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ชุดเพลาสงกําลัง (R151F, R151)
การซอมใหญ
ขอแนะนํา:
ช้ินสวนประกอบ: ดูหนา 41-1

1. ตรวจสอบระยะรุนเฟองเกียร 1
(ก) ใชไดอัลเกจวัดระยะรุน

ระยะรุนมาตรฐาน:
0.20 ถึง 0.45 มม. (0.0079 ถึง 0.0177 นิ้ว)

ถาระยะรุนไมตรงตามทีก่าํหนด ใหเปลีย่นชดุแหวนทองเหลอืงตวัที ่1

2. ตรวจสอบระยะรุนเฟองเกียร 2
(ก) ใชไดอัลเกจวัดระยะรุน

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

ถาระยะรุนไมตรงตามทีก่าํหนด ใหเปลีย่นชดุแหวนทองเหลอืงตวัที ่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ตรงตามทีก่าํหนด ใหเปลีย่นชดุแหวนทองเหลอืงตวัที ่2

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

ระยะชองวางมาตรฐาน:
0.020 ถึง 0.073 มม. (0.0008 ถึง 0.0029 นิ้ว)

ถาระยะชองวางไมตรงตามทีก่าํหนด ใหเปลีย่นลูกปนเขม็เฟองเกยีร 1
ใหม
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5. ตรวจสอบระยะชองวางแนวรัศมีเฟองเกียร 2
(ก) ใชไดอัลเกจวัดระยะชองวางแนวรัศมี

ระยะชองวางมาตรฐาน:
0.015 ถึง 0.068 มม. (0.0006 ถึง 0.0027 นิ้ว)

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

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

ระยะชองวางมาตรฐาน:
0.015 ถึง 0.068 มม. (0.0006 ถึง 0.0027 นิ้ว)

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

7. ถอดเฟองเกียร 1
(ก) ใชเครื่องมือพิเศษและเครื่องอัด อัดเฟองเกียร 5, ลูกปนกลาง

เพลาสงกําลัง, แหวนกันรุนเฟองเกียร 1 และเฟองเกียร 1 ออก
จากเพลาสงกําลัง
เครื่องมือพิเศษ 09950-00020

8. ถอดชุดแหวนทองเหลืองตัวท่ี 1 (สําหรับเฟองเกียร 1)
(ก) ถอดแหวนทองเหลือง (สําหรับเฟองเกียร 1) ออกจากเพลาสง

กําลัง

9. ถอดสลักแหวนกันรุนเฟองเกียร 1
(ก) ถอดสลักแหวนกันรุนออกจากเพลาสงกําลัง
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10. ถอดลูกปนเข็มเฟองเกียร 1
(ก) ถอดลูกปนเข็มออกจากเพลาสงกําลัง

11. ถอดปลอกรองลูกปนเฟองเกียร 1
(ก) ถอดปลอกรองลูกปนออกจากเพลาสงกําลัง

12. ถอดแหวนล็อคเพลาลูกปน
(ก) ใชไขควง 2 ตวัและคอน ตอกแหวนลอ็คออกจากเพลาสงกาํลัง
ขอควรระวัง:
ใชผารองเพื่อปองกันแหวนล็อคกระเด็นหาย

13. ถอดเฟองเกียร 2
(ก) ใชเครื่องมือพิเศษและเครื่องอัด อัดดุมคลัตชตัวที่ 1 พรอม

เฟองเกียรถอย, ชุดแหวนทองเหลืองตัวที่ 1 และเฟองเกียร 2
ออกจากเพลาสงกําลัง
เครื่องมือพิเศษ 09950-00020

14. ถอดลูกปนเข็มเฟองเกียร 2
(ก) ถอดลูกปนเข็มออกจากเพลาสงกําลัง
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15. ถอดเฟองเกียรถอย
(ก) ถอดเฟองเกียรถอย, ตัวหนอนเบอร 1 จํานวน 3 ตัวและสปริง

ล็อคตัวหนอน 3 ตัว
ขอควรระวัง:
ใชผาคลุมเพื่อปองกันตัวหนอนและสปริงล็อคตัวหนอนกระเด็น
หาย

16. ถอดแหวนล็อคเพลาชุดดุมคลัตช
(ก) ใชคีมถางแหวน ถอดแหวนล็อคออกจากเพลาสงกําลัง
ขอควรระวัง:
อยาทําใหผิวสัมผัสท่ีเล่ือนของลูกปนเสียหาย

17. ถอดเฟองเกียร 3
(ก) ใชเครื่องมือพิเศษและเครื่องอัด อัดดุมคลัตชตัวที่ 2 พรอม

ปลอกเลื่อนตัวที่ 2 , แหวนทองเหลืองตัวที่ 2 และเฟองเกียร 3
ออกจากเพลาสงกําลัง
เครื่องมือพิเศษ 09950-00020

18. ถอดลูกปนเข็มเฟองเกียร 3
(ก) ถอดลูกปนเข็มออกจากเพลาสงกําลัง

19 ถอดปลอกเลื่อนตัวท่ี 2
(ก) ถอดปลอกเลื่อนตัวที่ 2 , สปริงล็อคตัวหนอนตัวที่ 2 จํานวน

3 ตัวและตัวหนอนเบอร 2 จํานวน 3 ตัวออกจากดุมคลัตชตัว
ที่ 2

D26058

D26059

D26061

D33571

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

D26060

เครื่องมือพเิศษ



41–52

1

2

3

41

20. ตรวจสอบเพลาสงกําลัง
(ก) ใชไดอัลเกจ วัดความคดงอของเพลาสงกําลัง

คาความคดงอสูงสุด: 0.03 มม. (0.0012 นิ้ว)
ถาคาความคดงอไมตรงตามที่กําหนด ใหเปลี่ยนเพลาสงกําลังใหม

(ข) ใชไมโครมิเตอร วัดเสนผาศูนยกลางภายนอกที่ A, B, C บน
เพลาสงกําลัง
เสนผาศูนยกลางภายนอกมาตรฐาน:

เครื่องหมาย ความหนา
A 38.979 ถึง 38.995 มม. (1.5334 ถึง 1.5352 นิ้ว)
B 46.984 ถึง 47.000 มม. (1.8498 ถึง 1.8504 นิ้ว)
C 37.984 ถึง 38.000 มม. (1.4954 ถึง 1.4961 นิ้ว)

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

(ค) ใชไมโครมเิตอร วดัความหนาของประกบัเพลาสงกาํลัง ดงัภาพ
ความหนามาตรฐาน:
4.8 ถึง 5.2 มม. (0.1890 ถึง 0.2047 นิ้ว)

ถาความหนาไมตรงตามที่กําหนด ใหเปลี่ยนเพลาสงกําลัง

21. ตรวจสอบเฟองเกียร 3
(ก) ใชเกจวดักระบอกสบู วดัเสนผาศนูยกลางภายในของเฟองเกยีร 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าศูนยกลางภายในไมตรงตามที่กําหนด ใหเปลี่ยนเฟองเกียร
3 ใหม
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D29124

22. ตรวจสอบเฟองเกียร 2
(ก) ใชเกจวัดกระบอกสูบ วัดเสนผาศูนยกลางภายในของเฟอง

เกียร 2
เสนผาศูนยกลางภายในมาตรฐาน:
53.015 ถึง 53.040 มม. (2.0872 ถึง 2.0881 นิ้ว)
เสนผาศูนยกลางภายในสูงสุด: 53.040 มม. (2.0881 นิ้ว)

ถาเสนผาศูนยกลางภายในไมตรงตามที่กําหนด ใหเปลี่ยนเฟองเกียร
2 ใหม
23. ตรวจสอบเฟองเกียร 1
(ก) ใชเกจวัดกระบอกสูบวัดเสนผาศูนยกลางภายในของเฟอง

เกียร 1
เสนผาศูนยกลางภายในมาตรฐาน:
46.015 ถึง 46.040 มม. (1.812 ถึง 1.8126 นิ้ว)
เสนผาศูนยกลางภายในสูงสุด: 46.040 มม. (1.8126 นิ้ว)

ถาเสนผาศูนยกลางภายในไมตรงตามที่กําหนด ใหเปลี่ยนเฟองเกียร
1 ใหม
24. ตรวจสอบแหวนกันรุนเฟองเกียร 1
(ก) ใชไมโครมิเตอร วัดความหนาของแหวนกันรุน

ความหนามาตรฐาน:
5.95 ถึง 6.05 มม. (0.2346 ถึง 0.2382 นิ้ว)
ความหนาต่ําสุด: 5.95 มม. (0.2346 นิ้ว)

ถาความหนาไมตรงตามทีก่าํหนด ใหเปลีย่นแหวนกนัรุนเฟองเกยีร 1

25. ตรวจสอบชุดแหวนทองเหลืองตัวท่ี 1 (สําหรับเฟองเกียร 1)
(ก) ชะโลมน้าํมนัเกยีรสวนทีเ่ปนกรวยของเฟองเกยีร 1 แลวตรวจ

เช็ควาไมสามารถหมุนทั้งซายและขวาไดขณะกดแหวนทอง
เหลืองตัวที่ 1 ไว

ถาสามารถหมุนได ใหเปลี่ยนแหวนทองเหลือง

(ข) วัดระยะชองวางระหวางแหวนทองเหลืองตัวที่ 1 กับเฟอง
เกียร 1 ในขณะกดแหวนทองเหลืองตัวที่ 1 เขากับสวนที่เปน
กรวยของเฟองเกียร 1
ระยะชองวางมาตรฐาน:
0.65 ถึง 1.75 มม. (0.0256 ถึง 0.0689 นิ้ว)

ถาระยะชองวางไมตรงตามที่กําหนด ใหเปลี่ยนแหวนทองเหลืองตัว
ที่ 1 ใหม
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26. ตรวจสอบชุดแหวนทองเหลืองตัวท่ี 1 (สําหรับเฟองเกียร 2)
(ก) ชะโลมน้ํามันเกียรสวนที่เปนกรวยของเฟองเกียร 2 แลว

ตรวจเช็ควาไมสามารถหมุนทั้งซายและขวาไดขณะกดแหวน
ทองเหลืองตัวที่ 1 ไว

ถาสามารถหมุนได ใหเปลี่ยนชุดแหวนทองเหลืองตัวที่ 1

(ข) กดชุดแหวนทองเหลืองตัวที่ 1 เขากับสวนที่เปนกรวยของ
เฟองเกยีร 2 แลววดัระยะชองวางระหวางชดุแหวนทองเหลอืง
ตัวที่ 1 กับเฟองเกียร 2
ระยะชองวางมาตรฐาน:
0.65 ถึง 1.75 มม. (0.0256 ถึง 0.0689 นิ้ว)

ถาระยะชองวางไมตรงตามที่กําหนด ใหเปลี่ยนชุดแหวนทองเหลือง
ตัวที่ 1 ใหม

27. ตรวจสอบแหวนทองเหลืองตัวท่ี 2 (สําหรับเฟองเกียร 3)
(ก) ชะโลมน้าํมนัเกยีรสวนทีเ่ปนกรวยของเฟองเกยีร 3 แลวตรวจเชค็

วาไมสามารถหมนุทัง้ซายและขวาไดขณะกดแหวนทองเหลอืง
ตัวที่ 2 (สําหรับเฟองเกียร 3) ไว

ถาสามารถหมุนได ใหเปลี่ยนแหวนทองเหลืองตัวที่ 2

(ข) กดแหวนทองเหลืองตัวที่ 2 เขากับสวนที่เปนกรวยของเฟอง
เกียร 3 แลววัดระยะชองวางระหวางแหวนทองเหลืองตัวที่ 2
(สําหรับเฟองเกียร 3) กับเฟองเกียร 3
ระยะชองวางมาตรฐาน:
0.75 ถึง 1.65 มม. (0.0295 ถึง 0.0650 นิ้ว)

ถาระยะชองวางไมตรงตามที่กําหนด ใหเปลี่ยนแหวนทองเหลืองตัว
ที่ 2 ใหม
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28. ตรวจสอบเฟองเกียรถอย
(ก) ใชเวอรเนยีรคาลปิเปอร วดับารองของเฟองเกยีรถอยและระยะ

ชองวางของรองกามปูตัวที่ 1
ระยะชองวางมาตรฐาน:
0.15 ถึง 0.41 มม. (0.0060 ถึง 0.0161 นิ้ว)

ถาระยะชองวางไมตรงตามที่กําหนด ใหเปลี่ยนเฟองเกียรถอยและ
กามปูตัวที่ 1 ใหม

29. ตรวจสอบดุมคลัตชตัวท่ี 1
(ก) ตรวจเชค็ความคลองตวัในการเลือ่นเขา-ออกระหวางดมุคลตัช

ตัวที่ 1 กับเฟองเกียรถอย
(ข) ตรวจเช็คการสึกหรอของปลายเฟองสไปนของเฟองเกียรถอย
ถามีขอบกพรองใดๆ ใหเปลี่ยนดุมคลัตชตัวที่ 1

30. ตรวจสอบปลอกเลื่อนตัวท่ี 2
(ก) ใชเวอรเนียรคาลิปเปอร วัดรองของปลอกเลื่อนตัวที่ 2 และ

ความหนาขอเกี่ยวของกามปูตัวที่ 2
ระยะชองวางมาตรฐาน:
0.15 ถึง 0.35 มม. (0.0059 ถึง 0.0138 นิ้ว)

ถาระยะชองวางไมตรงตามที่กําหนด ใหเปลี่ยนปลอกเลื่อนตัวที่ 2
และกามปูตัวที่ 2 ใหม

D26076

D26077

D26078
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31. ตรวจสอบดุมคลัตชตัวท่ี 2
(ก) ตรวจเชค็ความคลองตวัในการเลือ่นเขา-ออกระหวางดมุคลตัช

ตัวที่ 2 และปลอกเลื่อนตัวที่ 2
(ข) ตรวจเช็คการสึกหรอของปลายเฟองสไปนของปลอกเลื่อน

ตัวที่ 2

32. ประกอบปลอกเลื่อนตัวท่ี 2
(ก) ประกอบสปริงล็อคตัวหนอนตัวที่ 2 จํานวน 3 ตัวและตัว

หนอนเบอร 2 จํานวน 3 ตัวเขากับดุมคลัตชตัวที่ 2
ขอควรระวัง:
ระมัดระวังทิศทางของปลอกเลื่อนตัวท่ี 2 กับดุมคลัตชตัวท่ี 2
(ข) ชะโลมน้ํามันเกียรสวนที่เล่ือนของปลอกเลื่อนตัวที่ 2 แลว

ประกอบเขากับดุมคลัตชตัวที่ 2

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

กําลัง

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

กําลัง

35. ประกอบแหวนทองเหลืองตัวท่ี 2 (สําหรับเฟองเกียร 3)
(ก) ชะโลมน้ํามันเกียรที่แหวนทองเหลืองตัวที่ 2 แลวประกอบ

เขากับเฟองเกียร 3

D26079

D33571

C89845

D26080

D26081
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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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38. ประกอบเฟองเกียร 2
(ก) ชะโลมน้ํามันเกียรที่เฟองเกียร 2 แลวประกอบเขากับเพลาสง

กําลัง

39. ประกอบชุดแหวนทองเหลืองตัวท่ี 1 (สําหรับเฟองเกียร 2)
(ก) ชะโลมน้าํมนัเกยีรทีชุ่ดแหวนทองเหลอืงตวัที ่ 1 แลวประกอบ

เขากับเฟองเกียร 2

40. ประกอบเฟองเกียรถอย
(ก) ใชไขควง ประกอบสปรงิตวัหนอน 3 ตวัและตวัหนอนเบอร 1

จํานวน 3 ตัวเขากับดุมคลัตชตัวที่ 1
(ข) ชะโลมน้ํามันเกียรที่เฟองเกียรถอย แลวประกอบเขากับดุม

คลัตชตัวที่ 1

41. ประกอบดุมคลัตชตัวท่ี 1
(ก) ใชเครื่องมือพิเศษและเครื่องอัด อัดดุมคลัตชตัวที่ 1 เขากับ

เพลาสงกําลัง
เครื่องมือพิเศษ 09316-60011 (09316-00041)

ขอควรระวัง:
• ในขณะปฏบิตัติามขอ (ก) ใหแนใจวาจดัรองแหวนทองเหลอืง

ตัวท่ี 1 กับตัวหนอนเบอร 1 ตรงกัน
• เฟองเกียร 1 ควรหมุนไดอยางอิสระ

(ข) เลือกแหวนล็อคโดยใหระยะรุนระหวางดุมคลัตชตัวที่ 1 กับ
แหวนล็อคอยูภายในคาที่กําหนด
ระยะรุนมาตรฐาน: 0.1 มม. (0.039 นิ้ว) หรือนอยกวา

ขอควรระวัง:
อยาทําใหผิวสัมผัสท่ีเล่ือนของลูกปนเสียหาย

เครื่องหมาย ความหนา
A 2.30 ถึง 2.35 มม. (0.0906 ถึง 0.0925 นิ้ว)
B 2.35 ถึง 2.40 มม. (0.0925 ถึง 0.0945 นิ้ว)

D26084

D29127

D26083

เกียรธรรมดา − ชุดเพลาสงกําลัง (R151F, R151)
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C 2.40 ถึง 2.45 มม. (0.0945 ถึง 0.0965 นิ้ว)
D 2.45 ถึง 2.50 มม. (0.0965 ถึง 0.0984 นิ้ว)
E 2.50 ถึง 2.55 มม. (0.0984 ถึง 0.1004 นิ้ว)
F 2.55 ถึง 2.60 มม. (0.1004 ถึง 0.1024 นิ้ว)
G 2.60 ถึง 2.65 มม. (0.1024 ถึง 0.1043 นิ้ว)

 (ค) ใชแทงทองเหลืองและคอน ตอกแหวนล็อคเขา

42. ประกอบปลอกรองลูกปนเฟองเกียร 1
(ก) ชะโลมน้ํามันเกียรที่ปลอกรองลูกปน แลวประกอบเขากับ

เพลาสงกําลัง

43. ประกอบลูกปนเข็มเฟองเกียร 1
(ก) ชะโลมน้ํามันเกียรที่ลูกปนเข็ม แลวประกอบเขากับเพลาสง

กําลัง
44. ประกอบสลักแหวนกันรุนเฟองเกียร 1
(ก) ประกอบสลักแหวนกันรุนเขากับเพลาสงกําลัง

45. ประกอบชุดแหวนทองเหลืองตัวท่ี 1 (สําหรับเฟองเกียร 1)
(ก) ชะโลมน้าํมนัเกยีรทีชุ่ดแหวนทองเหลอืงตวัที ่ 1 แลวประกอบ

เขากับเพลาสงกําลัง

D26087

C89843

C89842

D29120

เกียรธรรมดา − ชุดเพลาสงกําลัง (R151F, R151)
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46. ประกอบเฟองเกียร 1
(ก) ชะโลมน้ํามันเกียรที่เฟองเกียร 1 แลวประกอบเขากับเพลาสง

กําลัง

47. ประกอบแหวนกันรุนเฟองเกียร 1
(ก) ชะโลมน้ํามันเกียรที่แหวนกันรุน แลวประกอบเขากับเพลา

สงกําลัง

48. ประกอบลูกปนกลางเพลาสงกําลัง
(ก) ใชเครื่องมือพิเศษและเครื่องอัด อัดลูกปนกลางตัวใหมเขากับ

เพลาสงกําลัง
เครื่องมือพิเศษ 09316-60011 (09316-00031)

ขอควรระวัง:
ประกอบลูกปนกลางโดยใหรองแหวนล็อคของลูกปนหันไปทางดาน
หลัง
49. ประกอบเฟองเกียร 5
(ก) ใชเครื่องมือพิเศษและเครื่องอัด ประกอบเฟองเกียร 5 เขากับ

เพลาสงกําลัง
เครื่องมือพิเศษ 09316-60011 (09316-00031)

ขอควรระวัง:
• ตรวจเช็ควาเฟองเกียร 5 และรองสไปนของเพลาสงกําลัง

สวมไดพอดีกอนทําการประกอบ
• หันสวนท่ีนูนของเฟองเกียรไปทางดานหนา
50. ตรวจสอบระยะรุนเฟองเกียร 1
(ก) ใชไดอัลเกจ วัดระยะรุน

ระยะรุนมาตรฐาน:
0.20 ถึง 0.45 มม. (0.0079 ถึง 0.0177 นิ้ว)

ถาระยะรุนไมตรงตามที่กําหนด ใหเปลี่ยนแหวนทองเหลืองตัวที่ 1

D26089

D26090

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

D26091

เครื่องมือพเิศษ

D26092

เครื่องมือพเิศษ

Z03552

เกยีร 1
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51. ตรวจสอบระยะรุนเฟองเกียร 2
(ก) ใชไดอัลเกจ วัดระยะรุน

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

ถาระยะรุนไมตรงตามทีก่าํหนด ใหเปลีย่นชดุแหวนทองเหลอืงตวัที ่1

52. 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เปลี่ยนแหวนทองเหลืองตัวที่ 2

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

ระยะชองวางมาตรฐาน:
0.020 ถึง 0.073 มม. (0.0008 ถึง 0.00029 นิ้ว)

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

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

ระยะชองวางมาตรฐาน:
0.015 ถึง 0.068 มม. (0.0006 ถึง 0.0027 นิ้ว)

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

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

ระยะชองวางมาตรฐาน:
0.015 ถึง 0.068 มม. (0.0006 ถึง 0.0027 นิ้ว)

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

D26046

D26047

D26048

D26049

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

Z03552

เกยีร 2




