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ชุดเพลาสงกําลัง (G50)
การซอมใหญ
ขอแนะนํา:
ช้ินสวนประกอบ: ดูหนา 41-1

1. ตรวจสอบระยะรุนเฟองเกียร 1
(ก) ใชฟลเลอรเกจวัดระยะรุน

ระยะรุนมาตรฐาน:
0.10 ถึง 0.25 มม. (0.0039 ถึง 0.0098 นิ้ว)

ถาระยะรุนไมตรงตามที่กําหนด ใหเปล่ียนแหวนทองเหลืองตัวที่ 1

2. ตรวจสอบระยะรุนเฟองเกียร 2
(ก) ใชฟลเลอรเกจวัดระยะรุน

ระยะรุนมาตรฐาน:
0.10 ถึง 0.25 มม. (0.0039 ถึง 0.0098 นิ้ว)

ถาระยะรุนไมตรงตามที่กําหนด ใหเปล่ียนแหวนทองเหลืองตัวที่ 1

3. ตรวจสอบระยะรุนเฟองเกียร 3
(ก) ใชฟลเลอรเกจวัดระยะรุน

ระยะรุนมาตรฐาน:
0.10 ถึง 0.25 มม. (0.0039 ถึง 0.0098 นิ้ว)

ถาระยะรุนไมตรงตามที่กําหนด ใหเปล่ียนแหวนทองเหลืองตัวที่ 2

4. ตรวจสอบระยะชองวางแนวรัศมีเฟองเกียร 1
(ก) ใชไดอัลเกจวัดระยะชองวางแนวรัศมี

ระยะชองวางมาตรฐาน:
0.009 ถึง 0.056 มม. (0.0004 ถึง 0.0022 นิ้ว)

ถาระยะชองวางไมตรงตามทีก่าํหนด ใหเปลีย่นลูกปนเขม็เฟองเกยีร 1
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เครื่องมือพเิศษ

5. ตรวจสอบระยะชองวางแนวรัศมีเฟองเกียร 2
(ก) ใชไดอัลเกจวัดระยะชองวางแนวรัศมี

ระยะชองวางมาตรฐาน:
0.008 ถึง 0.034 มม. (0.0003 ถึง 0.00134 นิ้ว)

ถาระยะชองวางไมตรงตามทีก่าํหนด ใหเปลีย่นลูกปนเขม็เฟองเกยีร 2

6. ตรวจสอบระยะชองวางแนวรัศมีเฟองเกียร 3
(ก) ใชไดอัลเกจวัดระยะชองวางแนวรัศมี

ระยะชองวางมาตรฐาน:
0.008 ถึง 0.034 มม. (0.0003 ถึง 0.00134 นิ้ว)

ถาระยะชองวางไมตรงตามทีก่าํหนด ใหเปลีย่นลูกปนเขม็เฟองเกยีร 3

7. ถอดเฟองขับมาตรวัดความเร็ว
(ก) ใชคีมจับแหวนล็อคถอดแหวนล็อคออก
(ข) ถอดเฟองขับออก
(ค) ใชไขควงแมเหล็ก ดูดลูกปนออก
(ง) ใชคีมจับแหวนล็อคถอดแหวนล็อคออก

8. ถอดเฟองเกียร 1
(ก) ใชไขควง 2 ตวัและคอน ตอกแหวนลอ็คออกจากเพลาสงกาํลัง

(ข) ใชเครื่องมือพิเศษและเครื่องอัด อัดเฟองเกียร 5, ลูกปนกลาง,
เฟองเกียร 1, ลูกปนเข็มเฟองเกียร 1 และปลอกรองตัวในลูก
ปนเฟองเกียร 1 ออกจากเพลาสงกําลัง
เครื่องมือพิเศษ 09527-10011
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C86551

9. ถอดแหวนทองเหลืองตัวท่ี 1 (สําหรับเฟองเกียร 1)
(ก) ถอดแหวนทองเหลืองตัวที่ 1 (สําหรับเฟองเกียร 1) ออกจาก

ดุมคลัตชตัวที่ 1

10. ถอดลูกปนล็อคปลอกรองตัวในลูกปนเฟองเกียร 1
(ก) ใชไขควงแมเหล็ก ดูดลูกปนล็อคออก

11. ถอดเฟองเกียร 2
(ก) ใชเครื่องมือพิเศษและเครื่องอัด อัดดุมคลัตชตัวที่ 1, เฟอง

เกียรถอย, แหวนทองเหลืองตัวที่ 1 และเฟองเกียร 2 ออก
เครื่องมือพิเศษ 09950-00020

12. ถอดแหวนทองเหลืองตัวท่ี 1 (สําหรับเฟองเกียร 2)
(ก) ถอดแหวนทองเหลืองตัวที่ 1 ออกจากเฟองเกียร 2

13. ถอดลูกปนเข็มเฟองเกียร 2
(ก) ถอดลูกปนเข็มออกจากเพลาสงกําลัง
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14. ถอดดุมคลัตชตัวท่ี 1
(ก) ถอดสปริงล็อคตัวหนอน 2 ตัว
(ข) ถอดเฟองเกียรถอยและตัวหนอน 3 ตัวออกจากดุมคลัตช

15. ถอดเฟองเกียร 3
(ก) ใชคีมถางแหวน ถอดแหวนล็อคออกจากเพลาสงกําลัง

(ข) ใชเครื่องอัด อัดดุมคลัตชตัวที่ 2 และเฟองเกียร 3 ออก

16. ถอดแหวนทองเหลืองตัวท่ี 2
(ก) ถอดแหวนทองเหลืองออกจากเฟองเกียร 3

17. ถอดลูกปนเข็มเฟองเกียร 3
(ก) ถอดลูกปนเข็มออกจากเพลาสงกําลัง
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18. ถอดดุมคลัตชตัวท่ี 2
(ก) ถอดสปริงล็อคตัวหนอน 2 ตัว
(ข) ถอดปลอกเลื่อนและตัวหนอน 3 ตัวออกจากดุมคลัตช

19. ตรวจสอบเพลาสงกําลัง
(ก) ใชไมโครมิเตอรวัดเสนผาศูนยกลางภายนอกของขอเพลาสง

กําลัง
เสนผาศูนยกลางภายนอกมาตรฐาน:
จุด A 34.984 ถึง 35.000 มม. (1.3773 ถึง 1.3780 นิ้ว)
จุด B 37.984 ถึง 38.000 มม. (1.4954 ถึง 1.4960 นิ้ว)
จุด C 30.384 ถึง 30.400 มม. (1.1962 ถึง 1.1968 นิ้ว)
จุด D 30.002 ถึง 30.018 มม. (1.1812 ถึง 1.1818 นิ้ว)

ถาเสนผาศูนยกลางภายนอกไมตรงตามที่กําหนด ใหเปลี่ยนเพลาสง
กําลัง

(ข) ใชไมโครมิเตอร วัดความหนาของประกับ
ความหนามาตรฐาน:
4.80 ถึง 5.20 มม. (0.1890 ถึง 0.2047 นิ้ว)
ความหนาต่ําสุด: 4.80 มม. (0.1890 นิ้ว)

ถาความหนาไมตรงตามที่กําหนด ใหเปล่ียนเพลาสงกําลัง

20. ตรวจสอบปลอกรองตัวในลูกปนเฟองเกียร 1
(ก) ใชไมโครมิเตอร วัดความหนาของปลอกรองตัวใน

ความหนามาตรฐาน:
4.00 ถึง 4.20 มม. (0.1575 ถึง 0.1654 นิ้ว)
ความหนาต่ําสุด: 4.0 มม. (0.1575 นิ้ว)

ถาความหนาไมตรงตามที่กําหนด ใหเปล่ียนปลอกรองตัวในลูกปน
เฟองเกียร 1
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(ข) ใชไมโครมิเตอรวัดเสนผาศูนยกลางภายนอกของปลอกรอง
ตัวใน
เสนผาศูนยกลางภายนอกมาตรฐาน:
38.985 ถึง 39.000 มม. (1.5348 ถึง 1.5354 นิ้ว)
เสนผาศูนยกลางภายนอกต่ําสุด: 38.985 (1.5348 นิ้ว)

ถาเสนผาศูนยกลางภายนอกไมตรงตามที่กําหนด ใหเปลี่ยนปลอก
รองตัวในลูกปนเฟองเกียร 1

21. ตรวจสอบแหวนทองเหลืองตัวท่ี 1 (สําหรับเฟองเกียร 1)
(ก) ชะโลมน้ํามันเกียรบริเวณที่เปนกรวยของเฟองเกียร 1 แลว

ตรวจเชค็แรงเบรกของแหวนทองเหลอืงตวัที ่ 1 โดยสวมแหวน
ทองเหลืองเขากบักรวยของเพลารบักาํลัง กดแหวนทองเหลอืง
แลวหมนุทัง้ซายและขวา แลวตรวจเชค็วาแหวนทองเหลอืงล็อค

ถาแรงเบรกไมเพียงพอ ใหปายกากเพชรละเอียดระหวางแหวน
ทองเหลืองตัวที่ 1 และสวนที่เปนกรวยของเฟองเกียร 1 แลวบด
แหวนทองเหลืองตัวที่ 1 กับสวนที่เปนกรวยของเฟองเกียร 1 เขา
ดวยกันเบาๆ
ขอควรระวัง:
แนใจวาหลังจากทําการบดแลวจะตองลางกากเพชรออกใหสะอาด
(ข) ตรวจเช็คแรงเบรกของแหวนทองเหลืองตัวที่ 1 อีกครั้ง

(ค) ใชฟลเลอรเกจ วัดระยะชองวางระหวางดานหลังแหวนทอง
เหลืองตัวที่ 1 กับขอบสไปนเฟองเกียร 1
ระยะชองวางมาตรฐาน:
1.0 ถึง 2.0 มม. (0.0394 ถึง 0.0787 นิ้ว)

ถาระยะชองวางไมตรงตามทีก่าํหนด ใหเปลีย่นแหวนทองเหลอืงตวัที่
1 และบดกากเพชรจาํนวนเลก็นอยสวนทีเ่ปนกรวยของเฟองเกยีร 1
ขอควรระวัง:
แนใจวาหลังจากทําการบดแลวจะตองลางกากเพชรออกใหสะอาด
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22. ตรวจสอบแหวนทองเหลืองตัวท่ี 1 (สําหรับเฟองเกียร 2)
(ก) ชะโลมน้ํามันเกียรบริเวณที่เปนกรวยของเฟองเกียร 2 แลว

ตรวจเชค็แรงเบรกของแหวนทองเหลอืงตวัที ่ 1 โดยสวมแหวน
ทองเหลืองเขากบักรวยของเพลารบักาํลัง กดแหวนทองเหลอืง
แลวหมนุทัง้ซายและขวา แลวตรวจเชค็วาแหวนทองเหลอืงล็อค

ถาแรงเบรกไมเพียงพอ ใหปายกากเพชรละเอียดระหวางแหวนทอง
เหลืองตัวที่ 1 และสวนที่เปนกรวยของเฟองเกียร 2 แลวบดแหวน
ทองเหลืองตัวที่ 1 กับสวนที่เปนกรวยของเฟองเกียร 2 เขาดวยกัน
เบาๆ
ขอควรระวัง:
แนใจวาหลังจากทําการบดแลวจะตองลางกากเพชรออกใหสะอาด
(ข) ตรวจเช็คแรงเบรกของแหวนทองเหลืองตัวที่ 1 อีกครั้ง

(ค) ใชฟลเลอรเกจ วัดระยะชองวางระหวางดานหลังแหวนทอง
เหลืองตัวที่ 1 กับขอบสไปนเฟองเกียร 2
ระยะชองวางมาตรฐาน:
1.0 ถึง 2.0 มม. (0.0394 ถึง 0.0787 นิ้ว)

ถาระยะชองวางไมตรงตามทีก่าํหนด ใหเปลีย่นแหวนทองเหลอืงตวัที ่1
และบดกากเพชรจาํนวนเลก็นอยสวนทีเ่ปนกรวยของเฟองเกยีร 2
ขอควรระวัง:
แนใจวาหลังจากทําการบดแลวจะตองลางกากเพชรออกใหสะอาด

23. ตรวจสอบแหวนทองเหลืองตัวท่ี 2
(ก) ชะโลมน้ํามันเกียรบริเวณที่เปนกรวยของเฟองเกียร 3 แลว

ตรวจเชค็แรงเบรกของแหวนทองเหลอืงตวัที ่ 2 โดยสวมแหวน
ทองเหลืองเขากบักรวยของเพลารบักาํลัง กดแหวนทองเหลอืง
แลวหมนุทัง้ซายและขวา แลวตรวจเชค็วาแหวนทองเหลอืงล็อค

ถาแรงเบรกไมเพียงพอ ใหปายกากเพชรละเอียดระหวางแหวนทอง
เหลืองตัวที่ 2 และสวนที่เปนกรวยของเฟองเกียร 3 แลวบดแหวน
ทองเหลืองตัวที่ 2 กับสวนที่เปนกรวยของเฟองเกียร 3 เขาดวยกัน
เบาๆ
ขอควรระวัง:
แนใจวาหลังจากทําการบดแลวจะตองลางกากเพชรออกใหสะอาด
(ข) ตรวจเช็คแรงเบรกของแหวนทองเหลืองตัวที่ 2 อีกครั้ง
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(ค) ใชฟลเลอรเกจ วัดระยะชองวางระหวางดานหลังแหวนทอง
เหลืองตัวที่ 2 กับขอบสไปนเฟองเกียร 3
ระยะชองวางมาตรฐาน:
1.0 ถึง 2.0 มม. (0.0394 ถึง 0.0787 นิ้ว)

ถาระยะชองวางไมตรงตามที่กําหนด ใหเปล่ียนแหวนทองเหลืองตัว
ที่ 2 และบดกากเพชรจํานวนเล็กนอยสวนที่เปนกรวยของเฟองเกียร
3
ขอควรระวัง:
แนใจวาหลังจากทําการบดแลวจะตองลางกากเพชรออกใหสะอาด

24. ตรวจสอบเฟองเกียรถอย
(ก) ใชเวอรเนียรคาลิปเปอรวัดระยะชองวางระหวางเฟองเกียร

ถอยและกามปูตัวที่ 1
ระยะชองวางมาตรฐาน:
0.15 ถึง 0.35 มม. (0.0059 ถึง 0.0138 นิ้ว)
ระยะชองวางต่ําสุด: 0.35 มม. (0.0138 นิ้ว)

ถาระยะชองวางไมตรงตามที่กําหนด ใหเปล่ียนกามปูตัวที่ 1 และ
เฟองเกียรถอย

(ข) ตรวจเช็ควาดุมคลัตชตัวที่ 1 และเฟองเกียรถอยเล่ือนไดคลอง
(ค) ตรวจเชค็วาขอบสไปนเฟองเกยีรของเฟองเกยีรถอยไมสึกหรอ

C86568

D29215

C68240
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25. ตรวจสอบปลอกเลื่อนตัวท่ี 2
(ก) ใชเวอรเนียรคาลิปเปอร วัดปลอกเลื่อนตัวที่ 2 และกามปูตัวที่

2 ดังภาพ
ระยะชองวางมาตรฐาน:
0.26 ถึง 0.84 มม. (0.0102 ถึง 0.0331 นิ้ว)

ถาระยะชองวางไมตรงตามที่กําหนด ใหเปล่ียนปลอกเลื่อนตัวที่ 2
และกามปูตัวที่ 2

(ข) ตรวจเช็คความคลองตัวในการเลื่อนเขา-ออกระหวางปลอก
เล่ือนตัวที่ 2 กับดุมคลัตชตัวที่ 2

(ค) ตรวจเชค็วาขอบเฟองสไปนของปลอกเลือ่นตวัที ่ 2 ไมสึกหรอ
หรือเสียหาย

26. ตรวจสอบเฟองเกียร 1
(ก) ใชเกจวดักระบอกสบูวดัเสนผาศนูยกลางภายในของเฟองเกยีร 1

เสนผาศูนยกลางภายในมาตรฐาน:
44.015 ถึง 44.040 มม. (1.7329 ถึง 1.7339 นิ้ว)
เสนผาศูนยกลางภายในสูงสุด:4 4.040 มม. (1.7339 นิ้ว)

ถาเสนผาศนูยกลางภายในไมตรงตามทีก่าํหนด ใหเปลีย่นเฟองเกยีร 1

27. ตรวจสอบเฟองเกียร 2
(ก) ใชเกจวดักระบอกสบู วดัเสนผาศนูยกลางภายในของเฟอง

เกยีร 2
เสนผาศูนยกลางภายในมาตรฐาน:
44.015 ถึง 44.040 มม. (1.7329 ถึง 1.7339 นิ้ว)
เสนผาศูนยกลางภายในสูงสุด: 44.040 มม. (1.7339 นิ้ว)

ถาเสนผาศนูยกลางภายในไมตรงตามทีก่าํหนด ใหเปลีย่นเฟองเกยีร 2

C86570

C67843

C86571

เกียรธรรมดา − ชุดเพลาสงกําลัง (G50)



41–53

1

2

3

41

C86577

28. ตรวจสอบเฟองเกียร 3
(ก) ใชเกจวัดกระบอกสูบ วัดเสนผาศูนยกลางภายในของเฟอง

เกียร 3
เสนผาศูนยกลางภายในมาตรฐาน:
44.015 ถึง 44.040 มม. (1.7329 ถึง 1.7339 นิ้ว)
เสนผาศูนยกลางภายในสูงสุด: 44.040 มม. (1.7339 นิ้ว)

ถาเสนผาศนูยกลางภายในไมตรงตามทีก่าํหนด ใหเปลีย่นเฟองเกยีร 3

29. ประกอบดุมคลัตชตัวท่ี 2
(ก) ชะโลมน้าํมนัเกยีรทีป่ลอกเล่ือน แลวประกอบเขากบัดมุคลตัช
ขอควรระวัง:
ใหแนใจวาจัดปลอกเลื่อนเขากับดุมคลัตชถูกทาง

(ข) ประกอบตัวหนอน 3 ตัวเขากับดุมคลัตชพรอมสปริงล็อคตัว
หนอน 2 ตัว

ขอแนะนํา:
จัดตําแหนงสปริงล็อคแหวนทองเหลือง อยาใหปลายทั้งสองตรงกัน

30. ประกอบลูกปนเข็มเฟองเกียร 3
(ก) ชะโลมน้ํามันเกียรที่ลูกปนเข็ม แลวประกอบเขากับเพลาสง

กําลัง

31. ประกอบเฟองเกียร 3
(ก) ชะโลมน้ํามันเกียรที่เฟองเกียร 3 แลวประกอบเขากับเพลาสง

กําลัง

C86573

C86575

C86556

เกียรธรรมดา − ชุดเพลาสงกําลัง (G50)
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ดานหนา
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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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34. ตรวจสอบระยะรุนเฟองเกียร 3
(ก) ใชฟลเลอรเกจวัดระยะรุน

ระยะรุนมาตรฐาน:
0.10 ถึง 0.25 มม. (0.0039 ถึง 0.0098 นิ้ว)

ถาระยะรุนไมตรงตามที่กําหนด ใหเปล่ียนดุมคลัตชตัวที่ 2, เฟอง
เกียร 3 และเพลาสงกําลัง

35. ประกอบดุมคลัตชตัวท่ี 1
(ก) ชะโลมน้าํมนัเกยีรทีเ่ฟองเกยีรถอย แลวประกอบเขากบัดมุคลตัช
ขอควรระวัง:
ใหแนใจวาจัดเฟองเกียรถอยเขากับดุมคลัตชถูกทาง

(ข) ประกอบตัวหนอน 3 ตัวเขากับดุมคลัตชพรอมสปริงล็อคตัว
หนอน 2 ตัว

ขอแนะนํา:
จัดตําแหนงสปริงล็อคแหวนทองเหลือง อยาใหปลายทั้งสองตรงกัน

36. ประกอบลูกปนเข็มเฟองเกียร 2
(ก) ชะโลมน้ํามันเกียรที่ลูกปนเข็ม แลวประกอบเขากับเพลาสง

กําลัง

37. ประกอบเฟองเกียร 2
(ก) ชะโลมน้ํามันเกียรที่เฟองเกียร 2 แลวประกอบเขากับเพลาสง

กําลัง

C86580

C86575

C86582
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38. ประกอบแหวนทองเหลืองตัวท่ี 1 (สําหรับเฟองเกียร 2)
(ก) ชะโลมน้ํามันเกียรที่แหวนทองเหลืองตัวที่ 1 แลวประกอบ

เขาที่เฟองเกียร 2

39. ประกอบดุมคลัตชตัวท่ี 1
(ก) ใชเครือ่งมอืพเิศษและเครือ่งอดั อัดดมุคลตัชเขากบัเพลาสงกาํลัง

เครื่องมือพิเศษ 09316-60011 (09316-00021)

40. ตรวจสอบระยะรุนเฟองเกียร 2
ระยะรุนมาตรฐาน:
0.1 ถึง 0.25 มม. (0.0039 ถึง 0.0098 นิ้ว)

41. ประกอบแหวนทองเหลืองตัวท่ี 1 (สําหรับเฟองเกียร 1)
(ก) ชะโลมน้ํามันเกียรที่แหวนทองเหลือง แลวประกอบเขากับ

ดุมคลัตชตัวที่ 1

42. ประกอบลูกปนล็อคปลอกรองตัวในลูกปนเฟองเกียร 1
(ก) ชะโลมน้ํามันเกียรที่ลูกปนล็อค แลวประกอบเขากับเพลาสง

กําลัง

C86584

C86586

C86587
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เครื่องมือพเิศษ

43. ประกอบปลอกรองตัวในลูกปนเฟองเกียร 1
(ก) ชะโลมน้ํามันเกียรที่ลูกปนเข็ม
(ข) ประกอบปลอกรองตัวในและลูกปนเข็มเขากับเฟองเกียร 1

44. ประกอบเฟองเกียร 1
(ก) ชะโลมน้ํามันเกียรที่เฟองเกียร 1 แลวประกอบเขากับเพลาสง

กําลัง

45. ประกอบลูกปนกลางเพลาสงกําลัง
(ก) ใชเครือ่งมอืพเิศษและเครือ่งอดั อัดลูกปนกลางเขากบัเพลาสง

กําลัง
เครื่องมือพิเศษ 09316-60011 (09316-00021)

46. ตรวจสอบระยะรุนเฟองเกียร 1
(ก) ใชฟลเลอรเกจวัดระยะรุน

ระยะรุนมาตรฐาน:
0.10 ถึง 0.25 มม. (0.0039 ถึง 0.0078 นิ้ว)

47. ประกอบเฟองเกียร 5
(ก) ใชเครื่องมือพิเศษและเครื่องอัด ประกอบเฟองเกียร 5 เขากับ

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

C86589

C86590

D29217

เกียรธรรมดา − ชุดเพลาสงกําลัง (G50)
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(ข) เลือกแหวนล็อคที่มีระยะรุนตามแนวแกนนอยที่สุดในการ
ประกอบ
ระยะรุนมาตรฐาน: 1.0 มม. (0.039 นิ้ว) หรือนอยกวา
แหวนล็อคเพลาสงกําลัง:

เครื่องหมาย ความหนา
A 2.67 ถึง 2.72 มม. (0.1051 ถึง 0.1071 นิ้ว)
B 2.73 ถึง 2.78 มม. (0.1075 ถึง 0.1094 นิ้ว)
C 2.79 ถึง 2.84 มม. (0.1098 ถึง 0.1118 นิ้ว)
D 2.85 ถึง 2.90 มม. (0.1122 ถึง 0.1141 นิ้ว)
E 2.91 ถึง 2.96 มม. (0.1146 ถึง 0.1165 นิ้ว)
F 2.97 ถึง 3.02 มม. (0.1169 ถึง 0.1189 นิ้ว)
G 3.03 ถึง 3.08 มม. (0.1193 ถึง 0.1213 นิ้ว)
H 3.09 ถึง 3.14 มม. (0.1217 ถึง 0.1236 นิ้ว)
J 3.15 ถึง 3.20 มม. (0.1240 ถึง 0.1260 นิ้ว)
K 3.21 ถึง 3.26 มม. (0.1264 ถึง 0.1283 นิ้ว)
L 3.27 ถึง 3.32 มม. (0.1287 ถึง 0.1307 นิ้ว)

 (ค) ใชไขควงและคอน ตอกแหวนล็อคเขา

48. ประกอบเฟองขับมาตรวัดความเร็ว
(ก) ใชคีมถางแหวน ประกอบแหวนล็อค
(ข) ติดตั้งโบลท
(ค) ประกอบเฟองขับ
(ง) ใชคีมถางแหวน ประกอบแหวนล็อค

49. ตรวจสอบระยะชองวางแนวรัศมีเฟองเกียร 3
(ก) ใชไดอัลเกจวัดระยะชองวางแนวรัศมี

ระยะชองวางมาตรฐาน:
0.008 ถึง 0.034 มม. (0.0003 ถึง 0.0013 นิ้ว)

ถาระยะชองวางไมตรงตามที่กําหนด ใหเปล่ียนลูกปนเข็มและเฟอง
เกียร 3

D33312

D33313

G34243
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50. ตรวจสอบระยะชองวางแนวรัศมีเฟองเกียร 2
(ก) ใชไดอัลเกจวัดระยะชองวางแนวรัศมี

ระยะชองวางมาตรฐาน:
0.008 ถึง 0.034 มม. (0.0003 ถึง 0.0013 นิ้ว)

ถาระยะชองวางไมตรงตามที่กําหนด ใหเปล่ียนลูกปนเข็มและเฟอง
เกียร 2

51. ตรวจสอบระยะชองวางแนวรัศมีเฟองเกียร 1
(ก) ใชไดอัลเกจวัดระยะชองวางแนวรัศมี

ระยะชองวางมาตรฐาน:
0.009 ถึง 0.056 มม. (0.0004 ถึง 0.0022 นิ้ว)

ถาระยะชองวางไมตรงตามที่กําหนด ใหเปล่ียนลูกปนเข็มและเฟอง
เกียร 1

C86542

C86541

เกียรธรรมดา − ชุดเพลาสงกําลัง (G50)




