
Lateral Protection Device

Aluminum Configuration

แผงกนักระแทกอลูมเินียม

คู่มือการตดิตั�ง
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ดอกสว่าง ลูกบ็อก ประแจ
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เครื�องมือและอปุกรณ์ที�ใช้ในการตดิตั�ง

เครื�องมือใช้ในการตดิตั�ง

รีเวทอลูมิเนียม

สกรู M12 ใชย้ดึแบร็กเกต็ในตาํแหน่งบนคสัซี

สกรู M14 ใชย้ดึแบร็กเกต็ในตาํแหน่งบนคสัซี 

สกรู M10 ใชย้ดึแบร็กเกต็ในตาํแหน่งบนคสัซี 

แหวน M12 ใชย้ดึแบร็กเกต็ในตาํแหน่งบนคสัซี

แหวน M14 ใชย้ดึแบร็กเกต็ในตาํแหน่งบนคสัซี

แหวน M10  ใชย้ดึแบร็กเกต็ในตาํแหน่งบนคสัซี

นทั M12 ใชย้ดึแบร็กเกต็ในตาํแหน่งบนคสัซี 

นทั M14 ใชย้ดึแบร็กเกต็ในตาํแหน่งบนคสัซี

นทั  M10 ใชย้ดึแบร็กเกต็ในตาํแหน่งบนคสัซี

เครื่องย�ารีเวท ค้อนยาง สว่าน
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900 maxi

3000 maxi

250 maxi

300 maxi

300 maxi

550 maxi
950 maxi

300 maxi

150 maxi150 maxi

30 maxi 30 maxi

350 maxi

150 maxi
150 maxi

950 mini

30 maxi 30 maxi
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ยานพาหนะที�มีเครื�องยนต ์N2 and N3 Classes

การตดิตั�ง LDP ให้สอดคล้องกบัข้อกาํหนดมาตรฐาน ECE R73

ในขณะที�ดาํเนินการตดิตั�ง LDP ควรปฏิบัตติามระยะที�กาํหนดมาในแบบอย่างถูกต้อง โดยหน่วยการวดัระยะเป็นมลิลเิมตร

ข้อมูลด้านเทคนิค



รถกึ�งพว่ง O3 and O4 Classes

900 maxi

3000 maxi 2700 maxi

250 maxi

500 maxi

300 maxi

550 maxi
950 maxi

300 maxi

350 maxi

900 maxi250 maxi

300 maxi

550 maxi
950 maxi

350 maxi

300 maxi

900 maxi 2700 maxi

3000 maxi

250 maxi

250 maxi

300 maxi

550 maxi
950 maxi

300 maxi

350 maxi

3

ยานพาหนะที�ไม่มีเครื�องยนต ์O3 and O4 Classes

การตดิตั�ง LDP ให้สอดคล้องกบัข้อกาํหนดมาตรฐาน ECE R73

ในขณะที�ดาํเนินการตดิตั�ง LDP ควรปฏิบัตติามระยะที�กาํหนดมาในแบบอย่างถูกต้อง โดยหน่วยการวดัระยะเป็นมลิลเิมตร

ข้อมูลด้านเทคนิค
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Stainless steel brackets Black vernished
powder brackets

Polished stainless
steel brackets

แบร็กเกต็จบัยดึแบบปรับระยะได้ X2

TK3082

ฐานจับยึดคัสซี

TK3062
TK3060
TK3050
TK3052
TK3054

แบร็กเกต็จบัยดึแบบตายตวั X2
TK6825
TK6840
TK6850
TK6810
TK6815

h X2
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ZM steel brackets

TK3021  H 430 mm
TK3023  H 572 mm
TK3025  H 710 mm TK3034  H 572 mm

TK3038  H 710 mm
TK3044  H 572 mm
TK3048  H 710 mm

TK3004  H 572 mm
TK3008  H 710 mm

ZM steel brackets

TL301712 H 572 mm
TL301208 H 710 mmTK3029  H 790 mm

การประกอบอปุกรณ์เข้ากบัตวัรถและรายการอปุกรณ์ที�สามารถเลือกใช้งานได้

การติดต้ัง

A1- แบบเจาะไปหน้าท่ี 5

A2- แบบเชื่อมไปหน้าท่ี 6

B-แบบเจาะไปหน้าท่ี 7

A

B

C1-แบบเจาะไปหน้าท่ี 8

C2-แบบเชื่อมไปหน้าท่ี 9

C3-แบบเจาะไปหน้าท่ี 10

C

f g ฐานจบัยดึกบัคสัซี

สาํหรับแบร็กเกต็จบัยดึแบบตายตวั
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อ่านต่อหนา้ที� 11
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* ตรวจสอบค่าแรงขนัอดัทอร์คสาํหรับสกรูและนทัขนาดต่างๆไดใ้นเอกสารหนา้ที� 19

การจบัยดึชุด LPD โดยใชฐ้านจบัคสัซีกบัแบร็กเกต็แบบปรับระยะได้

การติดตั้งแบบเจาะยึด

การประกอบอุปกรณ ์จบัยดึด้วยชุดสกรูและนัท
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การติดตั้งแบบเชื่อม

f
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อ่านต่อหนา้ที� 11

ตรวจสอบค่าแรงขนัอดัทอร์คสาํหรับสกรูและนทัขนาดต่างๆไดใ้นเอกสารหนา้ที� 19

การประกอบอุปกรณ ์จบัยดึด้วยวธีิการเชื�อม

การจบัยดึชุด LPD โดยใชฐ้านจบัคสัซีกบัแบร็กเกต็แบบปรับระยะได้

ทาํการเชื�อมตามแนวตั�งตลอดแนวทั�ง 2 ดา้น หรือดาํเนินการตามความเหมาะสม
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3 *

การจบัยดึชุด LPD โดยใชโ้ครงสร้างของรถกบัแบร็กเกต็แบบปรับระยะได้

*

X1
PER BRACKET

REPEAT
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การติดตั้งแบบเจาะยึดB

สามารถดูต่อได้ในหน้าที่ 11

ตรวจสอบค่าแรงขนัอดัทอร์คสาํหรับสกรูและนทัขนาดต่างๆไดใ้นเอกสารหนา้ที� 19



1 2

5 6

3 4

*

*

**

1

54

1

2 2
3 3

1 1

2 2
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1 1

2 2
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การติดตั้งแบบเจาะยึด

เจาะรูในตาํแหน่งที� 1 บนคสัซี

C1
การจบัยดึชุด LPD แบบสกรูจบัยดึโดยใชฐ้านจบัคสัซีกบัแบร็กเกต็จบัยดึแบบตายตวั

- สวมใส่สกรูและนทัพร้อมขนัอดัในตาํแหน่ง ที� 4 และ 5
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ตรวจสอบค่าแรงขนัอดัทอร์คสาํหรับสกรูและนทัขนาดต่างๆไดใ้นเอกสารหนา้ที� 19

วางฐานจบัยดึคสัซีในตาํแหน่งที�จะติดตั�ง

- ติดตั�งฐานจบัยดึคสัซีในตาํแหน่งที�เจาะรู

แลว้จบัยดึดว้ยสกรูและนทัในตาํแหน่ง ที� 1

- สวมแบร็กเกต็จบัยดึแบบตายตวัเขา้ไปใหลึ้กที�สุด g
- สวมแบร็กเกต็จบัยดึแบบตายตวัเขา้ไปใหลึ้กที�สุด g

g

เจาะรูในตาํแหน่งที� 3 บนคสัซี สวมใส่สกรูและนทั

พร้อมขนัอดัในตาํแหน่ง ที� 3
สามารถเจาะรูและจับยึดเพิ�มเติมในตําแหน่ง ที� 2 

อ่านต่อหนา้ที� 11

g
g
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3 4 *
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การติดตั้งแบบเชื่อมC2
การจบัยดึชุด LPD แบบเชื�อมติดโดยใชฐ้านจบัคสัซีกบัแบร็กเกต็จบัยดึแบบตายตวั

สวมใส่สกรูและนทัพร้อมขนัอดัใน

ตาํแหน่งที�กาํหนด

สวมแบร็กเกต็จบัยดึแบบตายตวัเขา้ไปใหลึ้กที�สุด

h h

h

h

g
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h

g

ตรวจสอบค่าแรงขนัอดัทอร์คสาํหรับสกรูและนทัขนาดต่างๆไดใ้นเอกสารหนา้ที� 19

วางฐานจบัยดึคสัซีในตาํแหน่งที�จะติดตั�ง ทาํการเชื�อมตามแนวที�กาํหนดดงัรูป h

g

อ่านต่อหนา้ที� 11

h
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เลือกใชรู้ยดึสกรูจบัยดึ 2 จุดเป็นอยา่งนอ้ย

การจบัยดึชุด LPD แบบสกรูจบัยดึโดยใชฐ้านจบัคสัซีกบัแบร็กเกต็จบัยดึแบบตายตวั
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การติดตั้งแบบเจาะยึดC3

ตรวจสอบค่าแรงขนัอดัทอร์คสาํหรับสกรูและนทัขนาดต่างๆไดใ้นเอกสารหนา้ที� 19

ทาํการเจาะรู แลว้จบัยดึดว้ยสกรู

และนทัในตาํแหน่ง ที� 1วางฐานจบัยดึคสัซีในตาํแหน่งที�จะติดตั�ง

เลื�อนแบร็กเกต็จบัยดึแบบตายตวัเขา้ไป

ในตาํแหน่งติดตั�ง

ปรับเลื�อนแบร็กเกต็จบัยดึแบบตายตวั

เขา้ไปในตาํแหน่งติดตั�ง

ขนัอดัชุดสกรูจบัยดึใหแ้น่น

อ่านต่อหนา้ที� 11

g
g



อุปกรณ์สาํคญัของชุดกนักระแทกดา้นขา้งและอุปกรณ์เสริมอื�นๆ

Aluminum bar

TK1210  L 3500 mm
TK1220  L 4500 mm
TK1230  L 5500 mm
TK1240  L 6500 mm
TK1250  L 7000 mm

พลาสติกสีเทา

TK1375

พลาสติกสีดาํ

TK1380

ชุดอุปกรณ์จบัยดึ

TK1390

a

Aluminum header

TK1340 TK1330 TK1320 TK1310

500 400 300
100 100

500 400 300

Grey plastic header

TK1042 TK1037 TK1032 TK1027

Black plastic header

TK1043 TK1038 TK1033 TK1028

c

แผงอลูมเินียม

ฝาโค้งปิดหัว

b

b

c

d

d

X2 X4

X1

a

a

d

d

11

500 400 300
100

ชุดอปุกรณ์จบัยดึฝาปิดด้านท้าย X2b db d



1

2

TK1390

2

d

d

a

12

X2
PER BAR

REPEAT

การตดิตั�งชุด LPD ด้วยชุดจบัยดึ

ใช้ชุดจบัยดึอย่างน้อย 2 ชุด ต่อ 1 ท่อน

ใชชุ้ดจบัยดึอยา่งนอ้ย 2 ชุด ต่อ 1 ท่อน

3

4d

d

d 2

1

4d

3d

4d

3d



1
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c
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c

a
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a

a

a

การประกอบฝาโค้งปิดหัวอลูมเินียม

NOTE: เมื�อเลือกใช ้ฝาโคง้ปิดหวัพลาสติกใหท้าํการประกอบตามขั�นตอนที�แนะนาํหมายเลข 3 หนา้ที� 17

สวมใส่ฝาโคง้ปิดหวัอลูมิเนียมในตาํแหน่งที�ถูกตอ้ง

เจาะรูเพื�อใชย้ ํ�ารีเวท 2 จุดต่อแผง 1 ท่อน ทั�งดา้นนอกและดา้นใน ย ํ�ารีเวทในตาํแหน่งที�เจาะรูทั�งหมด
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2

4 14

a

a
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การประกอบฝาโค้งปิดหัวอลูมเินียม

วางแผน่พลาสติกปิดฝาโคง้อลูมิเนียมในตาํแหน่งที�ถูกตอ้งแลว้ใชส้ลกัพลาสติกอดั

เขา้ไปในรูยดึจนแน่นสนิททั�งดา้นบนและดา้นล่างของชุดฝาโคง้ปิดหวัอลูมิเนียม

ใชแ้ผน่พลาสติกปิดฝาโคง้

อลูมิเนียม 2 แผน่ต่อ 1 ชุด

X2
REPEAT

1C

2C

C

C

C

1

2

2
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2

5

a

b

b

ถ้าจำเป็น

a

15

X1
PER BAR

REPEAT

การประกอบฝาปิดด้านท้ายพลาสตกิ

สวมใส่ฝาปิดทา้ยพลาสติกในตาํแหน่งที�ถูกตอ้งและตีอดัใหแ้น่นโดยใชค้อ้นยาง

ใชฝ้าปิดดา้นทา้ยพลาสติก 1 ตวัต่อแผง 1 ท่อน
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การวางตาํแหน่งแผงกนักระแทกด้านข้าง LPD เข้ากบัแบร็กเกต็จบัยดึ
6

c

e

e

X4
REPEAT

d

16

b

a

a

*

b

ตรวจสอบค่าแรงขนัอดัทอร์คสาํหรับสกรูและนทัขนาดต่างๆไดใ้นเอกสารหนา้ที� 19

- สวมใส่ชุดอุปกรณ์จบัยดึเขา้ไปในร่องกลางของแผงกนักระแทก โดยใชชุ้ดอุปกรณ์จบัยดึ 2 ชุด ต่อแผงกนักระแทก 1 ท่อน

- ตรวจเช็คระยะตามขอ้กาํหนดของ Takler หรือตามขอ้กาํหนดของกรมการขนส่งทางบก

- ขนัอดัชุดอุปกรณ์จบัยดึใหแ้น่นดว้ยชุดประแจบอ็ก

ดาํเนินงานติดตั�งอยา่งนอ้ย 4 จุด

d

d

d

2

1

4
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2 3
c
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a

a
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a
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NOTE: เมื�อเลือกใช ้TK1020 หรือ TK1021 ใหท้าํการประกอบตามขั�นตอนที�แนะนาํหมายเลข 3 หนา้ที� 18

17

a

a

3* Appendix

การประกอบฝาโค้งปิดหัวพลาสตกิ 

สวมใส่ฝาโคง้ปิดหวัพลาสติกในตาํแหน่งที�ถูกตอ้ง

เจาะรูเพื�อใชย้ ํ�ารีเวท 2 จุดต่อแผง 1 ท่อน ทั�งดา้นนอกและดา้นใน ย ํ�ารีเวทในตาํแหน่งที�เจาะรูทั�งหมด



1 2

3

2

การประกอบฝาโค้งปิดหัวพลาสตกิ3** Appendix 18

เมื�อเลือกใช ้TK1020 หรือ TK1021 ใหท้าํการประกอบฝาปิดพลาสติกที�ชุดฝาโคง้ปิดหวัพลาสติกก่อนทาํการประกอบ

เขา้กบัแผงกนักระแทก

สวมใส่ตวัปิดฝาโคง้ปิดหวัพลาสติกในตาํแหน่ง

ที�ถูกตอ้งทั�งดา้นบนและดา้นล่าง

เจาะรูเพื�อใชย้ ํ�ารีเวท 4 จุดต่อฝาโคง้ปิดหวั 1 ตวั 

ทั�งดา้นนอกและดา้นใน

ย ํ�ารีเวทในตาํแหน่งที�เจาะรูทั�งหมด

C

1C

2C

2C

2C

2C

2C

1C

1C



Ø vite
grosso grosso grosso grosso grosso grosso grosso

mm mm Nm Nm Nm Nm Nm Nm Nm Nm Nm Nm Nm Nm

vecchia
nuova

0,4 -

0,45 -

0,5 -

-

-

-

-

-

0,6

0,7

0,8

1,0

1,0

1,25

1,5

1,75

2,0

2,0

2,5

2,5

1.0

1,25

1,5

1,5

1,5

2,0

2,0

mm

I valori di coppia riportati sulla tabella  corrispondono all'80% del limite di snervamento; inoltre in ciascuna casella sono riportati due valori dei quali 
il primo è riferito ad un coefficiente di attrito 0,10 ed il secondo ad un coefficiente di 0,14.
Le coppie sono da considerarsi orientative in quant o possono variare in misura notevole in relazione a l tipo di giunto (rigido, semirigido, elastico ecc.),
al materiale sul quale le viti vengono serrate, alla lunghezze delle viti, al tipo di avvitatore impiegato per il serraggio (ad impulsi, a frizione,
a coppia continua ecc.) alle condizioni di finitura delle filettature ecc. per cui si consiglia di effetuare prove sui giunti per individuare il modo più 
corretto di eseguirne il serraggio.
Nel caso in cui il giunto sia realizzato con dadi o  ghiere autobloccanti il valore della coppia dovrà essere incrementato del 15% ca.

2,5

2,5

2,0

2,0

2,0

2,0

2,0

2,0

3,0

3,0

3,5

3,5

4,0

4,0

3,0

3,0

3,0

3,0

3,0

3,0

4,5

4,5

5,0

5,0

4,0
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I valori di coppia riportati sulla tabella  sono da intendersi puramente indicativi poiché pos sono variare notevolmente in funzione delle
caratteristiche dei materiali sui quali le viti vengono applicate

ø vite mm    
coppia consigliata Nm 0,3 1,2 2 2,5 3 4,5 7 9

The measures of the torques listed in Tab. 1 correspond with 80% of the yield point; furthermore, in each cell there are two measures indicated: the 

conditions of the threading, etc… for this reason it is recommended to make a test on the joints to establish the most appropriate way to tighten them.

 In case the joint is made of self-locking nuts or ferrules, the measure of the torques must be increased by 15% approximately.

The measures indicated in Tab. 2 are approximate because they can change considerably depending on the materials the screws are screwed.
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Tab. 1      Maximum tightening torques for metric screws

Tab. 2      Maximum tightening torques for self-tapping screws

DIN 267
new

screw Ø

screw Ø mm
recommended torques 

hexagon
thick thin thick thin thick thin thick thin thick thin thick thin thick thin

old
Thread pitch Thread pitch Thread pitch Thread pitch Thread pitch Thread pitch Thread pitch
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