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32. ประกอบแหวนทองเหลืองตัวท่ี 2
(ก) ชะโลมน้ํามันเกียรที่แหวนทองเหลือง แลวประกอบเขากับ

เฟองเกียร 3

33. ประกอบดุมคลัตชตัวท่ี 2
(ก) ใชเครื่องมือพิเศษและเครื่องอัด อัดดุมคลัตชตัวที่ 2 เขากับ

เพลาสงกําลัง
เครื่องมือพิเศษ 09316-60011 (09316-00021)

(ข) เลือกแหวนล็อคเพลาดุมคลัตชที่มีระยะรุนตามแนวแกนนอย
ที่สุดในการประกอบ
ระยะรุนมาตรฐาน: 1.0 มม. (0.039 นิ้ว) หรือนอยกวา
ความหนาของแหวนล็อคเพลาดุมคลัตช:

เครื่องหมาย ความหนา
C-1 1.75 ถึง 1.80 มม. (0.0689 ถึง 0.0709 นิ้ว)
D 1.80 ถึง 1.85 มม. (0.0709 ถึง 0.0728 นิ้ว)

D-1 1.85 ถึง 1.90 มม. (0.0728 ถึง 0.0748 นิ้ว)
E 1.90 ถึง 1.95 มม. (0.0748 ถึง 0.0768 นิ้ว)

E-1 1.95 ถึง 2.00 มม. (0.0768 ถึง 0.0787 นิ้ว)
F 2.00 ถึง 2.05 มม. (0.0787 ถึง 0.0807 นิ้ว)

F-1 2.05 ถึง 2.10 มม. (0.0807 ถึง 0.0827 นิ้ว)

 (ค) ใชคีมถางแหวน ประกอบแหวนล็อค

C86576

C86579

เกียรธรรมดา − ชุดเพลาสงกําลัง (G50)
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เครื่องมือพเิศษ
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