หรือ ดัดโยงโย การเลื่อนเครื่องจักรใหญเขาหาศูนยเพลา  เปนวิธีที่
เลือกทําวิธีสุดทาย  เพราะเปนวิธีที่เสียเวลา  แรงงาน  และคาใชจายสูงกวาวิธีอ่ืน ๆ 
 
การวางเปาของการหาศูนยโดยวิธีขงึลวด 

การวางเปาของการหาศูนย ๆ นั้นทําได  2 แบบ คือ 
- การวางเปาดานทายเรือ ดานหัวเรือใชแปนเหล็กสําหรับขงึลวด 
- การวางเปามากกวา 1 เปา (สําหรับเพลาตอหลายทอน) 
อัตราผิดที่ยอมรับไดของการติดตั้งโยงโย แบริ่ง และ Shaft Seal 
1. อัตราผิดของการติดตั้ง คือ ระยะทางระหวางแนวเล็ง (แนวเพลา) กับจดุศูนยกลางของแบริ่งในโยงโย 
หรือแบริ่งภายในเรือ หรือ Shaft Seal 
2. อัตราผิดของแบริ่งในโยงโย 
 เนื่องจากการติดตั้งเปา 2 เปา เปาที่ดานหัวและดานทายเรือของแบริ่งในเรือโยงโย อัตราผิดของโยงโย คือ  
ระยะทางระหวางแนวเล็งกับจุดศูนยกลางของเปา  อัตราผิดของโยงโยที่จะตองควบคุมแบงออกเปน  2  สวน 
คือ อัตราผิดของเปาแตละเปา และอัตราผิดระหวางเปา  2  เปา 
อัตราผิดของเปาแตละเปาทีย่อมรับไดขึ้นอยูกับขนาดของเพลาใบจักร ตามที่แสดงไวในตาราง   
 
 
 
 
 

• 
• 

B

C

A

d
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โดยที ่
A    =         แนวเล็ง 
B    =         ผิวดานในแบริ่ง 
C    =         จุดศูนยกลางของรูปหนาตัดแบริ่ง 
d    =          ระยะทางระหวางจุด A และ C คือ อัตราผิดของแบริ่ง 
 
 
 
 
 
 
                                                                                                                           เปาที่ 2 

 
                 
    เมื่อมองตามแนวเล็งเปา  2  เปาใดๆ จะปรากฏตามรูปขางบนนี้   
C1 = จุดศูนยกลางของเปาที่ 1  
C2 = จุดศูนยกลางของเปาที่ 2 
ระยะหางระหวางจุด C1 - C2 ในระนาบนี้ คือ อัตราผิดระหวางเปา 2 เปา 
 

เสนผาศูนยกลางของเพลา 
(มม.) 

ไมเกิน 100 มากกวา 100 ไมเกิน 200 มากกวา 200 

อัตราผิดที่ยอมรับได 
(มม.) 

0.2 0.3 0.5 

     
 เคร่ืองมือและอุปกรณ 

- ลวดเปยโน 
- แปนเหล็กสําหรับขึงลวด 
- ลูกตุมเหล็กถวงเสนลวด 
- เปาและลูกลอก สําหรับเลื่อนปรับตําแหนงเสนลวด 
- ขาเหล็กสําหรับยึดเปาใหแขวนติดกับตวัเรือ 
- เวอรเนยี  คาลิปเปอรวัดในไฟฉาย 

 •C1 
 •C2

เปาที่ 1 
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- ประแจปากตาย คีมลอก คอน 
- อุปกรณการจดบันทึก 

 
ขั้นตอนการขงึลวด 

1. ถอดเพลาใบจกัรออกจากระบบเพลา 
2. ทําการผาบูชหรือแบริ่งรองรับเพลาออกใหเหลือแตเสื้อเพลา 
3. ทําความสะอาดกระบอกเพลา 
4. ทําการติดตั้งขาเพื่อยึดเปาหาศูนยทางดานทายของโยงโย 
5. ทําการวัดความยาวของระยะทางที่ตองขึงลวดกระบอกดีฟุต ไปถึงเปาหาศูนยที่อยูหลังโยงโย ยาวเทาไร  
เพื่อนํามาคํานวณคาทองชาง ในแตละจุด และคํานวณน้ําหนักลูกตุมเหล็กที่จะดึงเสนลวดใหตึง 
6. นําแปนเหล็กที่ทําไวเพื่อยึดตรึงเสนลวดใหอยูกึ่งกลางของกระบอกดฟีุต 
7. นําลวดเปยโน เบอร 6 (โตนอก 0.0166 นิ้ว) ไปยึดไวกับแปนที่กระบอกดีฟุตแลวลากผานกระบอกเพลา
ที่ทองเรือ แลวลากรอยผานกระบอกเพลาทีโ่ยงโยแลวลากผานใหนั่งอยูบนลูกรอกที่เปาปรับลวดหลังโยงโย 
โดยใหปลายลวดหอยลงยึดตรึงไวกับลูกตุมเหล็กตามน้ําหนักของลูกตุมที่ไดจากการคาํนวณ   เพื่อถวงให
เสนลวดตรึงอยูเสมอ ใหตกทองชางนอยทีสุ่ด แตถาลูกตุมหนักมากเกนิไปลวดก็ขาดงาย 
8. ทําการปรับเสนลวดใหอยูกึ่งกลางของกระบอกเพลาตัวทีอ่ยูที่ทองเรือ โดยใหวดัคาเปน 4 จุด ซาย ขวา 
ลาง บน ในตําแหนง 90 องศา ใหเปนแกนแนวดิ่งและแนวตั้ง 
9. การปรับลวดใหไดกึ่งกลางทีก่ระบอกเพลาตัวทองเรือทําไดโดยการปรับเลื่อนเปา ดานหลังโยงโย โดย
การคลาย กวดเขา กวดออก ขึ้น – ลง  ตามตองการ 
10. เมื่อไดคากึ่งกลาง จะเปนการปรับลวดหรอืคากึ่งกลางจากการหาร 2  ของเสนผาศูนยกลางในแนวตัง้
และแนวนอนแลว สําหรับแนวนอนนั้นใหคงเดิมคากึ่งกลางตามเดิม แตสําหรับแนวตั้งนั้นใหเอาคากึ่งกลาง
ไปลบออกจากคาตกทองชางตามตาราง ความยาวของเสนลวด ณ จุดนัน้ ๆ 
11. เมื่อปรับเสนลวดใหมตามหลักการ หักคาตกทองชางไดแลวใหเอาจดุนั้นเปนหลัก แลวไปเช็คตัวเลขที่
โยงโยที่เราตองการทราบคา การวดั 4 จดุ เหมือนตัวทองเรือวาคาที่ได ลาง บน เทากันหรือไม และซาย – 
ขวา เทากนัหรือไม ถาใกลเคียงหรือเทากนัก็แสดงวาศูนยโยงโยไมผิด แตเมื่อเช็คคาแลวทราบวามันผิด ตอง
ทําการปรับแตงถึงขั้นการตัดขาโยงโยนั้น 
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การบันทึกคา     

การตั้งศูนยเพลาใบจักรและ 
ระบบขับเคลื่อน 

 แบบบันทึกการตั้งศูนยแบริง่ 
ร.ล. ......................................... 
เพลา              ขวา             ซาย 
แบริ่ง ......................................  

 
 
  
 
 
 
 
 
 
 

รายการตรวจสอบ 
ระยะผิดศูนยทายเรือ ระยะผิดศูนยหัวเรือ 

หมายเหตุ 
แกน x แกน y แกน x แกน y 

ระยะที่วัดได 
Port      
Stbd     

เกณฑกําหนด 
 

 
ขอจํากัดในกรณีที่คาเฉลี่ยการผิดศูนย  หวั – ทาย ถาไมเกนิ  4  ม.ม. ใหทําการจับยดึโยงโยรองรับเพลาใบ
จักร    (เพื่อปองกันการผิดศนูยในระหวางการซอมทําตัดเปลี่ยนแผนเหล็กตัวเรือ) 
 
 การคํานวณ 
 
 
 
 
 
 

 

ทายเรือ  หัวเรือ 

    x 

         y           y

    x 
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นําคาระหวาง ดานบนหัวมาลบกับคาดานลางหัว ไดผลลัพธเทาใด นํามาหารสอง  
                        ตัวอยาง       93.70 – 87.00 = 6.7 
                                    6.7 ÷ 2 คาเฉลี่ยเทากบั 3.35 (ตองมีการจับยึดโยงโยรับเพลาใบจักร) 
  

การจับยึดโยงโย  มี  2  วธิี 

1. วิธีจับยึดกับตวัเรือ 
เครื่องมือและอุปกรณ 
- เหล็กฉาก 2 – 3 นิ้ว แลวแตขนาดของโยงโย 
- เครื่องเชื่อมไฟฟา 
ขอดี  
- เปนการเชื่อมยดึอิสระในตวัเองไมตองกังวนเรื่องผลกระทบจากลม ฟา อากาศ หรือแรงกระแทกจากที่อ่ืน 
ขอเสีย 
- ในกรณีโครงสรางของตัวเรือบริเวณทายเรอืชํารุดมาก  โครงสรางไมแข็งแรง  จะทําใหไมมีแรงพยุง ขณะ
เรือขึ้นคานนาน ๆ 
        
 วิธีจับยดึกับตวัเรือ นิยมใชในการซอมทํา กอนทําการตัดเปลี่ยนแผนเหล็กตัวเรือ การจับยึด ใชเหล็ก
แผนขนาด ความหนา  ¼” ตัดพอดีขนาด มาพับงอเปนรูปตัวยู รองรับบูชแบริ่งโยงโย จากนั้นใชเหล็กฉาก
ขนาด 2 นิว้ เปนขายึดกับทองเรือตรงโครงสรางที่แข็งแรง ตามรูป 
 

 
 
2.  วิธีจับยึดกับพื้น 

สวนใหญนิยมใชในการสรางเรือ 
ขอดี 
- ในกรณีโครงสราง  กงทางตั้ง  และกงทางขวาง  ชํารุดมาก  การจับยึดกับพื้นชวยไดดีกวาการจับยึดกับตัวเรือ 
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ขอเสีย 
- โครงสรางเกะกะดานลาง เวลาเปลี่ยนตําแหนงจอดเรือ เมื่อลากเรือแลวสวนที่ค้ํายันอยูกับพื้นคานเลื่อน   
จะเกิดการบิดตัวเนื่องจากแรงกระชาก 
เมื่อพบวาโยงโยผิดศูนยจําเปนตองตั้งศูนยใหม 

1. ทําการขึงลวดแบบเดิมแตใหมาปรับตั้งศูนยที่กระบอกเพลา ตัวที่ทองเรือ  ทําตามวิธีเดิม แตให
ปรับแตงเวลาที่อากาศเยน็เทยีบพอกับกับในขณะเรืออยูในน้ําคือเวลา  0400 – 0500 น. เมื่อไดคาแลว ลอก
เปาใหแนน หามขยับเปา 

2. ดําเนินการเตรยีมตัดขาโยงโย โดยการทํากลองรับโยงโยเพื่อใหปรับโยงโยขึ้นลงได  และใหเคลื่อน
ไป ซาย – ขวา ไดดวย 

 
 
 
 
 
 
3. เมื่อตัดขาโยงโยออกแลว ใหขยับโยงโยเขาหาศูนยกลางของเสนลวด ใหหวัและทายของโยงโยอยู

ในแนวกึ่งกลางของเสนลวด 
4. เมื่อโยงโยอยูในแนวศูนยกลางของเสนลวด ใหกลับไปเช็คเสนลวดใหม  ตามสภาพของเวลา  เชา  

สาย และบาย  ดูผลการกระทบการรับแสงตะวนั แลวจดบนัทึกประมวลผล  เพื่อปรับแตงโยงโย  เทยีบกับ
ตอนเชาที่ตั้งศนูย 

5. ทําการปรับโยงโย  ไปทาง ซาย  ขวา  ขึ้น  และลง ดวยสลักปรับแตง 
6. ปญหาของโยงโย  ขณะทําการเชื่อมจะมีปญหาการดึงตวัของเนื้อเหล็กทีข่าโยงโย  การดึงจะเปนการ

ดึงขึ้นดานบน ควรเผื่อระยะการดึงตัวของการเชื่อมประสานลงลางประมาณ 4 มม.  
7. ทําการลอกขาโยงโย ระหวางแนวตั้ง  หรือแนวเชื่อม 
8. ทําเหล็กยนัโยงโย  ค้ํายันที่พืน้ทองเรือ ตองยันใหแข็งแรง  เพราะแรงเคนจากการแลนประสานอาจ

ทําใหโยงโยผิดศูนยอีกหลังการประสานขาโยงโยเสร็จ 
9. ทําการเชื่อมตามวิธีการที่ถูกตองตาม WPS.  พรอม ตรวจสอบแนวดึงตลอดเวลาหลังจากการแลน

ประสานไปขณะหนึ่ง  ปฏิบตัิอยางนี้จนเสร็จกระบวนการแลนประสาน 
 
 
 

! เทคนิค  

การเช็คคาของเสนลวดตองทําในตอนเชามืด  เวลา  0400 – 0500 น.  
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ขั้นตอนการประกอบเพลา 

1. นําเพลาที่หาคาตางๆไดแลวมาประกอบที่เรือ   
2.ทําการประกอบหนาแปลนเพลาเขากับเพลา   
3. ประกอบใบจักรเขากับเพลา   
4. ทําการวัดคาระหวางหนาแปลนเพลา กบัหนาแปลนเกียร   
5. ดึงใหหนาแปลนเพลากับหนาแปลนเกียรหางกันประมาณ 1 ซม. เพื่อทําการเช็คศูนยระหวางหนาแปลน  
แลวเช็ค Clearances ระหวางบูชกับเพลา   
6. ประกอบแปกกิ้งกนัน้ําทีก่ระบอกดฟีุต  
7. ประกอบโกรงครอบเพลาเขาที่เดิม พรอมนัทลอกบูช   
8. นําเรือลงน้ํา  ทิ้งไว  3 วนัเพื่อใหสภาพเรอืเขาที่กลับสูสภาพเดิมแลวทาํการกวาดเช็คคาหาศูนยระหวาง
หนาแปลนเพลากับหนาแปลนเกียร   
9. เมื่อทําการปรับแตงคาไดแลว ประกอบหนาแปลนเพลาเขาดวยกันกับหนาแปลนเกียร  กวดสลกัปรับแตง
ตัวแปกกิ้งอัดน้ําใหเขาที่   
10. ประกอบอปุกรณที่ถอดออกเขาที่เดิม 
 
 

!!!!! ขอควรระวัง  

- ตองใหน้ําหนักของลูกตุมเหมาะสมกับขนาดของความยาวเสนลวด 

- ในขณะขึงเสนลวดไวตองระวังคนเดินชน 

- การทํางานบริเวณขางเคียงตองไม เคาะ ตี  กระแทก  หรือทําอยางใดอยางหนึ่งใหเสนลวดหรือเปาหาศูนยเคลื่อน 

- หลังจากเก็บขอมูลตัวเลขแลว ควรเก็บลวด หรืออยาขึงตึงตลอดเวลาเพลาะอาจมีคนเดินชนหรือ ถูกสะเก็ดไฟจาก 

การแลนประสาน  อาจทําใหลวดขาด 

- การทํางานบริเวณใกลๆกัน 

- ชวงตอฤดูกาลตาง ๆ   ฝน  หนาว   ( เดี๋ยวเปยก-แหง ) ทําใหเกิดการบิดตัวของตัวเรือ 

- การลากเปลี่ยนตําแหนงของการจอดเรือ 

- โครงสรางภายในของตัวเรือชํารุดมาก 
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กระบวนการสอบหาศูนยเพลาใบจักรในการซอมทําตัวเรือ 

แบงออกเปน  3 ขั้นตอน 
1.  กอนการซอมทํา แบงเปน 2 ขั้นตอน 
 1.1   กอนนําเรอืขึ้นซิงคโครลิฟท 
  1.1.1   เพลาใบจักร 
  -    ตรวจสอบคาการสั่นสะเทือน (ทดลองเรือในทะเล) 
  -  เก็บคาระยะการถาง Gap และการตก Sag เชิงมุมและเชิงขนานของหนาแปลนเพลากอนนําเรือขึ้น  
 1.2  หลังนําเรือขึ้นซิงคโคลิฟท  
  1.2.1   ใบจักร 
     -  ถอดดุมใบจักร 
     -  ถอดใบจกัร 
     -  นําใบจักรไปหาสมดุล (Balance) 
    1.2.2  แบริ่งรับเพลาใบจักร 
    -  เก็บคาระยะกันเบียดของแบริ่ง (Clearance)   
  1.2.3 เพลาใบจักร 
  -  เก็บคาระยะ  Gap & Sag เชิงมุม และเชิงขนานของหนาแปลนเพลาอีกครั้ง 
  -  ชักเพลาใบจกัร 
  -  นําเพลาใบจกัรไปหาศูนย  แกไขปลอกรดัเพลา 
  1.2.4  โยงโยรับเพลาใบจักร 
  -  ทําการหาศนูย โดยวิธีขึงลวด  ระหวางกระบอกดฟีุตกับโยงโยรับเพลาใบจักร    
  -  ในกรณีคาเฉลี่ยการผิดศูนยไมเกนิ 4 มม.ตองทําการจับยึดโยงโย  
  -  ถาคาเฉลี่ยระหวางคาดานหัวกบัดานทาย มีคาเฉลี่ยเกนิ 4 มม. ไมตองทําการจับยดึโยงโยจะ
ดําเนินการแกไขภายหลังเนือ่งจากผิดศูนยเกินเกณฑกําหนด 

2.  ขณะทําการซอมทํา 

 2.1   ตัดเปลี่ยนแผนเหล็ก 
 2.2   ระหวางการ ตัดเปลี่ยนแผนเหล็กทําการหาศูนย โดยวิธีขึงลวดระหวางกระบอกดฟีุตกับโยงโยรับ
เพลาใบจักรอกีครั้ง 
 2.3   นําแผนเหล็กใหมมาประกอบ 
 2.4   ทําการแลนประสาน 
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 2.5   ระหวางการ ทําการแลนประสานทําการหาศูนย โดยวิธีขึงลวดระหวางกระบอกดฟีุตกับโยงโยรับ
เพลาใบจักรอกีครั้ง 
 2.6   แลนประสานแลวเสร็จทําการหาศูนยโดยวิธีขึงลวดระหวางกระบอกดีฟุตกับโยงโยรับเพลาใบจักร
อีกครั้ง  

3.  หลังการซอมทํา 

 3.1   ตรวจสอบแนวเชื่อมโดยแผนกควบคมุคุณภาพ  กรง.ฐท.สส. 
 3.2  นําเพลาที่ผานการหาศูนยและแกไขปลอกรัดเพลาแลวมาประกอบ 
 3.3  เก็บคาระยะ Gap & Sag  
 3.4  นําใบจกัรที่หาสมดุลแลวมาประกอบ 
 
การตรวจสอบศูนยหลังการติดตั้ง 

  ในการปฏิบัตจิริงใชแมแรงกดวดัที่ปลายเพลาได 160 กก. เมื่อรอยสลักตอหนาแปลนเกยีรเขากับ
หนาแปลนของเพลาทดลองหมุนเพลาแลวใช Strain Gauge วัด Strain ที่ปากกระบอกดีฟุต เมื่อคํานวณความ
เคนแลว ไดคาเทากับ 0.67 กิโลกรัมตอตารางมิลลิเมตร เมื่อเทียบกับ Yield Strength ของวัสดุทําเพลา (คือ 
เหล็ก SEA 1045) ซ่ึงเทากับ 50 กิโลกรัมตอตารางมิลลิเมตรแลว มีความปลอดภัย (Safety Margin) สูงมาก 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



Page 28 of 28 

 

Check List 
 

ตรวจสอบคาการส่ันสะเทือน (ทดลองเรือในทะเล)

เกบ็คาระยะการถาง Gap และการตก Sag เชิงมุม และเชิงขนานของหนาแปลนเพลากอนนําเรือขึ้น

ถอดดมุใบจกัร/ถอดใบจกัร/นําใบจกัรไปหาสมดลุ

เกบ็คาระยะกนัเบียดของแบริ่ง

เกบ็คาระยะ Gap และ Sag เชิงมุมและเชิงขนานของหนาแปลนเพลาอีกครั้ง

ชักเพลาใบจกัร/นําไปหาศนูยแกไขปลอกรัดเพลา

ทําการหาศนูยโดยวิธีขึงลวดระหวางกระบอกดฟีตุกบัโยงโยรบัเพลาใบจกัร

ในกรณคีาเฉล่ียการผิดศนูยไมเกนิ 4 มม. ตองทําการจบัยึดโยงโย

ถาคาเฉลี่ยระหวางคาดานหัวกบัดานทาย มีคาเฉล่ียเกนิ 4 มม. ไมตองทําการจบัยึดโยงโย
โดยจะดําเนินการแกไขภายหลังเน่ืองจากผิดศนูยเกนิเกณฑกําหนด

จบัยึดโยงโยรองรับเพลาใบจกัร

ตดัเปล่ียนแผนเหล็ก

ระหวางการตดัเปล่ียนแผนเหล็กทําการหาศนูยโดยวิธีขึงลวดระหวางกระบอกดฟีตุกบัโยงโยรับเพลา
ใบจกัรอีกครั้ง

นําแผนเหล็กใหมมาประกอบ

ทําการแลนประสาน

ระหวางการตดัเปล่ียนแผนเหล็กทําการหาศนูยโดยวิธีขึงลวดระหวางกระบอกดฟีตุกบัโยงโยรับเพลา
ใบจกัรอีกครั้ง

แลนประสานแลวเสร็จทําการหาศนูย โดยวิธีขึงลวดระหวางกระบอกดฟีตุกบัโยงโยรับเพลาใบจกัรอีกครั้ง

ตรวจสอบแนวเชื่อม

นําเพลาท่ีผานการหาศนูยและแกไขปลอกรัดเพลาแลวมาประกอบ

เกบ็คาระยะ Gap และ Sag

นําใบจกัรท่ีหาสมดลุแลวมาประกอบ

หนา 1 ของ 1 หนา

ขั้นตอนการหาศนูยเพลาใบจกัรในการซอมทําตวัเรือ

 
 


