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    การซ่อมท าระบบปรับพทิช์ใบจักร 

 
   

 ผลิต    6 ก.ค.47     หนา้  1   ของ  15  หนา้ 

 
คู่มือการซ่อมท าระบบปรับพทิช์ใบจกัร 

 
วตัถุประสงค์ 
 เพ่ือใหม้ัน่ใจว่าการท างานของผูป้ฏิบติังานเป็นไปอยา่งถูกตอ้งตามขั้นตอนและมีการควบคุมคุณภาพ 
ขอบเขต  
 ครอบคลุมวิธีการซ่อมท าระบบปรับพิทช์ใบจักรตามขั้นตอนต่าง ๆ ของระบบปรับพิทช์ใบจกัรของ
บริษทัผูผ้ลิตดงัน้ี 

1. ระบบปรับพิทชใ์บจกัร ตราอกัษร KAMEWA ชุด ร.ล.ราชฤทธ์ิ HUB SIZE 36L, DIA 1220 MM,3 
BLADES 

2. ระบบปรับพิทชใ์บจกัร ตราอกัษร LIPS ชุด ร.ล.เจา้พระยา  HUB TYPE LIPS 5C10-3N  
PROPELLERDIA 3,000 MM, 5 BLADES 

 
 



    การซ่อมท าระบบปรับพทิช์ใบจักร 

 
   

 ผลิต    6 ก.ค.47     หนา้  2   ของ  15  หนา้ 

 
ขั้นตอนการซ่อมท า 
 ๑. เตรียมเคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีจะใชใ้นการซ่อมท า  ดงัน้ี 
  
 ๒. การตรวจสอบก่อนการซ่อมท า 
  
 ๓. การซ่อมท า 
 



    การซ่อมท าระบบปรับพทิช์ใบจักร 

 
   

 ผลิต    6 ก.ค.47     หนา้  3   ของ  15  หนา้ 

วธิีการซ่อมท าระบบปรับพทิช์ใบจกัรของบริษัท KAMEWA ชุด ร.ล.ราชฤทธิ์ 
HUB SIZE 36L, DIA 1220 MM, 3 BLADES 

ขั้นตอนการประกอบช้ินส่วนต่าง ๆ ของระบบ CPP KAMEWA 
ล าดบั 
ท่ี 

รายละเอียด ผูป้ฏิบติั แรงงาน 
(MAN/HR) 

จ านวน
วนั 

1 เม่ือไดต้รวจสภาพ และเปล่ียนช้ินส่วนท่ีสึกหรอแลว้ กน็ า
ส่วนประกอบต่าง ๆ ประกอบกลบัเขา้ท่ีเดิม 

รง382 3 5 

2 รง.เชือกรอก ยก O.D.BOX กบัหนา้แปลนเกียร์ รง.372   
3 กวดสลกัยดึหนา้แปลน O.D.BOX กบัหนา้แปลนเกียร์ รง.382   

ข. การประกอบ  COUPLING  ต่อเพลา (  COUPLING  ) 
1 น า  COUPLING  มาสวมเขา้กบัเพลาในเรือก่อน ดึงเพลาท่อน

นอกเรือเขา้มาใหชิ้ดกบัเพลาในเรือ 
รง.372   

2 ดึง  COUPLING  มาสวมกบัเพลาทั้งสองท่อน ในต าแหน่งเดิม    
3 น าป๊ัมก าลงัดนัสูง และ INJECTOR PUMP มาประกอบท่ี  

COUPLING   
รง.382 3 1 

4 โยกป๊ัมอดัน ้ ามนัเขา้  COUPLING   จนกระทัง่ปลอกนอกเล่ือนเขา้
อยูใ่นต าแหน่งเดิม (ต าแหน่งน้ีบนัทึกไวก่้อนถอด) 

   

5 ประกอบดุมใบจกัรเขา้กบัเพลาดา้นนอกเรือ รง.372   
6 ถอดสลกัยดึหนา้แปลนเพลาใบจกัรกบัดุมใบจกัร รง.382   

ค.การประกอบ VALVE ROD 
1 น า VALVE ROD สอดเขา้ในเพลา จนกระทัง่ปลาย VALVE 

ROD โผล่ท่ี O.D.BOS 
รง.382 3 5 

2 น า REGULATING VALVE LINER สวมเขา้กบั REGULATING 
VALVE 

   

3 ดนั VALVE ROD ท่ี REGULATING VALVE LINER สวมอยู ่
กลบัเขา้ภายใน PISTON ROD ดูรูท่ี ROD กบั LINER ใหต้รงกนั 

   

4 กวด STOP SCREW กลบัเขา้ท่ี    
5 ประกอบ VALVE ROD ส่วนท่ีอยูป่ลายเพลากบั VALVE ROD  

ท่ี O.D.BOX เขา้ดว้ยกนั 
   

6 เล่ือนเพาใบจกัรเขา้ในเรือจนกระทัง่หนา้แปลนเพลาชิดกบัหนา้
แปลน O.D.BOX 

   

7 หมุนเพลาใหร่้องท่ี CARRIER KEY กบั SLIDING RING ตรงกนั    



    การซ่อมท าระบบปรับพทิช์ใบจักร 

 
   

 ผลิต    6 ก.ค.47     หนา้  4   ของ  15  หนา้ 

วธิีการซ่อมท าระบบปรับพทิช์ใบจกัรของบริษัท KAMEWA ชุด ร.ล.ราชฤทธิ์ 
HUB SIZE 36L, DIA 1220 MM, 3 BLADES 

ขั้นตอนการประกอบช้ินส่วนต่าง ๆ ของระบบ CPP KAMEWA 
ล าดบั 
ท่ี 

รายละเอียด ผูป้ฏิบติั แรงงาน 
(MAN/HR) 

จ านวน
วนั 

8 ใส่ CARRIER KEY เขา้ท่ี    
9 กวด STOP SCRWE ใหแ้น่ แลว้ใชล้วดลอ็ค    
10 กวดสลกัยดึหนา้แปลนเพลาใบจกัรกบัหนา้แปลน O.D.BOX  

ใหแ้น่น 
   

11 ยกฝาครอบดุมใบจกัรเขา้ท่ี แลว้กวดใหแ้น่น    
ง.การประกอบดุมใบจกัร (BLADE) 

1 หมุนเพลาใบจกัรใหฐ้านรับเพลาใบจกัรท่ี HUB มาอยูด่า้นบน รง.382 3 2 
2 ท าความสะอาดฐานใบจกัรและ CARNK PIN RING    
3 น า BLADE SEALING RING มาวางเขา้ท่ี    
4 ยกใบจกัรข้ึนมาวางบนฐานรับใบจกัร    
5 กวดสลกัยดึใบจกัร ใหแ้น่นทุกตวั แลว้กวดดว้ยประแจ TORQUE 

ใหไ้ดค่้า 3500 Nm หรือ 350 Kpm 
   

6 ช่าง รง.311 เช่ือมประสานลวดลอ็คทุกตวั รง.311 1 1 
จ.เตมิน า้มนัเข้าระบบ 

1 เติมน ้ ามนั TELLUS 68 ลงถงัใชก้าร รง.382 2 2 
2 ใช ้PUMP สูบน ้ ามนัจากถงัถึงถงั HEADER TANK    
3 เปิดล้ินจาก HEADER TANK ใหน้ ้ ามนัเขา้ O.D.BOX ผา่นเขา้ใน

เพลา จนกระทัง่ดึงดุมใบจกัร ซ่ึงเปิดรูเดรนไม่มีอากาศแลว้กวด
สลกัรูเดรนใหแ้น่น 

   

ฉ.การทดลอง 
1 เปิดสวิทชเ์ดิน PUMP ส่งน ้ ามนัเขา้ระบบ CPP รง.382 3 3 
2 ทดลองกดโซลินอยดว์าวลท่ี์ O.D.BOX กบัมุมท่ี HUB ว่าตรงกนั

หรือไม่ ถา้ไม่ตรงกนัใหแ้กไ้ขท่ี O.D.BOX ต่อไป 
   

 



    การซ่อมท าระบบปรับพทิช์ใบจักร 

 
   

 ผลิต    6 ก.ค.47     หนา้  5   ของ  15  หนา้ 

วธิีการซ่อมท าระบบปรับพทิช์ใบจกัรของบริษัท KAMEWA ชุด ร.ล.ราชฤทธิ์ 
HUB SIZE 36L, DIA 1220 MM, 3 BLADES 

ขั้นตอนการถอดส่วนประกอบต่าง ๆ ของระบบ CPP KAMEWA 
ล าดบั 
ท่ี 

รายละเอียด ผูป้ฏิบติั แรงงาน 
(MAN/HR) 

จ านวน
วนั 

ก.การถอด BLADE 
1 หมุนเพลาใหรู้เดรนน ้ ามนัท่ี HUB ลงมาอยูด่า้นล่าง รง.382 3 2 
2 น าถงัมารองน ้ ามนั พร้อมกบัคลายสลกัรูเดรนน ้ ามนัออก    
3 เม่ือน ้ ามนัไหลออกหมดแลว้ก็น าสลกัรูเดรนใส่เขา้ท่ีเดิม    
4 ตดัลวดลอ็คสลกัยดึใบจกัรออก แลว้ใชป้ระแจคลายสลกัยดึใบ

จกัรออกทุดตวั 
   

5 รง.เชือกรอก ยกใบจกัรออกจากฮบั ลงวางบนพ้ืน รง.372 2 2 
6 ส่วนใบจกัรท่ีเหลือ ก็ด  าเนินการเช่นเดียวกบัใบแรก    

ข.การถอด VALVE ROD 
1 ถอดสลกัยดึฝาครอบ HUB ดา้นทา้ยออก รง.385 3 3 
2 รง.เชือกรอกยกฝาครอบ HUB ดา้นทา้ยออกวางบนพ้ืน รง.372 2 1 
3 ถอดสลกัลอ็ค REGULATING VALVE LINER และยก VALVE 

LINER ออก 
   

4 เปิดแผน่เหลก็ท่ีฝาครอบดา้นบนของ O.D.BOX ออก แลว้หมุน
เพลาใบจกัรเพ่ือให้ CARRIER KEY ท่ี SLIDING RING ตรงกบั
ช่องท่ีเปิดไว ้

   

5 ใชส้ลกักวดเขา้กบั CARRIER KEY ดึงเอา CARRIER KEY ออก    
6 ถอดสลกัยดึหนา้แปลนเพลาใบจกัร กบั O.D.BOX ออก    
7 ใชร้อกดึงเพลาใบจกัรออก จนกระทัง่หนา้แปลนเพลาใบจกัรห่าง

จากหนา้แปลน O.D.BOX ประมาณ 8 น้ิว แลว้ถอดขอ้ต่อ 
VALVE ROD ออก 

รง.372   

8 ดึง VALVE ROD ออกทางทา้ยของ HUB ดว้ยมือแลว้ยกวางบนพ้ืน รง.382   
ค.การถอดดุมใบจกัร (HUB) 

1 รง.เชือกรอก ใชเ้ชือกรัดดุมใบจกัรก่อน รง.372 3 1 
2 ถอดสลกัยดึหนา้แปลนเพลาใบจกัรกบัดุมใบจกัรออก รง.382 3 2 
3 รง.เชือกรอก ใชร้อกยกดุมใบจกัรออกวางบนพ้ืน รง.372   

 



    การซ่อมท าระบบปรับพทิช์ใบจักร 

 
   

 ผลิต    6 ก.ค.47     หนา้  6   ของ  15  หนา้ 

วธิีการซ่อมท าระบบปรับพทิช์ใบจกัรของบริษัท KAMEWA ชุด ร.ล.ราชฤทธิ์ 
HUB SIZE 36L, DIA 1220 MM, 3 BLADES 

ขั้นตอนการถอดช้ินส่วนต่าง ๆ ของระบบ CPP KAMEWA 
ล าดบั 
ท่ี 

รายละเอียด ผูป้ฏิบติั แรงงาน 
(MAN/HR) 

จ านวน
วนั 

ง.การถอด  COUPLING  ต่อเพลา (  COUPLING  ) 
1 หมุนเพลาใบจกัร เพ่ือใหรู้อดัน ้ ามนัท่ีตวั  COUPLING  มาอยูท่ี่

ดา้นบน 
รง.382 3 1 

2 วดัระยะระหว่างปลอกในกบัปลอกนอก  COUPLING  แลว้จด
บนัทึกไว ้

   

3 น าป๊ัมก าลงัดนัสูงและ INJECTOR PUMP มาประกอบท่ี  
COUPLING   

   

4 โยกป๊ัมอดัน ้ ามนัเขา้ไปภายใน  COUPLING   จนกระทัง่ปลอก
นอกเคล่ือนตวัจนหมดระยะบีบตวั   COUPLING  สามารถหมุน
ไปดว้ยมือได ้

   

5 ใชร้อกยก  COUPLING  ลงวางบนพ้ืน รง.372   
6 ใชร้อกดึงเพลาใบจกัรออกจากตวัเรือ และวางบนพ้ืน รง.372   

จ.การถอด O.D.BOX 
1 ถอดสลกัยดึหนา้แปลนระหว่าง O.D. BOX กบัเกียร์ออก รง.382 3 5 
2 ถอดสลกัยดึฐาน O.D.BOX ออก    
3 ถอดท่อทางน ้ ามนัต่าง  ๆ ท่ีมาต่อกบั O.D.BOX ออก    
4 ถอดสายไฟท่ีมาต่อกบั O.D.BOX  ออก    
5 ถอด AUXILIARY  SERVO MOTOR ออกจาก O.D.BOX    
6 ถอดชุดล้ินต่าง ๆ (VALVE UNIT) ออก    
7 ถอดฝาครอบ YOKE ออก    
8 เปิดฝาครอบ O.D.BOX ดา้นบนออกเพื่อตรวจสอบระยะหลวม

ของ HIGH PRESSURE SFAL และ LOW PRESSURE SEAL 
   

9 ถอดยกช้ินส่วน AUXILIARY SERVO เพื่อตรวจสภาพการช ารุด    
 



    การซ่อมท าระบบปรับพทิช์ใบจักร 

 
   

 ผลิต    6 ก.ค.47     หนา้  7   ของ  15  หนา้ 

รายการเคร่ืองมือในการซ่อมท าระบบปรับพทิช์ใบจกักรของบริษัท KAMEWA ชุด ร.ล.ราชฤทธิ์ 
HUB SIZE 36L, DIA 1220 MM, 3 BLADES 

ล าดบั 
ท่ี 

รายละเอียด จ านวน หน่วย จ านวน
วนั 

1 ถงัรองน ้ ามนัขนาด 200 ลิตร 1 ใบ  
2 กรวยขนาดใหญ่    
3 คอ้น 1 เตา้  
4 สกดั 1 อนั  
5 ประแจแอลเลน มิล 1 ชุด  
6 ประแจมิล 1 ชุด  
7 ไขควง IMPACT 1 ชุด  
8 ประแจกวดสลกัยดึใบจกัร    
9 จารบี MOLYCOAT    

 
 



    การซ่อมท าระบบปรับพทิช์ใบจักร 

 
   

 ผลิต    6 ก.ค.47     หนา้  8   ของ  15  หนา้ 

รายการอะไหล่ระบบปรับพทิช์ใบจกัร KAMEWA ชุด ราชฤทธิ์ 
HUB SIZE 36L, DIA 1220MM, BLADES 

ITEM PART No. NEW PART 
No. 

NAME QTY UNIT หมายเหตุ 

1 903/40  O-RING 9.3 x 2.4 2 EA  
2 903/40  O-RING 36.2 x 3 12 EA  
3 903/40  O-RING 39.2 x 3 1 EA  
4 903/40  O-RING 42.2 x 3 1 EA  
5 903/40  O-RING 243.2 x 3.1 1 EA  
6 903/40  O-RING 319.3 x 5.7 1 EA  
7 903/40  O-RING 329 x 3 1 EA  
8 903/40  O-RING 270 x 3 1 EA  
9 903/40  O-RING 250 x 9 x 9.3 1 EA  
10 903/40  O-RING 225 x 5 3 EA  
11 903/40  O-RING 243.2 x 3.1 3 EA  
12 903/40  O-RING 226 x 2.9 3 EA  
13   SEALING RING  36 EA  
   SEAL   COUPLING   SKF 140-SKF 150 1 EA  

O.D.BOX 
1 904170  O-RING  169.9 x 5.7  2 EA  
2   O-RING 289.3 x 5.7 2 EA  
3   O-RING 240 x 3 2 EA  
4   SAFASH RING 2 EA  
5   O-RING 229 x 3.1 4 EA  
6   SEALING RING 2 EA  

 



    การซ่อมท าระบบปรับพทิช์ใบจักร 

 
   

 ผลิต    6 ก.ค.47     หนา้  9   ของ  15  หนา้ 

วธิีการซ่อมท าระบบปรับพทิช์ใบจกัรของบริษัท LIPS ชุด ร.ล.เจ้าพระยา 
HUB TYPE LIPS 5C10-3N, PROPELLER DIA 3,000 MM, 5 BLADES 

ขั้นตอนการถอดส่วนประกอบต่าง ๆ ของระบบ CPP LIPS 
ล าดบั 
ที ่

รายละเอียด ผูป้ฏิบติั แรงงาน 
(MAN/HR) 

จ านวน
วนั 

ก. การถอด BLADE 
1 หมุนเพลาใหรู้เดรนน ้ ามนัท่ี HUB ลงมาอยูด่า้นล่าง รง.382 4 7 
2 น าถงัมารองน ้ ามนั พร้อมกบัคลายสลกัรูเดรนน ้ ามนัออก    
3 เม่ือน ้ ามนัไหลออกหมดแลว้ ก็น าสลกัรูเดรนใส่เขา้ท่ีเดิม    
4 ใชส้กดัเซาะแนวเช่ือมประสานเหลก็ลอ็คสลกัยดึใบจกัรเพ่ือกนัคลายออก

ทุกตวั 
   

5 ใชป้ระแจถอดสลกัยดึใบจกัร คลายสลกัออกทุกตวั    
6 รง.เชือกรอก ยกใบจกัรออกจาก HUB ลงวางบนพ้ืน รง.372 4 5 
7 ส่วนใบจกัรท่ีเหลือ ก็ด  าเนินการเช่นเดียวกบัใบแรก    

ข.การถอด  COUPLING  ต่อเพลา (SKF   COUPLING  ) 
1 หมุนเพลาใบจกัร เพ่ือใหรู้อดัน ้ ามนัท่ีตวั  COUPLING  ข้ึนมาอยูด่า้นบน รง.382 4 3 
2 วดัระยะระหว่างปลอกในกบัปลอกนอก  COUPLING  แลว้จดบนัทึกไว ้    
3 น าป๊ัมก าลงัดนัสูง และ INJECTOR PUMP มาประกอบท่ีตวั  COUPLING      
4 โยกป๊ัมทั้ง 2 ตวั อดัน ้ ามนัเขา้ในตวั  COUPLING   จนกระทัง่ปลอกนอก

ถอยออก จนสุดระยะบีบตวั   COUPLING  สามารถหมุนไปมาได ้
   

5 ใชร้อกดึง  COUPLING  ใหเ้ล่ือนไปทางหวัเรือ รง.372 2 1 
6 ถอดนตัยดึ VALVE ROD ท่ี O.D.BOX ออก    
7 ใชร้อกดึงเพลาใบจกัรมาทางทา้ยเรือ จนกระทัง่มองเห็นหวัต่อ VALVE 

ROD 
รง.372 4 1 

8 ใชป้ระแจถอด VALVE ROD อนันอก และอนัในออกจากกนั    
9 ใชร้อกดึงเพลาใบจกัรต่อไป จนกระทัง่เพลาใบจกัรหลุดจากกระบอก

โยงโยท่า้ย แลว้วางบนพ้ืน 
   

ค.การถอด BALVE ROD 
1 ถอดสลกัยดึฝาครอบ HUB ดา้นทา้ยออก รง.382 4 1 
2 รง.เชือกรอก ยกฝาครอบ HUB ดา้นทา้ยลงวางบนพ้ืน รง.372 2 1 
3 ถอดสลกัยดึแผน่ประกบั VALVE ROD แลว้ดึง VALVE ROD ออกดว้ยมือ    

 



    การซ่อมท าระบบปรับพทิช์ใบจักร 

 
   

 ผลิต    6 ก.ค.47     หนา้  10   ของ  15  หนา้ 

วธิีการซ่อมท าระบบปรับพทิช์ใบจกัรของบริษัท LIPS ชุด ร.ล.เจ้าพระยา 
HUB TYPE LIPS 5C10-3N, PROPELLER DIA 3,000 MM, 5 BLADES 

ขั้นตอนการถอดส่วนประกอบต่าง ๆ ของระบบ CPP LIPS 
ล าดบั 
ที ่

รายละเอียด ผูป้ฏิบติั แรงงาน 
(MAN/HR) 

จ านวน
วนั 

ง.การถอด O.D.BOX 
1 ถอดท่อน ้ ามนัทุกเสน้ท่ีต่อกบั O.D.BOX รง.382 3 2 
2 ถอดสายไฟท่ีเขา้ O.D.BOX    
3 ถอดสลกัยดึหนา้แปลนเพลา O.D.BOX กบัเกียร์ออก    
4 รง.เชือกรอกใชเ้ชือกผกู O.D.BOX ไว ้แลว้ใชร้อกยก O.D.BOX วางลงบน

พ้ืน 
รง.372 3 1 

 



    การซ่อมท าระบบปรับพทิช์ใบจักร 

 
   

 ผลิต    6 ก.ค.47     หนา้  11   ของ  15  หนา้ 

วธิีการซ่อมท าระบบปรับพทิช์ใบจกัรของบริษัท LIPS ชุด ร.ล.เจ้าพระยา 
HUB TYPE LIPS 5C10-3N, PROPELLER DIA 3,000 MM, 5 BLADES 

ขั้นตอนการประกอบช้ินส่วนต่าง ๆ ของระบบ CPP LIPS 
ล าดบั 
ที ่

รายละเอียด ผูป้ฏิบติั แรงงาน 
(MAN/HR) 

จ านวน
วนั 

ก.การประกอบ O.D.BOX 
1 เมื่อไดต้รวจสภาพ และเปล่ียนช้ินส่วนท่ีช ารุด สึกหรอแลว้ ก็น า

ส่วนประกอบท่ีลา้งท าความสะอาดแลว้ประกอบเขา้ท่ีเดิม 
   

2 รง.เชือกรอก ยก O.D.BOX จากโรงงานลงติดตั้งในเรือ รง.372 3 1 
3 กวดสลกัยดึหนา้แปลนเพลา O.D.BOX หนา้แปลนเกียร์ รง.382 3 2 
4 ต่อท่อน ้ ามนัต่าง ๆ เขา้ท่ีเดิม    
5 ต่อสายไฟทุกเสน้เขา้ท่ีเดิม    

ข.การประกอบ VALVE ROD 
1 ลา้งท าความสะอาด VAVLE ROD ท่อนอก และท่อใน แลว้น าไปสวมเขา้

กบัเพลาใบจกัรตามเดิม 
รง.382 4 3 

2 น าแผน่ประกบั VAVLE ROD ใส่เขา้เดิม แลว้กวดสลกัใหแ้น่น    
3 รง.เชือกรอก ยกฝาครอบ HUB ดา้นทา้ยประกอบเขา้ท่ีเดิม รง.372 2 1 
4 รง.เชือกรอก ยกเพลาใบจกัรประกอบเขา้ท่ีเดิม โดยใชร้อกดึงเพลาเขา้ใน

ตวัเรือ จนกระทัง่ปลายเพลาใบจกัร ห่างจากปลายเพลาท่ีอยูใ่นเรือประมาณ 
8”  ก็ใหท้ าการดึง VAVLE ROD มาต่อเขา้ดว้ยกนั แลว้ใชป้ระแจกวดให้
แน่น  

   

5 รง.เชือกรอก ใชร้อกดึงเพลาต่อไปจนกระทัง่ปลายเพลาทั้งสองมาชนกนั
แนบสนิท 

   

ค. การประกอบ  COUPLING   
1 ใชร้อกดึง  COUPLING  มาสวมกบัเพลาทั้ง 2 ท่อน ในต าแหน่งเดิม รง.372 4 2 
2 น าป๊ัมก าลงัดนัสูง และ INJECTION PUMP มาประกอบท่ี   COUPLING      
3 โยกป๊ัมอดัน ้ ามนัเขา้ท่ีตวั  COUPLING   จนกระทัง่ปลอกนอกเล่ือนเขา้มา

อยูใ่นต าแหน่งเดิม ท่ีเราไดว้ดัไวก่้อนท าการถอด 
   

 



    การซ่อมท าระบบปรับพทิช์ใบจักร 

 
   

 ผลิต    6 ก.ค.47     หนา้  12   ของ  15  หนา้ 

วธิีการซ่อมท าระบบปรับพทิช์ใบจกัรของบริษัท LIPS ชุด ร.ล.เจ้าพระยา 
HUB TYPE LIPS 5C10-3N, PROPELLER DIA 3,000 MM, 5 BLADES 

ขั้นตอนการประกอบช้ินส่วนต่าง ๆ ของระบบ CPP LIPS 
ล าดบั 
ที ่

รายละเอียด ผูป้ฏิบติั แรงงาน 
(MAN/HR) 

จ านวน
วนั 

ง.การประกอบใบจกัร (BLADES) 
1 หมุนเพลาใบจกัร เพื่อใหฐ้านรองรับใบจกัร ท่ีจะน ามาประกอบอยูด่า้นบน    
2 ท าความสะอาดท่ีฐานรองรับใบจกัร และฐานใบจกัร    
3 น า BLADE SEALING RING มาวางเขา้ท่ี    
4 รง.เชือกรอก ยกใบจกัรข้ึนมาวางบนฐานรับใบจกัร รง.372 4 5 
5 กวดสลกัยดึใบจกัรใหแ้น่นทุกตวั แลว้กวดดว้ยประแจ TORQUE ใหไ้ดค่้า 

2600 Nm 
   

6 รง.311 เช่ือมประสานเหลก็ลอ๊คหวัสลกัยดึใบจกัรทุกตวั รง.311 1 4 
7 ส่วนใบจกัรท่ีเหลือ ก็ท าเช่นเดียวกบัใบจกัรใบแรก    

จ.เตมิน า้มนั HYDRAULIC เข้าระบบ 
1 เติมน ้ ามนั TELLUS 68 ลงถงัใชก้าร รง.382 4 1 
2 เปิดล้ินน ้ ามนัจากถงัใชก้าร ใหน้ ้ ามนัไหลมาเขา้ O.D.BOX ผา่นเขา้ไปขนั

เพลาใบจกัร จนกระทัง่ถึงดุมใบจกัร ซ่ึงเปิดรูเดรนท้ิงไว ้รอจนกระทัง่ 
น ้ ามนัท่ีไหลออกจากรูเดรนไม่มีอากาศ จึงกวดสลกัรูเดรนเขา้ท่ีตามเดิม 

   

ฉ.การทดลอง 
1 เปิดสวิทชเ์ดิน STAND-BY PUMP ส่งน ้ ามนัเขา้ระบบ CPP I’”382 4 2 
2 ทดลองกดล้ินโซลินอยดท่ี์ O.D.BOX สัง่ใหพิ้ทชใ์บจกัรหมุนไปทางเดิน

หนา้เติมตวั และกลบัมาต าแหน่งถอยหลงัเต็มตวั และสงัเกตดูเข็ม FEED 
BACK ท่ี O.D.BOX กบัมุมใบจกัรจริง ว่าตรงกนัหรือไม่ ถา้ไม่ตรงกนัก็ให้
ด  าเนินการแกไ้ขต่อไป 
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 ผลิต    6 ก.ค.47     หนา้  13   ของ  15  หนา้ 

รายการอะไหล่ CPP LIPS H 02596/03 
ชุด ร.ล.เจ้าพระยา 

ITEM PART NO. DESCRIPTION QTY.(EA) 
TYPE LIPS 5C10-3N 

1 M 730 000 230 O - RING 30 
2 W 007 040 023 O – RING (BLADE FOOT O-RING) 10 
3 W 007 000 519 O – RING 4 
4 M 730 000 347 O – RING 2 
5 M 730 000 334 O – RING 2 
6 M 730 000 339 O – RING 2 
7 W 007 088 731 SEALING RING 4 

DRAWING W 000 401 239 
8 M 730 000 233 O – RING 4 
9 W007 022 800 O – RING 2 
10 W 007 060 021 SEALING RING 2 
11 W 007 017 000 O – RING 2 
12 M 701 201 049 DEEP GROOVE BALL BEARING (BEARING BALL DEEP 

GROOVE) 
2 

13 M 730 000 212 O – RING 6 
14 M 701 201 048 DEEP GROOVE BALL BEARING (BEARING BALL DEEP 

GROOVE) 
2 

15 W 007 023 900 O – RING 2 
16 W 007 016 600 O – RING 2 
17 M 735 000 029 SEALING RING (METAL RUBBER SEAL RING) 4 
18 W 007 022 700 O – RING 4 

DRAWING W 000 520 974 
19 M 735 000 029 SEALING RING (METAL RUBBER SEAL RING) 14 
20 W 006 609 008 HYDRAULIC HOSE 3 
21 M 735 000 026 SEALING RING (METAL RUBBER SEAL RING) 2 
22 M 735 000 022 SEALING RING (METAL RUBBER SEAL RING) 8 
23 M 735 000 024 SEALING RING (METAL RUBBER SEAL RING) 6 
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รายการอะไหล่ CPP LIPS H 02596/03 
ชุด ร.ล.เจ้าพระยา 

ITEM PART NO. DESCRIPTION QTY.(EA) 
DRAWING W 004 631 000 

24 W 007 085 300 PACKING (PACKING, SHEET) 2 
25 W 007 032 200 X-RING 4 
26 W 007 000 338 O-RING 2 
27 M 730 000 225 O-RING 2 
28 M 730 000 219 O-RING 4 

DRAWING W 000 502 658 
29 M 735 000 019 SEALING RING 6 
30 W 007 080 956 PACKING 2 
31 W 006 200 800 DEEP GROOVE BALL BEARING (RADIAL DEEP GROOVE 

BALL BEARING) 
4 

32 W 007 070 000 ROD SEALING (SEALIG ROD) 4 
33 M 730 000 224 O-RING 2 
34 M 730 000 230 O-RING 4 
35 M 731 000 160 SEALING RING (COPPPER SEALING RING) 4 
36 W 007 095 000 SEALING STRIPPER (SEALING, STRIPPER, DIRT) 2 
37 M 730 000 125 O-RING 2 
38 M 716 601 027 RETRAINING RING 2 

DRAWING W 000 461 310 
39 W 007 080 773 PACKING 2 
40 W 007 080 958 PACKING 2 
41 W 007 032 034 X-RING 2 
42 M 735 000 021 SEALING RING (METAL RUBBER SEALING) 8 
43 M 730 000 011 O-RING 4 
44 M 730 000 219 O-RING 2 

DRAZWING W 005 215 141 
45 W 006 115 010 FILTER CARTRIDGE (PRESSURE FILTER ELEMENT PN 

370-110A) 
16 

46 M 735 000 030 SEALING RINTG (METAL RUBBER SEAL,RING) 42 



    การซ่อมท าระบบปรับพทิช์ใบจักร 

 
   

 ผลิต    6 ก.ค.47     หนา้  15   ของ  15  หนา้ 

รายการอะไหล่ CPP LIPS H 02596/03 
ชุด ร.ล.เจ้าพระยา 

ITEM PART NO. DESCRIPTION QTY.(EA) 
DRAWING W 000 459 017 

47 M 735 000 029 SEALING RING (METAL RUBBER SEAL RING) 2 
48 M 735 000 030 SEALING RING (METAL RUBBER SEAL RING) 2 

DRAWING W 000 450 762 
49 W 002 000 747 DLEXIBLE COUPLING 2 
50 M 735 00 029 SEALING RING (METAL RUBBER SEAL RING) 2 
51 M 735 000 030 SEALING RING (METAL RUBBER SEAL RING) 2 
52 W 007 385 000 SEALING RING 2 
53 W 007 385 100 SEALING RING 2 

DRAWING W 000 490 327 
54 M 735 000 030 SEALING RING (METAL RUBBER SEAL RING) 6 
55 M 735 000 032 SEALING RING (METAL RUBBER SEAL RING) 2 
56 W 006 121 006 FILTER CARTRIDGE (SUCTION FILTER CARTRIDGE) 14 

 


