
๑ 

 

การจัดเก็บความรู 

 

การหาศูนยเพลาใบจักรในงานสรางเรือ 

 

๑. ผูดําเนินการ 

๑.๑  ผูจดัเกบ็ความรู    น.ต.วิสิฏฐ พุกะทรัพย 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

๑.๒  เจาขององคความรู   นายมงคล ธรรมธร 
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๒. วัตถุประสงค 
การหาศูนยเพลาใบจักร ในงานสรางเรอื มวีัตถุประสงคเพื่อ ใหการติดตั้ง

เพลาใบจักร และอุปกรณในระบบเพลาใบจักร เปนไปอยางถูกตอง ตามหลกั

วิศวกรรม  มีคุณภาพ  อันจะสงผลตออายุการใชงานของอปุกรณในอนาคตตอไป 

 

๓. ขอบเขตของงาน 

การหาศูนยเพลาใบจักรในงานสรางเรือ เปนการหาตําแหนงการตดิตั้ง

เพลาใบจักร และอุปกรณในระบบเพลาใบจักรที่เกี่ยวเนื่อง  และใชวธิกีาร เทคนิค 

ในการติดตัง้ตางๆ เพื่อใหการติดตั้งอุปกรณในระบบเพลาใบจักรเปนไปอยาง

ถูกตอง  เนนเฉพาะงานหาศูนย  และติดตั้ง  เพลาใบจักร  อุปกรณในระบบเพลาใบ

จักร  ใบจกัร  ตลอดจนอุปกรณในระบบขับเคลื่อนที่เกี่ยวเนื่อง ในงานสรางเรือ   

โดยเปนงานติดตั้งระบบเพลาใบจักรในงานสรางเรือเทานั้น  ไมคอบคลมุงานซอม

ทําแตอยางใด 

 

๔. ขั้นตอนการหาศูนยเพลาใบจักร ในงานสรางเรือ 

ขั้นตอนการดําเนินการ 

๑. เตรียมการและตรวจสอบความพรอม 

๒. กําหนดตําแหนงเปาที่ฝากั้นหนาหอง เคร่ืองจักรใหญ และทายหอง เคร่ืองจักรใหญ 

ขึงลวดแนวแกนเพลา 

๓. สรางชองผานฝากั้นทายหองเคร่ืองและเปลือกเรือออกทางทายเรือ 

๔. ติดตั้งเปาทายเรือสุดและขึงลวดตลอดความยาวแนวแกนเพลา 

๕. ตรวจสอบแนวแกนเพลา 

๖. ตรวจสอบการเปลี่ยนแปลงตัวเรือในชวงตลอดความยาวเพลา 

๗. ติดตั้งกลองเล็ง 
๘. ตรวจสอบขนาดมิติตามแบบ 

๙. ตัดเปดฝากั้นทายหองเคร่ืองจักรใหญเพื่อตดิตั้งเพลาและอุปกรณ 

๑๐. ตัดเปดเปลือกเรือเพื่อติดตั้งกระบอกดฟีุต 

๑๑. ติดตั้งกระบอกดีฟุตและโยงโยโดยการเชื่อมเลี้ยงศูนย 
๑๒. หาศูนยและติดตั้งเรือนแบริ่งและแบริ่งรองรับเพลาทกุตัว 

๑๓. ประกอบเพลาใบจักร 
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๑๔. ติดตั้งเคร่ืองจักรใหญและเกียร 

๑๕. หาศูนยเพื่อประกอบหนาแปลนเพลาเขากับหนาแปลนเกียร(เรือลอยน้ํา) 
๑๖. เรือพรอมสําหรับการทดสอบทดลองในลําดับตอไป 
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๕. ผังการทาํงาน 

การหาศูนยเพลาใบจักรในงานสรางเรือ 

ผังการทํางาน( Flow   Chart ) 

 

 

 

 

 

                    

 

 

 

                                                                                  

                                                                                                                                                   
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       

         

 

เตรียมการและตรวจสอบความพรอม 

ขึงลวดแนวแกนเพลา 

สรางชองผานฝากั้นทายหอง คจญ.และเปลือกเรือ 

ตรวจสอบการเปลี่ยนแปลงตัวเรือ

ติดตั้งกลองเล็ง 

ตัดเปดฝากั้นทายหอง คจญ.เพื่อติดตั้งเพลาและอุปกรณ 

ตัดเปดเปลือกเรือเพื่อติดตั้งกระบอกดีฟุต 

ติดตั้งกระบอกดีฟุตและโยงโยโดยการเชื่อมเลี้ยงศูนย

หาศูนยและติดตั้งแบริ่งเพลาทุกตัว 

ระบบเพลาใบจักรพรอม

ติดตั้งเปาทายเรือสุด และขึงลวดตลอดความยาวแนวเพลา 

ตรวจสอบขนาดมิติ
NO 

YES

ติดตั้งเครื่องจักรใหญและเกียร

หาศูนยเพื่อประกอบหนาแปลนเพลาเขากับหนาแปลนเกียร(เรือลอยน้ํา)

ตรวจสอบแนวแกนเพลา
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๖. การหาศูนยเพลาใบจกัรในงานสรางเรือ 

ขั้นตอนการดําเนินการ 

๖.๑  เตรียมการและตรวจสอบความพรอม 

• โดยเจาหนาทีข่ยายแบบ  โรงงานตอเรือเหล็กฯ ตรวจสอบระดับแนวตัวเรือ  

และเปนผูกําหนดตําแหนงของจุดอางองิตางๆ จากลานขยายแบบ  และแบบ

สรางเรือ 

• ความพรอมของตัวเรือสําหรับการหาศูนยเพลาใบจกัร มีขอบเขตดังน้ี 

 เปลือกเรือตลอดลํา ถังตางๆใตดาดฟา TANK  TOP ประกอบและเชื่อม

ประสานเรียบรอย 

 ประกอบและเชื่อมพื้นดาดฟา MAIN DECK เรียบรอย  พรอมติดตั้ง

อุปกรณบนดาดฟาเชน ฝาปดผนึกนํ้าชองทางขึ้น ลง, พุก, หวงรอย

เชือก, ฐานยึดราวรอบเรือตลอดจนแผนตอแนว DECK และฐานแทน

อื่นๆ เช่ือมประสานเรียบรอย เช่ือมประสานแนวฝากั้นและชองทางเดิน

ตางๆในชั้น LOWER DECK เรียบรอย โดยรวมพจิารณากับโรงงานตอ

เรือเหล็กฯ 

๖.๒  กําหนดตําแหนงและติดตั้งเปาที่ฝากั้นหนาหองเคร่ืองจักรใหญ และทายหอง 

เคร่ืองจักรใหญ ขึงลวดแนวแกนเพลา 

• เจาหนาที่ขยายแบบกําหนดตําแหนงตามขอมลูจากแบบและลานขยายแบบ 

• กําหนดตําแหนงเปาหัว-เปาทาย 
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ภาพที ่๑  การกําหนดตําแหนงและติดตัง้เปาที่ผนังหนาหองและทายหองเคร่ืองจักรใหญ 

• กําหนดตําแหนงที่จะเจาะเปดฝากั้นและเปลือกเรือ  เพือ่ขึงลวดผานตลอดแนว

แกนเพลา ถึงเปาทายเรือสุด 

• ตรวจสอบมมุองศา (ตรวจสอบจากระยะหนาแปลนทายเกียร)  มุมองศาการ

วางตัวของแนวแกนเพลา เปนมุมที่แนวแกนเพลาทํากับระนาบเสนอางอิง 

(BASE  LINE ; BL.) โดยทั่วไปแบบจะระบุไว เปนคาโดยประมาณ 

(Approximation)  

• วิธีการตรวจสอบมมุองศาแบบอื่น  

 วดัจาก ศูนยกลางเพลา (SHAFT CL.) ตรงตําแหนงก่ึงกลางพิชใบ

จักรถึง BL. ในแนวดิ่ง(จากแบบ)หรือ วัดระยะหางจากปลายใบจกัร

กับตัวเรืออยูในเกณฑหรือไม 

 คํานวณจากทฤษฎีบทของ “ปทากอรัส” เร่ืองสามเหลี่ยมมุมฉาก 

กลาววา “ ดานตรงขามมมุฉากยกกําลังสองมีคาเทากับผลบวก

กําลังสองของดานประกอบมุมฉาก” 
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ภาพที ่๒ แสดงแบบแนวแกนเพลา 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่๓ แสดงเคร่ืองมือวัดมุมแบบวางทาบ 
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• ตรวจสอบแบบที่ฝากั้นแตละหองโดยอางอิงระยะความสูงจาก BL. ถึงแนว

ก่ึงกลางเพลา 

๖.๓   สรางชองผานฝากั้นทายหองเคร่ืองและเปลือกเรือออกทางทายเรือ 

• ดําเนินการตอเนื่องจากขอ 2 

• เปดชองตามตําแหนงที่กําหนดที่ฝากั้นทายและเปลือกเรือ โตประมาณ Ø 50 

มม. 

๖.๔  ติดตั้งเปาทายเรือสุดและขึงลวดตลอดความยาวแนวแกนเพลา 

• ตรึงลวดที่เปาหัวผานฝากั้นจนถึงเปาทายเรือสุด 

• ผานรอกที่ถวงน้ําหนักไวที่ปลายลวดดานทายเรือ(ลวดเปยโนเบอร 6 และ

ถวงน้ําหนัก 30 ปอนด) 

 
 
 
 
 

 

 

ภาพที่ ๔ ตดิตั้งเปาทายเรือสุดแลวขึงลวด 
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ภาพที่ ๕  ตัวอยางการติดตั้งเปาทายเรือสุดที่เคยถูกใชงานมาแลว 

 

 จากภาพที่ ๕ ตัวอยางการติดตั้งเปาทายเรือสุด  จะเห็นแผนเปาสีเหลือง เพือ่ให

เห็นไดชัดเจน  มีรูสอดผานลวดเปยโน ที่แผนทองเหลืองที่ติดตั้งอยูตรงกลาง  และมลีูกรอก

ประกอบอยูหลังจากทีล่วดถูกสอดผานรูออกมาแลว  โดยลูกรอกเปนเคร่ืองมือที่ใชเปลี่ยน

ทิศทางของลวดจากแนวแกนเพลามาเปนแนวดิ่ง  สําหรับรูลวดผานที่ใชแผนทองเหลอืง 

เน่ืองจากทองเหลืองมีความแข็งนอยกวาลวดเปยโนจึงไมเกิดเหตุการณขอบคมของรูกัดลวด

เปยโนจนขาด 
 

๖.๕  ตรวจสอบแนวแกนเพลา 

• ตองเขาใจกอนวาแนวแกนเพลาคือแนวเสนลวดชดเชยดวยระยะตกทองชาง

ของเสนลวดแลวซึ่งมีคาสาํเร็จที่บันทึกไวแลวใน มอร.220-0003-3936 

“การตั้งศูนยเพลาใบจักรและระบบขับเคลื่อนเรือ” 
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• ตรวจสอบระยะตามแนวแกนเพลา  ตามตําแหนงที่จะตดิตั้งอปุกรณ จาก

หนาแปลนเพลาใบจักร ( ทายเกียร ) ตามความยาวของเพลาใบจักรจนถึง

ก่ึงกลางพิชใบจักร (ตามแนวลวด) 

• ตรวจสอบความสูงแนวแกนเพลาจากฐานแทนเคร่ืองจักรใหญและเกียร  

ตรวจสอบระยะหางของแนวแกนเพลาถึงก่ึงกลางฐานแทนเคร่ืองจักรใหญ

ขวา-ซาย ของแตละเครื่อง 

• ตรวจสอบองศาเพลาที่ตําแหนงทายเกียร  และตรวจสอบระยะหางของใบ

จักรจาก BL ถึงศูนยกลางเพลา(เสนลวดชดเชยดวยระยะตกทองชาง)ที่

ตําแหนงก่ึงกลางพิชใบจักร 

• ตรวจสอบตัวเลขและตําแหนงจากแบบและตวัเรือจริงอีกคร้ัง 

• สําหรับ เรือ 2 เพลา  ตองตรวจสอบแนวเพลาใหขนานกันและมีองศา

เดียวกัน 

• ถอด(คลาย)ไมคํ้ายันตัวเรือ ตั้งแตเปาหัวจนถึงเปาทายเรือสุด 

๖.๖  ตรวจสอบการเปลี่ยนแปลงตัวเรือในชวงตลอดความยาวเพลา 

• ติดตั้งเปาในตําแหนงที่กําหนด  ที่จะตดิตั้งอุปกรณใหศูนยกลางเปาอยูในแนว

แกนเพลา 

• วัดคาระยะผิดศูนยของแตละเปา  บันทกึคาทุก 1 ช่ัวโมง ติดตอกันนาน 42 

– 72 ช่ัวโมง 

• นําคาอุณหภูมิและคาเปลี่ยนแปลงของตวัเรือมาเปนตัวกําหนดแนวแกนเพลา 

(คาตางของเสนลวดแตละเปา) 

• คาที่ตัวเรือเปลี่ยนแปลงนอยที่สดุคือ เสนแนวแกนเพลาจริง 

๖.๗  ติดตั้งกลองเล็ง 

• ตรวจสอบแนวเพลาโดยปรบัเสนกากะบาดของกลองเขาหาเสนแนวดิ่งและ

แนวระดับของเปาทาย และเปาหัว  แลวลอกกลองใหแนน  และถือแนวนี้เปน

แนวหลัก  ปรับเปาของแตละตําแหนงเขาหาเสนเล็งน้ีตามลําดับ  จากทายเรือ

มาหัวเรือทีละเปา  เสร็จแลวทําเคร่ืองหมายพาดขวางระหวางขาเปานั้นๆ 

• ขึงลวดตามตาํแหนงที่จะตดิตั้งอุปกรณ 

 

 

 

 

 

 



๑๑ 

 

๖.๘  ตรวจสอบขนาดมิติตามแบบ 

• ดําเนินการตรวจสอบขอมลูทีไ่ดในขอ 5,6 

๖.๙  ตัดเปดฝากั้นทายหองเคร่ืองจักรใหญเพื่อตดิตั้งเพลาและอุปกรณ 

• เปดชองตลอดแนวเพลาตามขนาด  และตามตําแหนงที่จะตดิตั้งอปุกรณน้ันๆ

(ชุดซีลกันน้ําที่ฝากั้นทาย) 

๖.๑๐  ตัดเปดเปลือกเรือเพื่อติดตั้งกระบอกดฟีุต 

• ขนาดของชองเปดโดยสรปุไดมาจากลานขยายแบบ 

• นํากระบอกดีฟุตเขาตําแหนง  โดยใช JIG และ ADJUSTING  SCREW เปนตัว

ชวยปรับแตง   ขึงลวดตึง  ปรับแตงใหกระบอกดีฟตุอยูในตําแหนง  และให

ศูนยกลางอยูในแนวแกนเพลา 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ ๖ แสดง ADJUSTING  SCREW  แบบตางๆ 

 



๑๒ 

 

 

 

ภาพที ่๗ แสดงการติดตั้ง Adjusting  Screw สําหรับปรับแตงโยงโย 

 

 จากภาพที่ ๗ แสดงการติดตั้ง  Adjusting  Screw  ซึ่งจะตองดําเนินการติดตั้งให

เพียงพอทีจ่ะสามารถปรับแตงโยงโยไดครบถวนทุกทิศทาง 

• กําหนดตําแหนงก่ึงกลางความยาวของกระบอกดีฟตุใหตรงกับก่ึงกลางของ
ตําแหนงจริงที่ตัวเรือ (จากแบบ) 

• ปรับระดับกระบอกดฟีุตพรอม JIG ข้ึนโดยปรับองศาใหอยูในแนวขนานกับ 

SHAFT CL. โดยใชเคร่ืองมือวดัมุม พรอมอุปกรณ เชนเดียวกับการหาแนว

เพลาทีท่ายเกียร 

• เมื่อยกกระบอกดีฟตุข้ึนเกินก่ึงกลางแลวขึงลวดและปรับแตงใหไดองศาตาม
แนวเพลาเพือ่เปดเปลือกเรอืไลตามขอบของกระบอกดีฟตุ ปรับสงูข้ึนใหแนว

ก่ึงกลางของกระบอกดีฟตุอยูก่ึงกลางของเสนลวด ใหเปลือกเรือหางจาก

กระบอกดีฟตุ ตลอดความยาวโดยรอบ 

 

 



๑๓ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ ๘ แสดงการวางตัวของเพลาใบจักร 

 

• ขนาดชองเปดของเปลือกเรือ  ควรมีขนาดโตกวากระบอกดีฟตุประมาณ 5 

มม.  ขนานกันโดยรอบเพือ่ความสะดวกในการเชื่อม 

๖.๑๑  ติดตั้งกระบอกดีฟุตและโยงโยโดยการเชื่อมเลี้ยงศูนย 

• อุณหภูมิของอากาศในการเชื่อม 

• เทคนิคการตั้ง( SETTING )กระบอกดฟีุตกอนเชื่อม  ตองตรวจสอบปริมาณ

แนวเชื่อมและทิศทางการวางตัวของแนวเชื่อม  โดยทั่วไปแนวเชื่อมจะมี

ปริมาณมากบริเวณสวนลางดานหนาและดานบนสวนทายของกระบอกดฟีุต 

โดยเมื่อเช่ือมเสรจ็แลวจะพบวา ดานหนากระบอกดีฟุตจะถูกดึงใหต่ําลงจาก

ระดับที่ตั้งไวประมาณ ๕ มม.  และดานทายกระบอกดฟีุตจะถกูดึงใหสูงข้ึน

จากระดับที่ตัง้ไวประมาณ ๕ มม.  ซึ่งตัวเลขเหลานี้จะเปนประสบการณของผู

ปฏิบัติและจะถูกนําไปใชในการตั้งคาเร่ิมตนกอนการเชื่อมตอไป 

• การเดินแนวเชื่อม ( ผูเช่ือมและผูควบคุมการเชื่อม ) ตองวางลําดับการเชื่อม 

( SEQUENCE ) ใหรอบคอบรัดกุม 

• ไมเดินแนวเชือ่มยาวเกินไปเพื่อปองกันความรอนสะสมมากเกินไป  ซึ่งจะทําให

เน้ือโลหะหดตวัมากเมื่อเย็นตัวลงสูอุณหภูมิหอง 

 

 

 

 

 



๑๔ 

 

• การตรวจสอบแนวแกนเพลาตลอดกระบวนการเชื่อม  เพื่อสงัเกตวาการ

ขยายตัวและหดตัวของแนวเชื่อมสงผลใหกระบอกดีฟุต เกิดการเปลี่ยนแปลง

ตําแหนงและทิศทางการวางตัวอยางไร  เพื่อใชลักษณะการดึงที่เกิดจากจาก

แนวเชื่อมชวยดึงกลบัไปยงัตําแหนงและทิศทางการวางตัวที่ถูกตอง 

 

 

 

 

ภาพที ่๙ แสดงตําแหนงเปาที่ผนังหนาหอง คจญ.  เปาทายเรือสุด  กระบอกดฟีุต  และโยงโย 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่๑๐ แสดงการตรวจสอบศูนยกระบอกดฟีุตขณะติดตั้ง(การเชื่อม) 

 

 



๑๕ 

 

๖.๑๒  หาศูนยและติดตั้งเรือนแบริ่งและแบริ่งรองรับเพลาทกุตัว 

• ทุกอุปกรณทีท่ําการติดตั้งดําเนินการเชนเดียวกันกับการติดตั้งกระบอกดี

ฟุต 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ ๑๑ เคร่ืองมือตรวจสอบระยะเยื้องศูนย 

 

 จากภาพที่ ๑๑ ทางดานซายมือเปนเคร่ืองมือตรวจสอบขนาดโตนอกของอุปกรณ( 

Outside  Spring  Caliper )  เชนขนาดเสนผาศูนยกลางเพลาใบจักร  สวนทางดานขวามือเปน

อุปกรณตรวจสอบขนาดโตในของอุปกรณ(Inside  Spring  Caliper)  เชนกระบอกเพลา  

กระบอกดีฟตุ เปนตน  สาํหรับการตรวจสอบศูนยเพลาใบจักรในงานสรางเรือนั้นจะเปนการ

วัดระยะหางระหวางผนังดานในของกระบอกดฟีุตหรืออุปกรณอื่นๆในทํานองเดียวกัน ใน

สองมิติคือในแนวดิ่งและแนวระดับ   

 จากภาพที่ ๑๒  แสดงการวางตัวของอปุกรณโดยมี จุด O เปนจุดที่เสนศูนยกลาง

อุปกรณผาน  สวนจด O
’ 
เปนจุดที่เสนศูนยกลางเพลาผาน  โดยมีขนาดโตในของอุปกรณ

เทากับ d เพราะฉะนั้นถาอุปกรณที่พจิารณาไดรับการติดตั้งไดศูนย จุด O และจุด O
’
จะตอง

ซอนทบักันพอดี  ทําใหระยะ PO,SO,TO และ BO มคีาเทากันคือ d/2 

 

 

 



๑๖ 

 

  แตถาศูนยเพลาและศูนยของอุปกรณไมซอนทับกันพอดี(ไมไดศูนย) เราจะหา

ศูนยกลางของอุปกรณไดโดยการใชคาเฉลี่ยกลาวคือมีคาเทากับผลรวมของระยะในแนว

เสนผาศูนยกลางแลวหารดวย ๒ เชน (PO
’ 
+ SO

’
)/2  ซึ่งเปนคาในแนวระดับ  หรือ 

(TO
’
+BO

’
)/2 ซึ่งเปนคาในแนวดิ่ง   

 

 

 

ภาพที ่๑๒ แสดงการวางตัวของเรือนแบริ่ง(อุปกรณ)และศูนยเพลา 

 

 

 

ภาพที ่๑๓ แสดงวิธีการตรวจสอบระยะดวยเครื่องมอืวัดขนาดโตใน 

 
 



๑๗ 

 

 จากภาพที่ ๑๓ แสดงการใชเคร่ืองมือวัดโตในในการตรวจสอบระยะหางระหวาง

ผนังของเรือนแบริ่งกับเสนลวดแนวแกนเพลา  จากภาพใหวงกลมที่เห็นเปนวงกลมโตในของ

เรือนแบริ่ง โดยมีเสน PS และ TB เปนเสนผาศูนยกลางในแนวระดับและแนวดิง่ตามลําดบั  ให

จุด O
’
 เปนจุดที่เสนลวดแนวแกนเพลาผาน  ในการวัดระยะเราจะใชเคร่ืองมือวัดโตใน  โดยจบั

ใหขาของเครื่องมือขางหนึ่งตรึงแนนกับผนังเรือนแบริ่ง  กางขาอีกขางหน่ึงออกไปสัมผัส

พอดีเสนลวดดังภาพ  วิธีการก็คือใหขยับขาเคร่ืองมือวดัในขึ้น-ลง ตามลูกศรในภาพฯ  แลว

ใชความรูสึกวาสัมผัสพอดี  ไมทําใหเสนลวดเสยีแนวหรือขยับตัวหนี  เมื่อไดที่แลวนํา

เคร่ืองมือไปตรวจสอบระยะจากไมวัดอกีคร้ังหนึ่ง  ในขั้นตอนนี้ตองระวังอยาใหเคร่ืองมือ

ขยับตัวเปลีย่นระยะ  จากภาพเปนการตรวจสอบระยะ SO
’
  และในทํานองเดียวกันกับการ

ตรวจสอบระยะ PO
’
,TO

’
 และ BO

’
เมื่อไดคาเหลานี้มาแลว นํามาหาตําแหนงจุดศูนยกลางของ

เรือแบบร่ิง 

 ในแนวระดับจุดศูนยกลางเรือนแบริ่ง  O จะมีระยะหางจากผนังเรือนแบริ่งทั้งขวา

และซายเทากับ  

  PO  =  SO  = (PO
’
 + SO

’
 )/2 

ในทํานองเดียวกันในแนวดิ่ง 

  TO = BO = (TO
’
 + BO’ )/2 

 

 ในขั้นตอนตอไป เปนการหาคาระยะผิดศูนยในแตละแนว 

ในแนวระดับ 

  X = PO
’
 – PO = SO

’
 – SO  

ในแนวดิ่ง 

  Y = TO
’
 – TO = BO’ – BO 

 แลวจึงนําคา X และ Y ไปหาคาอัตราผิดศูนยรวมในลาํดับตอไป 

  

 

 

 

 



๑๘ 

 

 

 

ภาพที่ ๑๔ แสดงภาพการตรวจสอบระยะเยื้องศูนย 

 
 จากภาพที่ ๑๔ แสดงการตรวจสอบระยะเยื้องศูนย  โดยใหจุด O เปนจุด

ศูนยกลางของอุปกรณ  และจดุ O’ เปนจุดในแนวเสนศูนยกลางเพลาที่ตองการ ทั้งสอง

จุดมีความเยือ้งศูนยในแนวระดับเทากับระยะ X และในแนวดิ่งเทากับระยะ Y  สิ่งที่

ตองการคือทาํอยางไรจะทาํใหจุด O และจดุ O’ เปนจุดเดียวกัน หรือซอนกันพอดี  น่ัน

หมายความวาเราตองขยับอุปกรณไปทางขวามือ เปนระยะ X และขยับใหสูงข้ึนเปนระยะ 

Y น่ันเอง 

๖.๑๓  ประกอบเพลาใบจักร 

• ตามลําดบัจากในกอน ใหหนาแปลนอยูในตําแหนงทายเกียร 

• ประกอบใบจกัร  หนาแปลนเพลาใบจักร และหางเสือ 

๖.๑๔  ติดตั้งเคร่ืองจักรใหญและเกียร 

• ยกเคร่ืองจักรใหญและเกียรวางลงในตําแหนงที่กําหนดตามคูมอื  

แยกคัปปลิ่ง(VULKAN) เพื่อประกอบระหวางเกียรและเครื่อง หลังจากติดตั้ง

และยึดเขาที่เรียบรอยแลว 

• ติดตั้งสลักแตงเกลียว(Adjusting  Screw ) เพื่อปรับแตงใหหนาแปลนเกียรและ

เคร่ืองจักรใหญอยูในแนวเดียวกัน 

• นําเรือลงน้ํา ถวงน้ําหนักตัวเรือตามภาระจริง ปรับแตงตัวเรือใหอยูในระดับ

สมดุล 

 

 

 



๑๙ 

 

• ปรับแตงหนาแปลนเกียรใหหนาแปลนเกียรอยูในตําแหนงที่กําหนดในคูมือ  

ใหหนาแปลนเพลาอยูหางจากหนาแปลนเกียรประมาณ 10 มม. เพือ่

ปรับแตงหนาแปลนทั้งสองขนานกันโดยรอบ 

• เจาะยึดเกียร  กวดสลักใหเรียบรอย 

• ปรับเคร่ืองยนตเขาหาเกียรแลวหมาย  เจาะยึดเมาท ( MOUNT) 

• เท Chock fast  ยึด Mount กวดสลักแทนเคร่ือง 

• ประกอบคัปปลิ่ง(VULKAN) เขาทีระหวางเกียรกับเคร่ือง 

๖.๑๕  หาศูนยเพื่อประกอบหนาแปลนเพลาเขากับหนาแปลนเกียร(เรือลอยน้ํา) 

• คลายซลีกันน้ําที่เพลาใบจักรเล็กนอย 

• เลื่อนเพลาใบจักรใหเขาชิดกับหนาแปลนเกียร 

• กวดสลักยดึหนาแปลนทั้งสองใหเรียบรอย 

• ปรับแตงชุดซลีกันน้ําเขาที่เดิมใหเรียบรอย 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



๒๐ 

 

๗. เอกสารอางอิง 

๗ .๑ คูมือซอมและหาศูนย เพลาใบจักร ของกรมพัฒนาการชาง กรมอูทหารเรือ    

โดย น.อ.สมหมาย  ใชสมบุญ 

๗.๒ มอร.220-0003-3936 “การตั้งศูนยเพลาใบจักรและระบบขับเคลื่อนเรือ” 

๗.๓ คูมือและเอกสารกํากับอุปกรณจากบริษัทผูผลิต 

๗.๔ แบบสรางและติดตั้งอปุกรณดังน้ี 

o MAIN PROPULSION MACHINERY FOUNDATION 

o MACHINERY ARRANGEMENT 

o SHAFTING  ARRANGEMENT 

o ENGINE ROOM ARRANGEMENT 

 

 

 

 


