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

เพลาสงกําลัง
เครื่องมือพิเศษ 09608-06041

ขอควรระวัง:
• ประกอบดุมคลัตช ในขณะเดียวกันใหจัดรองตัวหนอนของ

ดุมคลัตชกับตําแหนงตัวหนอนใหตรงกัน
• เฟองเกียร 3 ควรสามารถหมุนไดคลอง

(ข) เลือกแหวนล็อคโดยใหระยะชองวางระหวางดุมคลัตชตัวที่ 2
กับแหวนล็อคอยูภายในคาที่กําหนด
ระยะชองวางมาตรฐาน: 0.1 มม. (0.004 นิ้ว) หรือนอยกวา

ขอควรระวัง:
อยาทําใหผิวสัมผัสท่ีเล่ือนของลูกปนเสียหาย

เครื่องหมาย ความหนา มม. (นิ้ว)
A 1.80 ถึง 1.85 มม. (0.0709 ถึง 0.0728 นิ้ว)
B 1.85 ถึง 1.90 มม. (0.0728 ถึง 0.0748 นิ้ว)
C 1.90 ถึง 1.95 มม. (0.0748 ถึง 0.0768 นิ้ว)
D 1.95 ถึง 2.00 มม. (0.0768 ถึง 0.0787 นิ้ว)
E 2.00 ถึง 2.05 มม. (0.0787 ถึง 0.0807 นิ้ว)
F 2.05 ถึง 2.10 มม. (0.0807 ถึง 0.0827 นิ้ว)
G 2.10 ถึง 2.15 มม. (0.0827 ถึง 0.0846 นิ้ว)

 (ค) ใชคีมถางแหวน ประกอบแหวนล็อค

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

กําลัง

D26059

C89844

เกียรธรรมดา − ชุดเพลาสงกําลัง (R151F, R151)

D26082

เครื่องมือพเิศษ
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