
01–1

1

2

3

14

16

17

19

A54988

ชดุชองทอไทมม่ิงเพลาลูกเบี้ยว
เฟองขับเพลาลูกเบี้ยว

แหวนรองซลี

◆ซลีน้ํามันเพลาลูกเบี้ยว

เพลาลูกเบี้ยวตัวที่ 2
ชดุประกอบเพลาลูกเบี้ยวตัวที่ 4

แหวนรองรูปคลื่น

เฟองหลักตัวตามเพลาลูกเบี้ยว

แหวนล็อค

แหวนรองโบลทเฟองไทมม่ิง
เพลาลูกเบี้ยว

ปล๊ักสกรู

เฟองรองเพลาลูกเบี้ยว

เพลาลูกเบี้ยว
ชดุประกอบเพลาลูกเบี้ยวตัวที่ 3

7.5 (80, 66 นิ้ว-ปอนด)

78 (790, 58)

15 (150, 11)

 นิวตนั-เมตร (กก.-ซม., ฟุต-ปอนด)  : คาแรงขัน
◆ ชิ้นสวนที่นํากลับมาใชอีกไมได

วิธีการใชคูมือซอมเครื่องยนต
ขอมูลท่ัวไป
1. คําอธิบายเบื้องตน
(ก) คูมือเลมนี้จัดทําขึ้นตามมาตรฐานของสมาคมวิศวกรรมยานยนต (SAE) J2008
(ข) การซอมสามารถแบงออกเปน 3 ขั้นตอนหลัก ดังนี้:

(1) การวิเคราะหปญหา
(2) การถอด/การติดตั้ง, การถอดเปลี่ยน, การถอดแยก/การประกอบกลับ, การตรวจเช็ค และการปรับตั้ง
(3) การตรวจสอบหลังการซอม

(ค) คูมือเลมนี้จะอธิบายขอ (2) สวนขอ (1) และ (3) จะถูกละไว
(ง) ขัน้ตอนตอไปนีจ้ะไมไดถูกกลาวไวในคูมอืเลมนี ้อยางไรกต็ามขัน้ตอนเหลานีเ้ปนสิง่จาํเปน และจะตองนาํมาปฏบิตัิ

ในการซอมทุกครั้ง
(1) ใชแมแรงหรือลิฟตเพื่อยกรถ
(2) การทําความสะอาดชิ้นสวนที่ถอดออก
(3) การตรวจเช็คดวยสายตา

2. ดัชนี
(ก) ดัชนีจะปรากฏอยูในหมวดสุดทายเพื่อชวยทานคนหาจุดที่ตองการซอม
3. การเตรียมการ
(ก) ทานอาจจําเปนตองใชเครื่องมือพิเศษ (SST) และวัสดุซอมพิเศษ (SSM) ทั้งนี้ขึ้นอยูกับขั้นตอนที่ซอม โดยจะตอง

เตรยีมใหพรอมกอนลงมอืทาํงานและปฏบิตัติามขัน้ตอนอยางถกูตอง สําหรับรายการเครือ่งมอืพเิศษและวสัดซุอม
พิเศษนั้น ดูไดจากหมวด “การเตรียมการ” ในคูมือเลมนี้

4. ขั้นตอนการซอม
(ก) กรณีที่จําเปน จะมีภาพแสดงสวนประกอบตางๆ ใหในแตละเรื่อง
(ข) ในภาพแสดงสวนประกอบดังกลาวยังระบุถึงชิ้นสวนที่นํากลับมาใชอีกไมได พื้นที่ที่ตองทาจาระบี และชิ้นสวน

ที่ตองเคลือบกอนใชงานตลอดจนคากําหนดแรงขันตางๆ
ตัวอยาง:

บทนํา − วิธีการใชคูมือซอมเครื่องยนต
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