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วัตถุประสงค  

1. เพื่อใหมกีารถายทอดขั้นตอนการหาศนูยเพลาใบจักรในการซอมทําตัวเรือจากผูมปีระสบการณในการ
ทํางาน 
2. เพื่อใหมกีารจัดเก็บกระบวนการการทํางานตลอดจนเทคนิคและขอควรระวังจากผูเชี่ยวชาญ 
3. เพื่อใหเจาหนาที่ที่เกีย่วของสามารถสืบคนขั้นตอนการทํางานและมกีารแลกเปลี่ยนเรียนรูเกิดขึน้ 
 
 

ขอบเขตการทํางาน  

รายละเอียดของขั้นตอนการหาศูนยเพลาใบจักรตั้งแตการเตรียมอุปกรณ การหาศนูยเพลาใบจักร การ
ตรวจสอบตาง ๆ จนจบกระบวนการหาศนูยเพลา 
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สรุปขั้นตอนการหาศูนยเพลาใบจักรในการซอมทําตัวเรือ 

1

ตรวจสอบคาการสั่นสะเทอืน (ทดลองเรือในทะเล)

2

เก็บคาระยะการถาง Gap และการตก Sag เชิงมุม และเชิงขนานของหนาแปลนเพลากอนนํา

เรือข้ึน

3

ถอดดุมใบจักร/ถอดใบจักร/นําใบจักรไปหาสมดุล

4

เก็บคาระยะกันเบียดของแบร่ิง

5

เก็บคาระยะ Gap และ Sag เชิงมุมและเชิงขนานของหนาแปลนเพลาอีกคร้ัง

6

ชักเพลาใบจักร/นําไปหาศนูยแกไขปลอกรัดเพลา

7

ทําการหาศนูยโดยวิธีขึงลวดระหวางกระบอกดีฟุตกับโยงโยรับเพลาใบจักร

8

ในกรณีคาเฉลี่ยการผิดศนูยไมเกิน 4 มม. ตองทําการจับยึดโยงโย

9

ถาคาเฉลี่ยระหวางคาดานหัวกับดานทาย มีคาเฉลี่ยเกิน 4 มม. ไมตองทําการจับยึดโยงโย โดย

จะดําเนินการแกไขภายหลังเนื่องจากผิดศนูยเกินเกณฑกําหนด
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10

จับยดึโยงโยรองรบัเพลาใบจักร

11

ตัดเปล่ียนแผนเหล็ก

12

ระหวางการตัดเปล่ียนแผนเหล็กทําการหาศนูยโดยวิธีขึงลวดระหวางกระบอกดีฟุตกับโยงโยรบั

เพลาใบจักรอีกครัง้

13

นําแผนเหล็กใหมมาประกอบ

14

ทําการแลนประสาน

15

ระหวางการตัดเปล่ียนแผนเหล็กทําการหาศนูยโดยวิธีขึงลวดระหวางกระบอกดีฟุตกับโยงโยรบั

เพลาใบจักรอีกครัง้

16
แลนประสานแลวเสรจ็ทําการหาศนูย โดยวิธีขึงลวดระหวางกระบอกดีฟุตกบัโยงโยรบัเพลาใบ

จักรอีกครัง้

17

ตรวจสอบแนวเชื่อม

18

นําเพลาท่ีผานการหาศนูยและแกไขปลอกรดัเพลาแลวมาประกอบ

19

เก็บคาระยะ Gap และ Sag

20

นําใบจักรท่ีหาสมดุลแลวมาประกอบ  
 



Page 7 of 28 

 

กลาวนํา 

การตั้งศูนยมจีดุประสงคเพื่อหาตําแหนงที่เหมาะสมที่สุด ของแบริ่งทุกตัวที่จะทําใหเกิดสภาวะที่ตองการ
ดังนี ้
1. แรงกดแบริ่งแตละตัวจะตองไมสูงเกินเกณฑหรือทําใหแบริ่งอยูในสภาพ Overloaded 
2. จะตองไมเกิดสภาวะ Unload ที่แบริ่งทุก ๆ สภาวะ คือ เพลาไมนั่งบนแบริ่ง แตพยายามดึงแบริ่งให
ลอยตัวขึ้นในทางดิ่ง 
3. แรงกดบนแบริ่งในบริเวณใกลเคียงกันควรมีคาใกลเคียงกัน 
4. แบริ่งหัว - ทายของเกยีรควรมีแรงกดใกลเคียงกัน 
5. ความเคนประเภท Bending Stress ที่เกิดในเพลาตองมีคาไมเกิน Endurance Limit ของวัสด ุ
6. ไมเกิดปญหาการสั่นสะเทือนของเพลาใบจักร (Vibration) 

 

การเสียศูนยของระบบเพลาของเรือ แบงออกไดเปน  2 กรณี  

 1.  ศูนยแบริ่งเพลาผิดไป    
 1.1 เกิดการเปลี่ยนรูปราง (Deformation) หลังจากการเปลีย่นแผนเหล็ก หรือโครงสรางอันเนื่องมาจาก
การแลนประสาน 
 1.2 การถูกแสงแดดสองเพยีงดานเดยีว 
 1.3 อุณหภูมิของน้ําและอากาศแตกตางกัน 
 1.4 ถูกคลื่นลม 
 1.5 การชํารุดของโครงสรางหลักบริเวณทายเรือ 
2.   เพลาคดหรือไมไดศูนย 
 2.1 เครื่องมือที่ใชงานซอมทําเพลาและเครื่องมือวัดมีอัตราผิดมาก 
 2.2 เกิดการดุงในการประกอบหรือการขนยาย 
 2.3 แอนเนื่องมาจากน้ําหนักของเพลาเองในระหวางใชงาน และศูนยของตัวเรือเปลี่ยนแปลงสงผล
กระทบมาถึงเพลา 
 

การหาศูนยเพลาของเรือในอูท่ีชักเพลาออกแลว ม ี๓ วิธ ี

1. หาศูนยโดยวิธีขึงลวด (Wire Method) 
2. ใชกลอง (Optical) 
3. ใชแสง (Light Beam) 
จะกลาวถึงการหาศูนยโดยวธีิขึงลวด (Wire Method) เทานั้น 
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การสอบศูนยเพลาของเรือท่ียังไมไดชักเพลาออก  

วิธีวัดคาการถาง (Gap) และคาการตก (Sag) ของหนาแปลนเพลาขณะเรืออยูในน้ํา 
 
 
 
 
 
 
                         
                            หนาแปลนปกติ                                         การถางและการตกของหนาแปลน 
 
กอนที่จะทําการวัดคา Sag และ Gap ของหนาแปลนเพลาใหปฏิบัติตามขั้นตอนดังนี ้

- เลือกทําในวันที่คล่ืนลมสงบ 
- คลายฝาอัดกระบอกดฟีุต  และฝาอัดผนังกัน้หองพอใหมนี้ําเขาไดเล็กนอย 
- คลายสลักยึดหนาแปลนเพลา 
- เล่ือนเพลาไปยังหวัเรือ หรือทายเรือ ถาเปนหนาแปลนชนิดเดือยสวมกนัจะตองถอยเพลาใหเดือย
แยกพนจากกนัดวย 
 

เคร่ืองมือและอุปกรณ  

- - ไดแอลอินดิเคเตอร และขาจับยึดไดแอลอินดิเคเตอร 2 ตัว  
 

-  รอกหรือ แมแรง  
 

-  ฟุตเหล็ก  
 

-  ฟลเลอรเกจ  
 

-  กระจกเงา และสีทํามารคตําแหนง 
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ขั้นตอนและวิธีการ 

1. แยกหนาแปลนเพลากับเกียรออกจากกนัประมาณ  1 นิว้ 
2. คลายแปกกิ้งกนัน้ําที่กระบอกดีฟุตออกพอหลวม ๆ 
3.    ทําการเซ็ทเพลาใบจักรใหอยูในตําแหนงกึง่กลางระหวางบูช 
4. ทําการติดตั้งไดแอลอินดิเคเตอร ที่หนาแปลนเกียรโดยใหเข็มของไดแอลอินดิเคเตอรกดสัมผัสอยูที่
หนาแปลนของเพลาใบจักร ในตําแหนงทีจ่ะอานคา Sag  และ Gap ได 
5. ทําการเซ็ทศูนยที่ไดแอลอินดิเคเตอร  2 ตวั โดยการกดใหขาของไดแอลอินดิเคเตอรหดหรือส้ันลง  =  
½  ของความยาวของขาแลวเซ็ทศูนยที่หนาปทมไดแอลอนิดิเคเตอร    
6. ทําการกวาดเซท็โดยการหมนุหนาแปลนเกียรไปครั้งละ 90 ๐ แลวทําการเก็บคาตัวเลข Sag  และ Gap  
จดบันทึก 
 
 
 
 
 
 
 
                                        

การวัดระยะ Sag และ Gap ดวยไดแอลอินดิเคเตอร 
 

  
 
 
 
 
 
 
 
 
                                                         การบันทึกคา Sag และ Gap ที่ทุก ๆ 90 องศา 

 

A (TOP)

                    C 

          (PORT)  

D

(STARBORD) 

B (BOTTOM)
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คาของ Sag และ Gap   

 การคํานวณดวย Beam Theory แลวนอกจากจะไดคาแรงกดหรือแรงปฏิกิริยาของแบริ่งแลวยังจะไดเสน
โคงการแอนตวัของเพลา หรือ Deflection Curve ซ่ึงจะนําไปใชประโยชนในการวดัคา Sag และ Gap ของ
หนาแปลนเพลาสองทอนที่ยังไมรอยสลักเขาดวยกัน 
   
ตัวอยาง 

 ระบบเพลาใบจักรของ ร.ล.ลองลม มีแบริ่งในเพลาทั้งหมด 4 ตัว คือ ในโยงโยตัวหนาและตวัทาย ใน 
Shaft Tunnel และแบริ่งหวัทายของ Gearbox ผลการคํานวณเพื่อตรวจสอบแรงปฏกิิริยาของแบริ่งเมื่อแบริ่ง 
ทุกตัวอยูบนเสนตรง พบวาแบริ่งตัวทายของเกียรมีภาระสูงมาก ในขณะเดียวกนัแบริ่งตัวหวัของเกียรอยูสูง
กวาแนวเดิม 0.62 มม. ภาระของแบริ่งทั้งสองของเกียรมคีาใกลเคียงกนั และสภาพ Unload หายไป  
 เนื่องจากระยะทางระหวางแบริ่งใน Shaft Tunnal และหนาแปลนเพลายาวมาก การตัง้ศูนยเพลาจึงตอง
มีการใสแบริ่งชั่วคราวเพื่อประคองเพลาเรียกวา Shaft Crutch เพือ่ปองกันไมใหมีระยะตกของปลายเพลา 
จากการคํานวณพบวาเมื่อตดิตั้งแบริ่งทุกตัวรวมทั้ง Crutch เขาที่แลว ปลายของเพลาจะสูงกวาแนวแกนเพลา
เทากับ 0.138 มม. และเอียงเปนมุม 128.9 X 10 -6 Radian ในขณะที่เมื่อแบริ่งตัวทายของเกยีรอยูบนแนว
แกนเพลา เทากับ 0.289 มม. และมี  Slope เทากับ 920.6 X 10 -6 Radian 
 

 
ระบบเพลาใบจักรของ ร.ล.ลองลม 

 
 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 ระหวางหนาแปลนทั้งสองคือ A – B ซ่ึงมีคาเทากับ 157.64 – 157.21 = 0.43 มม. 
 
ระยะ Gap ดานบน = X + C – Y;   
โดยที่  C = ระยะทางระหวางจุดศูนยกลางของหนาแปลนทั้งสอง 
 
    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 ดานบน  =  C + X - Y 
                                         =  C + 0.02 – 0.145  
                                         = C – 0.125 มม. 
         ระยะ Gap ดานลาง  = C – X + Y 
         = C – 0.02 + 0.145 
    = C + 0.125   มม. 
 
ดังนั้น ผลตางระหวาง Gap ดานบน และ Gap ดานลาง = (C + 0.125) – (C - 0.125) = 0.25 มม. 
 
 การตั้งศูนยเกยีรจะตองใชหนาแปลนของเพลาเปนจุดอางอิงโดยชางผูปฏิบัติจะตองแนใจวา ตดิตั้งเรือน
เกียรเขาที่อยูถูกตอง และเมื่อตรวจสอบพบวา 

- ระยะ Sag หนาแปลนเพลาสูงกวาหนาแปลนเกียรเทากับ 0.43 มม. (+ อัตราผิดที่ยอมรับได) 
- ระยะ  Gap ดานลางกวางกวา Gap ดานบนเทากับ 0.25 มม. (+ อัตราผิดที่ยอมรับได) 

  
 
 
 
 
 
 



Page 12 of 28 

 

     การบันทกึคา 

การตั้งศูนยเพลาใบจักรและ 
ระบบขับเคลื่อน 

แบบบันทึกคา 
              SAG  ของหนาแปลน 
              GAP  ของหนาแปลน 

ร.ล. ......................................... 
เพลา              ขวา             ซาย 
แบริ่ง ...................................... 
เพลา – เกียร 
เกียร – เครื่องจักรใหญ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
หมายเหต ุ  รูปนี้มองไปทางหัวเรือ 
อัตราผิดทางดาน  P, S    =   ……………………….  มม. 
อัตราผิดที่ยอมรับได       =   ……………………….  มม. 
อัตราผิดทางดาน  T, B    =   ……………………….  มม. 
อัตราผิดที่ยอมรับได       =   ……………………….  มม. 
อุณหภูมิบริเวณที่วดัตัวเลข   ……………… ๐C 
 แสงแดดสอง                  กราบขวา   
                                               กราบซาย 
                                               ดาดฟา  MAINDECK 
                                               ไมมีแสงแดด 
 
 
 

T = 0 T = 0 

P =    S  =    P =    S =    

B =    B =    

 คาที่วัดได คาจากการคํานวณ 
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การถอดใบจกัรเรือ 

เครื่องมือและอุปกรณ 
- รอกผอนแรง (1-2 ตัน จํานวน 2 ตัว) 
- ไฮดรอลิกส สําหรับดูดใบจกัรออก 
- ประแจพเิศษ (สําหรับถอดดุมใบจักร) 
- แกน  สลักดดูใบจักร  คานเหล็ก เชือก คอนใหญ 
- ชุดแกส สําหรับใหความรอนในขณะดูดใบจักรออก 
- ลวดสลิง                       
 
ขั้นตอนและวิธีการ 

1. หลังจากทําความสะอาดใบจกัรแลวทําการติดหวงแขวนรอกที่ทองเรือเพลาละ 4 ตําแหนง 
 
 
 
 
 
2. ถอดดุมใบจกัรออก (ตองใชรอกลอกใบจักรไวกันหลุด) 
3. หมุนใบจักรใหล่ิมล็อกใบจกัรอยูตําแหนงบนสุด 

หวงแขวนรอก 

!!!!! ขอควรระวัง เมื่อเซ็ทเพลาไดก่ึงกลางแลว  เมื่อทํางานตอไปตองระวังคนนําวัสดุไปกดทับหรือไปเบียดให

ตําแหนงเพลาเปลี่ยนไป 

! เทคนิค  

มองดวยตา ถาสมมุติวา  มองดูหนาแปลน 2 ตัวใกลเคียงมากไมตองเช็ค  Sag และ Gap ใหใชฟุตเหล็กทาบหนา

แปลน ซาย – ขวา ลากหนาแปลนเขามาใหใกล แลวดูชองวางของ Gap อาจสอดฟลเลอรเกจวัดดูก็ได 

!!!!! ขอควรระวัง  

เรือบางลําอุปกรณทายเกียร  พ้ืนที่ไมอํานวยในการตรวจสอบคา Sag และ Gap   

เรือบางลํา ซีลกันน้ําเปนแบบ V – Ring ถอยหนาแปลนในน้ําไมได 
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4. ประกอบเหล็กแกนดูดใบจักรพรอมแมแรงไฮดรอลิกสทั้งชุดดูดใบจักรทั้งหมดประกอบเขาที่พรอมทํา
การดูดใบจักรออกจากเพลา (ถาทําการดูดแลวใบจักรไมออก ใหใชแกสเผาใหความรอนที่ใบจกัร โดยการ
เผาบริเวณรอบ ๆ เทเปอรของใบจักร) 
 

                                  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

ระบบเพลาใบจักร 

การถอดเพลาใบจักร 
เคร่ืองมือและอุปกรณ 

- ประแจสําหรับถอดนัทล็อกดุมหนาแปลนดานที่ตอกับหนาแปลนเกียร 
- แมแรงไฮดรอลิกสสําหรับดูดหนาแปลนใบจักร 

!!!!! ขอควรระวัง  

- ใบจักรเรือมีน้ําหนักมาก  รอกผอนแรงชํารุด หรือเกาใหระวังโซ  ขอตอหวงของรอกขาด อาจไดรับอุบัติเหตุไดงาย  

- ขณะดูดใบจักรโดยการใชไฮดรอลิกส ตองระวังแกนเหล็กอาจจะขาด  แลวแกนเหล็กจะวิ่งไปพุงชนตัวเราอาจเปน

อันตราย สาหัส 

! เทคนิค  

- ใบจักรของเรือบางลําใหญมากน้ําหนักมาก ใบจักรกับหางเสือชิดติดกันมาก  ตองมองมุมจับโซที่จะหิ้วใบจักรตอง

ใหสัมพันธกับหางเสือ 

- แกนสลักดูดใบจักร  ตองกวดสลักใหน้ําหนักเทากันทั้ง 2 แขน มิฉะนั้นแรงที่ออกมาจะไมเปนเสนตรง 
  

!!!!! ขอควรระวัง  

- ใบจักรออกยาก  มุมหางเสือไมสัมพันธกับมุมใบจักร 

- ลมแรง  การเผาของแกสไมไดผลความรอนนอยเกินไป 
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- แกสใหความรอนขณะดูดหนาแปลน 
- รอกสําหรับดึงเพลาออก 
- รถเครน 
 
ขั้นตอนการชกัเพลา 

1.     ถอดดุมใบจกัร 
2.   วัดคาระยะ GAP และ SAG (บันทึกคา)    
3.    วัดคาระยะเบียด แบริ่งกระบอกเพลา และแบริ่งโยงโยรับเพลาใบจักร  
4.    ทําการตัดโกรงครอบเพลาออก    
5.   ทําการวัดคา Clearances ระหวางบูชกับเพลาใบจักร   
6.     ติดหวงที่ตัวเรือเพื่อแขวนรอกชักเพลา    
7.    ถอดใบจักรออกเพื่อนําไปหาสมดุล    
8.    ถอดหนาแปลนเพลาที่ตออยูกับหนาแปลนเกียรออกจากกัน   
9.     ถอยหนาแปลนเพลาใหแยกออกจากหนาแปลนเกียร ประมาณ 1 ซ.ม.   
10.   กวาดศนูยเพลาระหวางหนาแปลนเพลากบัหนาแปลนเกียร   
11.   ถอดดุมหนาแปลนเพลาออก   
12.   ถอยชักเพลาออกโดยใชรถเครนชวย   
13.   ผาบูชรองรับเพลาออกเพื่อทาํการเปลี่ยนบูชใหม   
14.   พนทรายทําความสะอาดตัวเรือนรองรับบูช    
15.   นําเพลาไปตรวจสอบหาศูนยบนแทนกลึง ในโรงงาน (การทดสอบหาศูนยตองประกอบหนาแปลนเขา 
กับตัวเพลา) บนัทึกคา   
16.    ตรวจสอบเสียหายของปลอกรัดเพลา เพื่อหาคาความโต เพื่อทําบูชตัวใหม   
17.   ทําการกลึงบูชตัวใหม (จากการวัดคาใหมทีไ่ดจากการตรวจสอบคาปลอกรัดเพลา) เพื่อจะเตรยีมไป
ประกอบใหม    
18.   ตรวจสอบการผิดศูนยของกระบอกดฟีุตกับโยงโยฯ โดยวธีิการขึงลวด หรือสองกลอง 
 
หมายเหต ุ   ในสภาวะที่เรือไมปกติ  เมื่อตองการเปลี่ยนบูชใหม ตองทาํการขึงลวดเพือ่หาศูนยโยงโย 
กระบอกเพลา  และจุดแบริ่งรองรับเพลาใหม 
 
 
 



Page 16 of 28 

 

ตรวจสอบหาศูนยเพลาบนแทนกลึง ในโรงงาน 

 เพลาแบริ่ง และสวนตาง ๆ ที่จะนําเขาตรวจสอบขั้นแรกในโรงงานจะตองทําสะอาดใหปราศจากฝุน  
สนิม ถอดล่ิมออกจากรองล่ิม สําหรับเพลากันรุนเพลาตอ และเพลาใบจักร ตองตรวจผิวภายนอกเพื่อหารอย
ราว ความสึกกรอน ความตรง และสิ่งบกพรองตาง ๆ ความหลวมของเพลาใหวัดความโตของปลอกเพลา 
หรือสวนของเพลาที่สัมผัสกับแบริ่งดวยไมโครมิเตอร การวัดใหวดั 3 จุด คือ  หัว  กลาง  และทายของปลอก
เพลา แตละจดุใหวดัตรงดานบน ลาง ขวา และซาย การสายของเพลา  (Shaft wobble) ใหวัดที่ปลอกเพลา บา
เพลากันรุน หนาแปลนเพลา และสวนทีเ่รียวของปลายเพลาใบจักร 
คาความเบี้ยว (Ellipticity) และความเรียว (Taper) ของปลอกเพลาตอ และปลอกเพลาใบจักรทีย่อมใหใชงาน
ไดกําหนดไวดังนี ้
- เพลาตอที่มีขนาดโต 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. 
 
วัดคาระยะเบียดแบริง่ (Clearances) 

 การวัดระยะเบยีดของแบริ่งชนิดที่ไมมีฝาครอบ  ใหใชฟลเลอรเกจชนดิยาวสอดตามแนวขางเพลา 4 จุด 
คือ บน ลาง ขวา ซาย สําหรับ Oil Clearances ใหวัดโดยวิธีบีบตะกัว่  
 สําหรับ Oil Clearances ของแบริ่งรับเพลาตอที่ใชงานใหมีขนาดความหลวม = 0.001 x ความโตของ
ปลอกเพลา (มม.)  + 0.1 มม.  
 สําหรับเกณฑความหลวมสงูสุดของ Oil Clearances ในแบริ่งรับเพลาใบจักรที่มขีนาดโต 100 ถึง 500 
มม. ใหใชเกณฑ 0.35 ถึง 0.80 มม. ตามลําดับ ปลอกเพลาควรสัมผัสกับเนื้อแบริ่งฝาลางเปนสวนโคงมากกวา  
100 ถึง 140 องศา สําหรับระยะหางของผาเบรกกับเพลาใหตรวจสอบโดยวิธีใชฟลเลอรเกจ ขนาดหนา  0.10 
มม. สอดผานไมไดในขณะเบรกทํางาน 

 
การสอบหาศูนยโดยวิธีขึงลวด (Wire Method) 

 การสอบหาศูนยเพลาวิธีนี้ใชกันมานาน และกรมโรงงานฐานทัพเรือสัตหีบ ยังยดึถือเปนหลักปฏิบัติอยู
สามารถใชแทนการหาศูนยดวยวิธีอ่ืน ๆ และจะไดผลดีเฉพาะการหาศูนยเพลาที่มีระยะยาวไมควรเกิน 5 เมตร 
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เทานั้นสําหรับเพลาที่มีขนาดยาวกวานี้จะมอัีตราการผิดจากการหยอนของเสนลวดอันเนื่องจากน้ําหนักของ
เสนลวดเองและการแกวงของเสนลวดเมือ่ถูกลม หรือกระเทือน   
 การหาศูนยเพลาโดยวิธีขึงลวดจะตองถอดเพลาออก โดยปกติการสอบศูนยเพลาขั้นแรกจะใชดาน หัว-
ทาย  ของกระบอกดีฟุตเปนหลัก  ลวดที่ใชเปนลวดเปยโนขนาด 0.5 – 0.7 มม. ปลายดานหนึ่งยึดแนน ปลาย
อีกดานหนึ่งใชน้ําหนกัถวง  และจะตองทราบระยะหยอน หรือตกทองชาง  ซ่ึงเกิดจากน้ําหนกัของเสนลวด
มาพิจารณาดวย จึงจะทราบศนูยกลางของกระบอกดีฟุตทีแ่ทจริง 
 

 
                                                                  ระยะหยอนที่จดุตางๆของเสนลวด 
  
ระยะหยอนทีจุ่ดตางๆ ของเสนลวดจะหาไดจากสูตร 
 
                         Y      =            P x (L – X) 
                                                    2T 
 
โดยที ่
 Y   =   ระยะหยอนหนวยเปน มม. 
 P    =   น้ําหนกัของเสนลวดตอระยะยาว 1 เมตรหนวยเปน กก. 
 X   =    ระยะจากจุดทีต่องการหาความหยอนถึงปลายอีกดานหนึ่ง หนวยเปน เมตร 
 T   =    น้ําหนกัที่ใชถวง หนวยเปน กก. 
 L   =    ระยะของเสนแกน 
              
 

X1 

X2 

X3

Y1  Y2 Y3

A 
B  

T 

Axial line 

Sag of String 



Page 18 of 28 

 

ระยะหยอนตรงจุดกึ่งกลางของระยะเสนลวดจะหาไดจากสูตร 
 
                           Y    =         P1 2 

                                           -2 T 
 
  ซ่ึง  1  = X ซ่ึงเปนครึ่งระยะยาว   (L = 21)   
    
ตารางแสดงระยะการตกทองชางของลวด 

สําหรับลวดเปยโนหมายเลข 6 เสนผาศูนยกลาง 0.0166 นิ้ว (0.42164 มม.) 
ระยะระหวางจุดขึงลวดหัวทายไมเกนิ 9.14 เมตร 
แรงดึงในเสนลวด 30 ปอนด หรือเทากับ 13.60 กิโลกรัม (ขนาดตุมถวง) 
 
ระยะทางจากปลายลวด ระยะระหวางจุดขึงหัวทายของลวด  ( 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 

 
หากจําเปนตองใชลวดขนาดอื่น  จะตองขึงลวดดวยแรงดงึที่เหมาะสมเพื่อใหมีระยะตกทองชางเทากับที่
กําหนดไว    
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แรงดึงดังกลาวคํานวณไดจากสูตรตอไปนี ้

                                                                           T2 = T1 (D2) 
2 

           D1  
โดยที ่
        T1      =    คือ แรงดึงในตาราง 
 T2     =    คือ แรงดึงที่ ใชกับลวดที่จะใชตั้งศนูย 
 D1     =    0.42164 มม. (เสนผาศูนยกลางของลวดในตาราง) 
 D2     =    เสนผาศูนยกลางของลวดขนาดอื่นทีจ่ะใชตั้งศนูยเพลา 
   
 การผิดศูนยของระบบเพลาใบจักรหากผดิมากจนเกินเกณฑจํากัด การประกอบเพลาจะทําไมไดจะตอง
หาวิธีจัดวางเพลาใหไดศนูยกบัเครื่องจักรใหญ  ซ่ึงมีวิธีทาํไดหลายวิธี  เชน การควานโยศูนยแบริ่งกระบอกดี
ฟุต  เล่ือนเครือ่งจักรใหญเขาหาศูนยเพลา หรือ ดัดโยงโย การเลื่อนเครื่องจักรใหญเขาหาศูนยเพลา  เปนวิธีที่
เลือกทําวิธีสุดทาย  เพราะเปนวิธีที่เสียเวลา  แรงงาน  และคาใชจายสูงกวาวิธีอ่ืน ๆ 
 
การวางเปาของการหาศูนยโดยวิธีขงึลวด 

การวางเปาของการหาศูนย ๆ นั้นทําได  2 แบบ คือ 
- การวางเปาดานทายเรือ ดานหัวเรือใชแปนเหล็กสําหรับขงึลวด 
- การวางเปามากกวา 1 เปา (สําหรับเพลาตอหลายทอน) 
อัตราผิดที่ยอมรับไดของการติดตั้งโยงโย แบริ่ง และ Shaft Seal 
1. อัตราผิดของการติดตั้ง คือ ระยะทางระหวางแนวเล็ง (แนวเพลา) กับจดุศูนยกลางของแบริ่งในโยงโย 
หรือแบริ่งภายในเรือ หรือ Shaft Seal 
2. อัตราผิดของแบริ่งในโยงโย 
 เนื่องจากการติดตั้งเปา 2 เปา เปาที่ดานหัวและดานทายเรือของแบริ่งในเรือโยงโย อัตราผิดของโยงโย คือ  
ระยะทางระหวางแนวเล็งกับจุดศูนยกลางของเปา  อัตราผิดของโยงโยที่จะตองควบคุมแบงออกเปน  2  สวน 
คือ อัตราผิดของเปาแตละเปา และอัตราผิดระหวางเปา  2  เปา 
อัตราผิดของเปาแตละเปาทีย่อมรับไดขึ้นอยูกับขนาดของเพลาใบจักร ตามที่แสดงไวในตาราง   
 
 
 
 
 

• 
• 

B

C

A

d
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โดยที ่
A    =         แนวเล็ง 
B    =         ผิวดานในแบริ่ง 
C    =         จุดศูนยกลางของรูปหนาตัดแบริ่ง 
d    =          ระยะทางระหวางจุด A และ C คือ อัตราผิดของแบริ่ง 
 
 
 
 
 
 
                                                                                                                           เปาที่ 2 

 
                 
    เมื่อมองตามแนวเล็งเปา  2  เปาใดๆ จะปรากฏตามรูปขางบนนี้   
C1 = จุดศูนยกลางของเปาที่ 1  
C2 = จุดศูนยกลางของเปาที่ 2 
ระยะหางระหวางจุด C1 - C2 ในระนาบนี้ คือ อัตราผิดระหวางเปา 2 เปา 
 

เสนผาศูนยกลางของเพลา 
(มม.) 

ไมเกิน 100 มากกวา 100 ไมเกิน 200 มากกวา 200 

อัตราผิดที่ยอมรับได 
(มม.) 

0.2 0.3 0.5 

     
 เคร่ืองมือและอุปกรณ 

- ลวดเปยโน 
- แปนเหล็กสําหรับขึงลวด 
- ลูกตุมเหล็กถวงเสนลวด 
- เปาและลูกลอก สําหรับเลื่อนปรับตําแหนงเสนลวด 
- ขาเหล็กสําหรับยึดเปาใหแขวนติดกับตวัเรือ 
- เวอรเนยี  คาลิปเปอรวัดในไฟฉาย 

 •C1 
 •C2

เปาที่ 1 
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- ประแจปากตาย คีมลอก คอน 
- อุปกรณการจดบันทึก 

 
ขั้นตอนการขงึลวด 

1. ถอดเพลาใบจกัรออกจากระบบเพลา 
2. ทําการผาบูชหรือแบริ่งรองรับเพลาออกใหเหลือแตเสื้อเพลา 
3. ทําความสะอาดกระบอกเพลา 
4. ทําการติดตั้งขาเพื่อยึดเปาหาศูนยทางดานทายของโยงโย 
5. ทําการวัดความยาวของระยะทางที่ตองขึงลวดกระบอกดีฟุต ไปถึงเปาหาศูนยที่อยูหลังโยงโย ยาวเทาไร  
เพื่อนํามาคํานวณคาทองชาง ในแตละจุด และคํานวณน้ําหนักลูกตุมเหล็กที่จะดึงเสนลวดใหตึง 
6. นําแปนเหล็กที่ทําไวเพื่อยึดตรึงเสนลวดใหอยูกึ่งกลางของกระบอกดฟีุต 
7. นําลวดเปยโน เบอร 6 (โตนอก 0.0166 นิ้ว) ไปยึดไวกับแปนที่กระบอกดีฟุตแลวลากผานกระบอกเพลา
ที่ทองเรือ แลวลากรอยผานกระบอกเพลาทีโ่ยงโยแลวลากผานใหนั่งอยูบนลูกรอกที่เปาปรับลวดหลังโยงโย 
โดยใหปลายลวดหอยลงยึดตรึงไวกับลูกตุมเหล็กตามน้ําหนักของลูกตุมที่ไดจากการคาํนวณ   เพื่อถวงให
เสนลวดตรึงอยูเสมอ ใหตกทองชางนอยทีสุ่ด แตถาลูกตุมหนักมากเกนิไปลวดก็ขาดงาย 
8. ทําการปรับเสนลวดใหอยูกึ่งกลางของกระบอกเพลาตัวทีอ่ยูที่ทองเรือ โดยใหวดัคาเปน 4 จุด ซาย ขวา 
ลาง บน ในตําแหนง 90 องศา ใหเปนแกนแนวดิ่งและแนวตั้ง 
9. การปรับลวดใหไดกึ่งกลางทีก่ระบอกเพลาตัวทองเรือทําไดโดยการปรับเลื่อนเปา ดานหลังโยงโย โดย
การคลาย กวดเขา กวดออก ขึ้น – ลง  ตามตองการ 
10. เมื่อไดคากึ่งกลาง จะเปนการปรับลวดหรอืคากึ่งกลางจากการหาร 2  ของเสนผาศูนยกลางในแนวตัง้
และแนวนอนแลว สําหรับแนวนอนนั้นใหคงเดิมคากึ่งกลางตามเดิม แตสําหรับแนวตั้งนั้นใหเอาคากึ่งกลาง
ไปลบออกจากคาตกทองชางตามตาราง ความยาวของเสนลวด ณ จุดนัน้ ๆ 
11. เมื่อปรับเสนลวดใหมตามหลักการ หักคาตกทองชางไดแลวใหเอาจดุนั้นเปนหลัก แลวไปเช็คตัวเลขที่
โยงโยที่เราตองการทราบคา การวดั 4 จดุ เหมือนตัวทองเรือวาคาที่ได ลาง บน เทากันหรือไม และซาย – 
ขวา เทากนัหรือไม ถาใกลเคียงหรือเทากนัก็แสดงวาศูนยโยงโยไมผิด แตเมื่อเช็คคาแลวทราบวามันผิด ตอง
ทําการปรับแตงถึงขั้นการตัดขาโยงโยนั้น 
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การบันทึกคา     

การตั้งศูนยเพลาใบจักรและ 
ระบบขับเคลื่อน 

 แบบบันทึกการตั้งศูนยแบริง่ 
ร.ล. ......................................... 
เพลา              ขวา             ซาย 
แบริ่ง ......................................  

 
 
  
 
 
 
 
 
 
 

รายการตรวจสอบ 
ระยะผิดศูนยทายเรือ ระยะผิดศูนยหัวเรือ 

หมายเหตุ 
แกน x แกน y แกน x แกน y 

ระยะที่วัดได 
Port      
Stbd     

เกณฑกําหนด 
 

 
ขอจํากัดในกรณีที่คาเฉลี่ยการผิดศูนย  หวั – ทาย ถาไมเกนิ  4  ม.ม. ใหทําการจับยดึโยงโยรองรับเพลาใบ
จักร    (เพื่อปองกันการผิดศนูยในระหวางการซอมทําตัดเปลี่ยนแผนเหล็กตัวเรือ) 
 
 การคํานวณ 
 
 
 
 
 
 

 

ทายเรือ  หัวเรือ 

    x 

         y           y

    x 
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นําคาระหวาง ดานบนหัวมาลบกับคาดานลางหัว ไดผลลัพธเทาใด นํามาหารสอง  
                        ตัวอยาง       93.70 – 87.00 = 6.7 
                                    6.7 ÷ 2 คาเฉลี่ยเทากบั 3.35 (ตองมีการจับยึดโยงโยรับเพลาใบจักร) 
  

การจับยึดโยงโย  มี  2  วธิี 

1. วิธีจับยึดกับตวัเรือ 
เครื่องมือและอุปกรณ 
- เหล็กฉาก 2 – 3 นิ้ว แลวแตขนาดของโยงโย 
- เครื่องเชื่อมไฟฟา 
ขอดี  
- เปนการเชื่อมยดึอิสระในตวัเองไมตองกังวนเรื่องผลกระทบจากลม ฟา อากาศ หรือแรงกระแทกจากที่อ่ืน 
ขอเสีย 
- ในกรณีโครงสรางของตัวเรือบริเวณทายเรอืชํารุดมาก  โครงสรางไมแข็งแรง  จะทําใหไมมีแรงพยุง ขณะ
เรือขึ้นคานนาน ๆ 
        
 วิธีจับยดึกับตวัเรือ นิยมใชในการซอมทํา กอนทําการตัดเปลี่ยนแผนเหล็กตัวเรือ การจับยึด ใชเหล็ก
แผนขนาด ความหนา  ¼” ตัดพอดีขนาด มาพับงอเปนรูปตัวยู รองรับบูชแบริ่งโยงโย จากนั้นใชเหล็กฉาก
ขนาด 2 นิว้ เปนขายึดกับทองเรือตรงโครงสรางที่แข็งแรง ตามรูป 
 

 
 
2.  วิธีจับยึดกับพื้น 

สวนใหญนิยมใชในการสรางเรือ 
ขอดี 
- ในกรณีโครงสราง  กงทางตั้ง  และกงทางขวาง  ชํารุดมาก  การจับยึดกับพื้นชวยไดดีกวาการจับยึดกับตัวเรือ 
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ขอเสีย 
- โครงสรางเกะกะดานลาง เวลาเปลี่ยนตําแหนงจอดเรือ เมื่อลากเรือแลวสวนที่ค้ํายันอยูกับพื้นคานเลื่อน   
จะเกิดการบิดตัวเนื่องจากแรงกระชาก 
เมื่อพบวาโยงโยผิดศูนยจําเปนตองตั้งศูนยใหม 

1. ทําการขึงลวดแบบเดิมแตใหมาปรับตั้งศูนยที่กระบอกเพลา ตัวที่ทองเรือ  ทําตามวิธีเดิม แตให
ปรับแตงเวลาที่อากาศเยน็เทยีบพอกับกับในขณะเรืออยูในน้ําคือเวลา  0400 – 0500 น. เมื่อไดคาแลว ลอก
เปาใหแนน หามขยับเปา 

2. ดําเนินการเตรยีมตัดขาโยงโย โดยการทํากลองรับโยงโยเพื่อใหปรับโยงโยขึ้นลงได  และใหเคลื่อน
ไป ซาย – ขวา ไดดวย 

 
 
 
 
 
 
3. เมื่อตัดขาโยงโยออกแลว ใหขยับโยงโยเขาหาศูนยกลางของเสนลวด ใหหวัและทายของโยงโยอยู

ในแนวกึ่งกลางของเสนลวด 
4. เมื่อโยงโยอยูในแนวศูนยกลางของเสนลวด ใหกลับไปเช็คเสนลวดใหม  ตามสภาพของเวลา  เชา  

สาย และบาย  ดูผลการกระทบการรับแสงตะวนั แลวจดบนัทึกประมวลผล  เพื่อปรับแตงโยงโย  เทยีบกับ
ตอนเชาที่ตั้งศนูย 

5. ทําการปรับโยงโย  ไปทาง ซาย  ขวา  ขึ้น  และลง ดวยสลักปรับแตง 
6. ปญหาของโยงโย  ขณะทําการเชื่อมจะมีปญหาการดึงตวัของเนื้อเหล็กทีข่าโยงโย  การดึงจะเปนการ

ดึงขึ้นดานบน ควรเผื่อระยะการดึงตัวของการเชื่อมประสานลงลางประมาณ 4 มม.  
7. ทําการลอกขาโยงโย ระหวางแนวตั้ง  หรือแนวเชื่อม 
8. ทําเหล็กยนัโยงโย  ค้ํายันที่พืน้ทองเรือ ตองยันใหแข็งแรง  เพราะแรงเคนจากการแลนประสานอาจ

ทําใหโยงโยผิดศูนยอีกหลังการประสานขาโยงโยเสร็จ 
9. ทําการเชื่อมตามวิธีการที่ถูกตองตาม WPS.  พรอม ตรวจสอบแนวดึงตลอดเวลาหลังจากการแลน

ประสานไปขณะหนึ่ง  ปฏิบตัิอยางนี้จนเสร็จกระบวนการแลนประสาน 
 
 
 

! เทคนิค  

การเช็คคาของเสนลวดตองทําในตอนเชามืด  เวลา  0400 – 0500 น.  
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ขั้นตอนการประกอบเพลา 

1. นําเพลาที่หาคาตางๆไดแลวมาประกอบที่เรือ   
2.ทําการประกอบหนาแปลนเพลาเขากับเพลา   
3. ประกอบใบจักรเขากับเพลา   
4. ทําการวัดคาระหวางหนาแปลนเพลา กบัหนาแปลนเกียร   
5. ดึงใหหนาแปลนเพลากับหนาแปลนเกียรหางกันประมาณ 1 ซม. เพื่อทําการเช็คศูนยระหวางหนาแปลน  
แลวเช็ค Clearances ระหวางบูชกับเพลา   
6. ประกอบแปกกิ้งกนัน้ําทีก่ระบอกดฟีุต  
7. ประกอบโกรงครอบเพลาเขาที่เดิม พรอมนัทลอกบูช   
8. นําเรือลงน้ํา  ทิ้งไว  3 วนัเพื่อใหสภาพเรอืเขาที่กลับสูสภาพเดิมแลวทาํการกวาดเช็คคาหาศูนยระหวาง
หนาแปลนเพลากับหนาแปลนเกียร   
9. เมื่อทําการปรับแตงคาไดแลว ประกอบหนาแปลนเพลาเขาดวยกันกับหนาแปลนเกียร  กวดสลกัปรับแตง
ตัวแปกกิ้งอัดน้ําใหเขาที่   
10. ประกอบอปุกรณที่ถอดออกเขาที่เดิม 
 
 

!!!!! ขอควรระวัง  

- ตองใหน้ําหนักของลูกตุมเหมาะสมกับขนาดของความยาวเสนลวด 

- ในขณะขึงเสนลวดไวตองระวังคนเดินชน 

- การทํางานบริเวณขางเคียงตองไม เคาะ ตี  กระแทก  หรือทําอยางใดอยางหนึ่งใหเสนลวดหรือเปาหาศูนยเคลื่อน 

- หลังจากเก็บขอมูลตัวเลขแลว ควรเก็บลวด หรืออยาขึงตึงตลอดเวลาเพลาะอาจมีคนเดินชนหรือ ถูกสะเก็ดไฟจาก 

การแลนประสาน  อาจทําใหลวดขาด 

- การทํางานบริเวณใกลๆกัน 

- ชวงตอฤดูกาลตาง ๆ   ฝน  หนาว   ( เดี๋ยวเปยก-แหง ) ทําใหเกิดการบิดตัวของตัวเรือ 

- การลากเปลี่ยนตําแหนงของการจอดเรือ 

- โครงสรางภายในของตัวเรือชํารุดมาก 
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กระบวนการสอบหาศูนยเพลาใบจักรในการซอมทําตัวเรือ 

แบงออกเปน  3 ขั้นตอน 
1.  กอนการซอมทํา แบงเปน 2 ขั้นตอน 
 1.1   กอนนําเรอืขึ้นซิงคโครลิฟท 
  1.1.1   เพลาใบจักร 
  -    ตรวจสอบคาการสั่นสะเทือน (ทดลองเรือในทะเล) 
  -  เก็บคาระยะการถาง Gap และการตก Sag เชิงมุมและเชิงขนานของหนาแปลนเพลากอนนําเรือขึ้น  
 1.2  หลังนําเรือขึ้นซิงคโคลิฟท  
  1.2.1   ใบจักร 
     -  ถอดดุมใบจักร 
     -  ถอดใบจกัร 
     -  นําใบจักรไปหาสมดุล (Balance) 
    1.2.2  แบริ่งรับเพลาใบจักร 
    -  เก็บคาระยะกันเบียดของแบริ่ง (Clearance)   
  1.2.3 เพลาใบจักร 
  -  เก็บคาระยะ  Gap & Sag เชิงมุม และเชิงขนานของหนาแปลนเพลาอีกครั้ง 
  -  ชักเพลาใบจกัร 
  -  นําเพลาใบจกัรไปหาศูนย  แกไขปลอกรดัเพลา 
  1.2.4  โยงโยรับเพลาใบจักร 
  -  ทําการหาศนูย โดยวิธีขึงลวด  ระหวางกระบอกดฟีุตกับโยงโยรับเพลาใบจักร    
  -  ในกรณีคาเฉลี่ยการผิดศูนยไมเกนิ 4 มม.ตองทําการจับยึดโยงโย  
  -  ถาคาเฉลี่ยระหวางคาดานหัวกบัดานทาย มีคาเฉลี่ยเกนิ 4 มม. ไมตองทําการจับยดึโยงโยจะ
ดําเนินการแกไขภายหลังเนือ่งจากผิดศูนยเกินเกณฑกําหนด 

2.  ขณะทําการซอมทํา 

 2.1   ตัดเปลี่ยนแผนเหล็ก 
 2.2   ระหวางการ ตัดเปลี่ยนแผนเหล็กทําการหาศูนย โดยวิธีขึงลวดระหวางกระบอกดฟีุตกับโยงโยรับ
เพลาใบจักรอกีครั้ง 
 2.3   นําแผนเหล็กใหมมาประกอบ 
 2.4   ทําการแลนประสาน 
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 2.5   ระหวางการ ทําการแลนประสานทําการหาศูนย โดยวิธีขึงลวดระหวางกระบอกดฟีุตกับโยงโยรับ
เพลาใบจักรอกีครั้ง 
 2.6   แลนประสานแลวเสร็จทําการหาศูนยโดยวิธีขึงลวดระหวางกระบอกดีฟุตกับโยงโยรับเพลาใบจักร
อีกครั้ง  

3.  หลังการซอมทํา 

 3.1   ตรวจสอบแนวเชื่อมโดยแผนกควบคมุคุณภาพ  กรง.ฐท.สส. 
 3.2  นําเพลาที่ผานการหาศูนยและแกไขปลอกรัดเพลาแลวมาประกอบ 
 3.3  เก็บคาระยะ Gap & Sag  
 3.4  นําใบจกัรที่หาสมดุลแลวมาประกอบ 
 
การตรวจสอบศูนยหลังการติดตั้ง 

  ในการปฏิบัตจิริงใชแมแรงกดวดัที่ปลายเพลาได 160 กก. เมื่อรอยสลักตอหนาแปลนเกยีรเขากับ
หนาแปลนของเพลาทดลองหมุนเพลาแลวใช Strain Gauge วัด Strain ที่ปากกระบอกดีฟุต เมื่อคํานวณความ
เคนแลว ไดคาเทากับ 0.67 กิโลกรัมตอตารางมิลลิเมตร เมื่อเทียบกับ Yield Strength ของวัสดุทําเพลา (คือ 
เหล็ก SEA 1045) ซ่ึงเทากับ 50 กิโลกรัมตอตารางมิลลิเมตรแลว มีความปลอดภัย (Safety Margin) สูงมาก 
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Check List 
 

ตรวจสอบคาการส่ันสะเทือน (ทดลองเรือในทะเล)

เกบ็คาระยะการถาง Gap และการตก Sag เชิงมุม และเชิงขนานของหนาแปลนเพลากอนนําเรือขึ้น

ถอดดมุใบจกัร/ถอดใบจกัร/นําใบจกัรไปหาสมดลุ

เกบ็คาระยะกนัเบียดของแบริ่ง

เกบ็คาระยะ Gap และ Sag เชิงมุมและเชิงขนานของหนาแปลนเพลาอีกครั้ง

ชักเพลาใบจกัร/นําไปหาศนูยแกไขปลอกรัดเพลา

ทําการหาศนูยโดยวิธีขึงลวดระหวางกระบอกดฟีตุกบัโยงโยรบัเพลาใบจกัร

ในกรณคีาเฉล่ียการผิดศนูยไมเกนิ 4 มม. ตองทําการจบัยึดโยงโย

ถาคาเฉลี่ยระหวางคาดานหัวกบัดานทาย มีคาเฉล่ียเกนิ 4 มม. ไมตองทําการจบัยึดโยงโย
โดยจะดําเนินการแกไขภายหลังเน่ืองจากผิดศนูยเกนิเกณฑกําหนด

จบัยึดโยงโยรองรับเพลาใบจกัร

ตดัเปล่ียนแผนเหล็ก

ระหวางการตดัเปล่ียนแผนเหล็กทําการหาศนูยโดยวิธีขึงลวดระหวางกระบอกดฟีตุกบัโยงโยรับเพลา
ใบจกัรอีกครั้ง

นําแผนเหล็กใหมมาประกอบ

ทําการแลนประสาน

ระหวางการตดัเปล่ียนแผนเหล็กทําการหาศนูยโดยวิธีขึงลวดระหวางกระบอกดฟีตุกบัโยงโยรับเพลา
ใบจกัรอีกครั้ง

แลนประสานแลวเสร็จทําการหาศนูย โดยวิธีขึงลวดระหวางกระบอกดฟีตุกบัโยงโยรับเพลาใบจกัรอีกครั้ง

ตรวจสอบแนวเชื่อม

นําเพลาท่ีผานการหาศนูยและแกไขปลอกรัดเพลาแลวมาประกอบ

เกบ็คาระยะ Gap และ Sag

นําใบจกัรท่ีหาสมดลุแลวมาประกอบ

หนา 1 ของ 1 หนา

ขั้นตอนการหาศนูยเพลาใบจกัรในการซอมทําตวัเรือ

 
 


