KOLBENSCHMIDT

m Einbau von Kolbenringen
Schritt fur Schritt

Schritt 1: Reinigung der Kolben
Zundchst die Kolben griindlich reinigen
und alle Olkohlespuren aus den
Ringnuten entfernen. Entfernen Sie
die Olkohle mit einem Spiralbohrer
oder Windeisen aus den Olriicklauf-
bohrungen; reinigen Sie die Nuten,
ohne dabei die Nutenflanken zu
beschadigen. Erneuern Sie rissige,
eingefallene und verschlissene Kolben.

Schritt 2: Priifung der Kolbenring-
nuten

Priifen Sie nach einer Sichtprifung
der Kolbenringnuten das Nuten-
flankenspiel.

Messen Sie hierzu bei parallelseitigen
Kolbenringen den Abstand zwischen
Kolbenring und Nutenflanke. Bei einem
Abstand von mehrals 0,12 mm ist
der Kolben verschlissen und muss
erneuert werden (Abb. 2).

Schritt 3: Priifung des Zylinder-
verschleifles

Wenn der Zylinderverschleifl (Zwickel-
verschleiB) grofer als 0,1 mm bei
Ottomotoren und 0,15 mm bei
Dieselmotoren ist, muss der Zylinder
erneuert werden (Abb. 3).

Schritt 4: Reinigung der Zylinder
Entfernen Sie die Olkohleriickstidnde
am oberen ungelaufenen Bereich der
Zylinderbohrung.

Schritt 5:Priifung der Ringsatz-
komponenten

Bei einer neuen Kolbenringbestiickung
empfehlen wir den Austausch im
kompletten Satz. Uberpriifen Sie

die Ringhdhe mit Hilfe eines Mess-
Schiebers und vergleichen Sie die
Maf3e mit unseren Katalogdaten.

Der Durchmesser kann mit Hilfe eines
iberarbeiteten Zylinders geprift
werden; das Sto3spiel mit einer
Fithlerlehre.

Achtung

Beachten Sie bei verschlissenen
Zylindern / Zylinderlaufbuchsen,
dass das Stof3spiel groRere Werte
annehmen kann.

Schritt 6: Einbau der Kolbenringe
Montieren Sie Kolbenringe nur mit
dem richtigen Einbauwerkzeug!
Vermeiden Sie beim Aufziehen ein
tiberméaBiges Aufspreizen der Kolben-
ringe. Ein libermafBiges Aufspreizen
verursacht bleibende Verformung und
beeintrdchtigt die Leistungsfahigkeit
der Kolbenringe.

“TOP” markierte Kolbenringe miissen
orientiert aufgezogen werden (Abb. 4).
Die “TOP”-Markierung muss zum
Kolbenboden hin zeigen, so dass die
Abstreifwirkung zum Schaftende hin
gerichtet ist. Bei nicht exakt montierten
Kolbenringen ist die Funktion der
Ringsatzeinheit nicht mehr einwandfrei.
In schwerwiegenden Fallen wird
durch falsch montierte Kolbenringe
das Ol aus dem Kurbelraum in den
Verbrennungsraum gepumpt.

Montage der Schlauchfederringe
Nach der Montage der Schlauch-
federringe miissen die Stofenden
der Schlauchfeder immer genau
gegeniiber dem Ringstof liegen.

Bei Schlauchfedern mit Teflonschlauch
muss der Schlauch am Ringstof liegen.
Beachten Sie bei Schlauchfederringen
mit Fixierhaken, dass der Fixierhaken
im Olschlitz eingerastet ist (Abb. 5).

Spezial: Einbau von Stahllamellen

Olabstreifringen

1. Die Expanderfeder wird in die Nut
eingepasst (Abb. 6).

2. Die untere und obere Lamelle wird
mit dem Stof} um ca. 120° verdreht
(Abb. 7 und 8).

Hinweis

Bei dreiteiligen Stahllamellen-Feder-
ringen kann es vorkommen, dass die
Expanderfeder an den Stofenden
iberlappt. Kontrollieren Sie aus
diesem Grund vor der Montage der
Kolben immer die Lage der Expander-
federn (Abb. 9).

Schritt 7: Funktionspriifung /
Verdrehen der Kolbenringe

Priifen Sie nach der Montage die Frei-
gédngigkeit der Kolbenringe (Abb. 10).
Priifen Sie, ob die Ringe iiber den
gesamten Umfang ganz in die Ringnut
driicken kénnen. Um die Ringfunktion
zu gewdhrleisten, darf die Laufflache
der Kolbenringe nicht tiber den
Kolbenschaft iiberstehen (Abb. 11).

Schritt 8: Einsetzen des Kolbens in
den Zylinder:

Olen Sie die Kolbenringe und den
Kolben vor der Montage ausreichend
ein. Verdrehen Sie die StofRenden

der Kolbenringe auf dem Kolben um
jeweils 120° (Abb. 12). Dadurch wird
verhindert, dass beim ersten Start
viel Blow-by-Gase entstehen und der
Motor schlecht anspringt. Verwenden
Sie ein schlieRendes Spannband oder
eine konische Montagehiilse, um beim
Einsetzen der Kolben Beschadigungen
zu vermeiden (Abb. 13).

Achtung

Verchromte Kolbenringe dirfen nicht
in verchromte Zylinderlaufbuchsen
eingebaut werden!

Weitere technische Informationen
finden Sie unter:
www.ms-motorservice.com

m Installation of piston
rings
Step by step

Step 1: Cleaning the pistons

First, clean the pistons thoroughly
and remove all traces of oil carbon
from the ring grooves. Remove the oil
carbon with a twist drill or tap wrench
from the oil return bores; clean the
grooves without damaging the groove
sides. Replace cracked, collapsed
and worn piston.

Step 2: Inspection of the piston ring
groove

Following a visual inspection of the
piston ring grooves, check the groove
side clearance.

In parallel-sided piston rings, measure
the distance between piston ring and
groove side. A distance of more than
0.12 mm indicates that the piston is
worn and must be replaced (Fig. 2).

Step 3: Inspection of cylinder wear
If the cylinder wear is greater than
0.1 mm in petrol engines and 0.15 mm
in diesel engines, the cylinder must
be replaced (Fig. 3).

Step 4: Cleaning the cylinders
Remove the oil carbon residue at the
upper area of the cylinder bore that
shows no wear.

Step 5: Inspection of the piston ring
set components

In the case of a new piston ring fitting,
we recommend replacement of the
complete set. Check the ring height
using a caliper and compare the
measurement values with those of
our catalogue data.

The diameter can be checked with a
revised cylinder, the joint clearance
with a feeler gauge.

Attention
Note that in worn cylinders / cylinder
liners, the joint clearance may attain
larger values.

Step 6: Installation of the pistons
Only install piston rings with the proper
fitting tools! Avoid excessive spreading
of the piston rings when fitting them.
Excessive spreading causes permanent
deformation or affects the performance
of the piston rings.

Piston rings marked with “TOP”
must be fitted orientedly (Fig. 4). The
“TOP”-mark must be pointing to the
piston crown so that the scraping
action is directed towards the skirt
end. In the case that the piston

rings are not mounted accurately,
the function of the ring set unitis no
longer immaculate. In severe cases
an incorrect installation of the piston
rings will cause the oil from the
crankcase to be pumped into the
combustion chamber.

Mounting the spiral expander rings
After assembling the spiral expander
rings, the joint ends of the spiral
expander must always lie exactly
opposite the ring joint. For spiral
expanders with a Teflon sheath, the
sheath rests against the ring joint. For
spiral expander rings with a locating
hook, it is important that the locating
hook is locked into the oil slot (Fig. 5).

Special: Installation of steel rail oil

control rings

1. The expander spring is fitted into
the groove (Fig. 6).

2. The lower lamella and the upper
lamella are rotated by 120° with
the joint (Fig. 7 and 8).

E Note

In three-piece steel rail spring washers,
it may happen that the expander
spring protrudes the joint ends.

For this reason always check the
position of the expander springs
before installing the pistons (Fig. 9).

Step 7: Function test / rotation of the
piston rings

Following installation, check clearance
of the piston rings (Fig. 10). Check if
the rings can push into the ring
groove completely over the entire
circumference. In order to ensure ring
functionality, the tread surface of the
piston rings must not protrude the
piston skirt (Fig. 11).

Step 8: Inserting the piston into the
cylinder liner

Lubricate the piston rings and the
pistons sufficiently prior to mounting.
Rotate the joint ends of the piston
rings on the piston by 120° (Fig. 12).
This prevents that the initial start-up
builds up too many blow-by gases
and that the engine starts poorly.
Use a closing piston ring clamp or

a tapered assembly sleeve to avoid
damage to the piston during its
insertion (Fig. 13).

Attention

Chrome plated piston rings must not
be built into chrome plated cylinder
liners!

For more technical information, visit:
www.ms-motorservice.com

EI Montage des segments

de piston
pas a pas

Opération 1 : nettoyage des pistons
Pour commencer, nettoyer
soigneusement les pistons et
éliminer toutes traces de calamine
dans les gorges. Eliminer la calamine
dans les orifices de retour d’huile

a l’aide d'un foret hélicoidal ou

d’un tourne-a-gauche ; nettoyer les
gorges sans endommager les flancs.
Remplacer les pistons fissurés, percés
et usés.

Opération 2 : contrle des gorges de
segment de piston

Aprés avoir contrdlé visuellement
les gorges de segment de piston,

contréler le jeu des flancs des gorges.

A cet effet, mesurer pour les segments
de piston a cotés paralléles I’écart
entre le segment de piston et le flanc
de la gorge. Si I’écart est supérieur
20,12 mm, le piston est usé et doit
étre remplacé (fig. 2).

Opération 3 : controle de 'usure des
cylindres

Si l'usure d’un cylindre (usure de fin
de course) est supérieure 30,1 mm
dans le cas d’un moteur a essence et
20,15 mm dans le cas d’'un moteur
diesel, le cylindre doit étre remplacé
(fig. 3).

Opération 4 : nettoyage des cylindres
Eliminer les résidus de calamine sur
la partie supérieure non utilisée de
l'alésage du cylindre.

Opération 5 : vérification des
composants du jeu de segments
Lors du remplacement des segments
de piston, nous recommandons de
remplacer le jeu complet. Contrdler
la hauteur de segment a I’aide d’un
pied a coulisse et comparer les cotes
aux indications figurant dans notre
catalogue.

Le diamétre peut étre contrdlé a 'aide
d’un cylindre modifié et le jeu a la
coupe avec un calibre d’épaisseur.

Attention

Dans le cas des cylindres / chemises
de cylindre usés, le jeu a la coupe peut
atteindre des valeurs importantes.

Opération 6 : montage des segments
de piston

Utiliser toujours le bon outil pour le
montage des segments de piston !
Eviter un écartement excessif des
segments de piston lors de I'ouverture.
Un écartement excessif occasionne
une déformation définitive et nuit a
I’efficacité des segments de piston.

Les segments de piston portant la
mention « TOP » doivent étre mis

en place en respectant la bonne
orientation (fig. 4). Le repére « TOP »
doit étre dirigé vers la téte du piston,
de sorte que l'effet de raclage
s’exerce vers la queue de la tige.

Le fonctionnement du jeu de
segments ne sera pas parfait si

les segments ne sont pas montés
correctement. Dans les cas graves,
’huile sera pompée du compartiment
du vilebrequin dans la chambre

de combustion si les segments de
piston sont mal montés.

Montage des segments a ressort
spiroidal

Aprés le montage des segments a
ressort spiroidal, les bords de la
coupe du ressort spiroidal doivent
toujours se situer exactement a
'opposé de la coupe du segment.
Dans le cas des ressorts spiroidaux
avec flexible en téflon, le flexible doit
se situer a la coupe du segment.
S’assurer, dans le cas des segments
aressort spiroidal avec crochet de
fixation, que le crochet de fixation
est enclenché dans la fente d’huile
(fig. 5).

Spécial : montage de segments

racleurs d’huile a lamelles acier

1. Placer le ressort expanseur dans
la gorge (fig. 6).

2. La coupe des lamelles inférieure et
supérieure doit étre décalée
d’environ 120° (fig. 7 et 8).

Remarque

Sur les segments a ressort a lamelles
acier en trois parties, il se peut que le
ressort expanseur se chevauche aux
bords de la coupe. Par conséquent,
contrdler toujours la position des
ressorts expanseurs avant le montage
des pistons (fig. 9).

Opération 7 : contrdle du
fonctionnement / rotation des
segments de piston

Aprés le montage des segments

de piston, s’assurer qu’ils peuvent
bouger librement (fig. 10). Vérifier

si les segments peuvent s’enfoncer
entiérement dans la gorge sur tout le
tour. Pour que les segments puissent
assurer leur fonction, leur surface de
glissement ne doit pas dépasser de
la jupe du piston (fig. 11).

Opération 8 : mise en place du piston
dans le cylindre :

Huiler suffisamment les segments

de piston et le piston avant le
montage. Tourner les bords de la
coupe des segments de piston de
respectivement 120° sur le piston

(fig. 12). Ceci prévient une production
importante de gaz blow-by au premier
démarrage et des difficultés de
démarrage du moteur. Utiliser une
bande de serrage avec fermeture ou
un manchon de montage conique
pour éviter toute détérioration lors de
la mise en place des pistons (fig. 13).

Attention

Les segments de piston chromés ne
doivent pas étre montés dans des
chemises de cylindre chromées.

Plus d’informations techniques sur:
www.ms-motorservice.com

Types de segments / Désignations -» Fig. 1
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KOLBENSCHMIDT

E Montaje de los segmentos del
pistéon
Paso a paso

Paso 1: Limpieza de los pistones
Primero limpiar minuciosamente los
pistones y eliminar todos los restos
de aceite carbonizado contenidos en
las ranuras para segmentos. Eliminar
el aceite carbonizado de los orificios
de retorno de aceite con una broca
helicoidal o un giramachos; limpiar
las ranuras sin dafar los flancos de
ranura. Renovar los pistones agrietados,
contraidos y desgastados.

Paso 2: Comprobacion de las ranuras de
los segmentos del piston

Tras la inspecci6n visual de las ranuras
de los segmentos comprobar la holgura
de los flancos de ranura.

Medir para ello la distancia entre el
segmento del piston y el flanco de
ranura en segmentos paralelos del
piston. Si la distancia es mayor de
0,12 mm, el pistén esta desgastado
y debe ser sustituido (Fig. 2).

Paso 3: Comprobacion del desgaste del
cilindro

Si el desgaste del cilindro (desgaste

de la superficie deslizante del cilindro)
es superiora 0,1 mm en motores de
gasolinaya 0,15 mm en motores diésel,
hay que renovar el cilindro (Fig. 3).

Paso 4: Limpieza de los cilindros
Eliminar los residuos de aceite
carbonizado en la zona superior no
recorrida del calibre del cilindro.

Paso 5: Comprobacién de los
componentes del juego de segmentos
Al efectuar un nuevo equipamiento de
segmentos se recomienda el cambio del
juego completo. Comprobar con ayuda
de un pie de rey la altura del segmento
y comparar las medidas con los datos
de nuestro catalogo.

El diametro se puede comprobar con
ayuda de un cilindro reacondicionado;
la holgura de las puntas de las junturas
con un calibre de espesores.

Atencion

Prestar atencion a que la holgura de las
puntas de las junturas puede asumir
mayores valores en caso de cilindros /
camisas de cilindros desgastados.

Paso 6: Montaje de los segmentos del
pistén

iMontar los segmentos del piston sélo
con la herramienta de montaje correcta!
Evitar abrir en exceso los segmentos
del piston durante el montaje. Una
apertura excesiva causa deformaciones
permanentesy perjudica el rendimiento
de los segmentos del piston.

Los segmentos del pistén marcados con
"TOP" deben montarse teniendo en
cuenta la orientacion correcta (Fig. 4).
La marca "TOP" debe indicar hacia la
cabeza del piston de modo que el efecto
rascador esté orientado hacia el extremo
del vastago. Si los segmentos del piston
estan montados incorrectamente, la
funcién del juego de segmentos ya no
sera impecable. En los casos mas
graves, el montaje incorrecto de los
segmentos del pistdn provoca el bombeo
de aceite del compartimiento del cigiiefal
a la cdmara de combustién.

Montaje de los segmentos rascadores
de aceite con resorte helicoidal

Tras el montaje de los segmentos
rascadores de aceite con resorte
helicoidal, las puntas de juntura del
resorte helicoidal siempre deben
encontrarse exactamente opuestas a la
hendidura del segmento. En los resortes
helicoidales con funda de teflon, la funda
debe estar en contacto con la hendidura
del segmento. En los segmentos
rascadores de aceite con resorte
helicoidaly gancho de fijacién se debe
prestar atencion a que el gancho de
fijacion esté encastrado en el rascador
de aceite. (Fig. 5).

Indicacion especial: montaje de

segmentos rascadores de aceite de

laminas de acero

1. El muelle expansor se ajusta en la
ranura (Fig. 6).

2. La lamina inferiory superior se gira
con la hendidura del segmento en
120° aprox. (Fig. 7y 8).

ﬂ Nota

En caso de los segmentos rascadores de
laminas de acero con resorte espiral de
tres piezas puede ocurrir que el muelle
expansor se superponga en las puntas
de juntura. Por este motivo controlar
siempre la posicién de los muelles
expansores (Fig. 9) antes del montaje
de los pistones.

Paso 7: Prueba funcional/ giro de los
segmentos del piston

Comprobar después del montaje si los
segmentos del piston se pueden girar
libremente (Fig. 10). Comprobar si los
segmentos se pueden presionar por
completo en todo el perimetro en la
ranura para segmentos. Para garantizar
la funcién del segmento, la superficie
de deslizamiento de los segmentos del
pistén no debe sobresalir mas alla de la
falda del piston (Fig. 11).

Paso 8: Colocacion del piston en el
cilindro:

Lubricar suficientemente los segmentos
del piston y el piston antes del montaje.
Girar las puntas de juntura de los
segmentos en el pistén en 120°
respectivamente (Fig. 12). De esta
manera se evita la formacién de una gran
cantidad de gases de guga en el primer
arranque y que el motor arranque mal.
Emplear una cinta de sujecion con cierre
o un casquillo de montaje cénico para
evitar dafios al colocar el pistén (Fig. 13).

Atencion

Los segmentos de piston cromados no
deben montarse en camisas de cilindro
cromadas.

Mas informacion técnica se encuentra en:
www.ms-motorservice.com

Tipos de segmentos / denominaciones -» Fig. 1

m MoHTaX nopLHeBbIX KoneLw,
Jtansl pabotsl

J1an 1: O4yncTKa noplHen

CHayana HyHO TLaTenbHo 0YUCTUTb
NOPLHM W YAANUTb BCE CNedbl MAaCNSIHOTO
Harapa u3 KonblLeBbIX KaHaBOK. Yaanute
13 0TBEPCTUii ANA 06PATHOrO CTOKa
Macna MacnfHbIn Harap ¢ NOMOLLb
CNUpanbHOro cBepia Unu BOpOTKa;
OYMCTUTE KaHABKM, He NOBPeANB Npu
3TOM TOPLbl KAHABOK. 3aMeHNTe
notpeckaswmecs, sethopmMmpoBaHHbie
1 U3HOLUEHHbIE MOPLIHU.

J1an 2: lpoBepKa KonbleBbIX KAHABOK
MNocne BU3yanbHOTO KOHTPONSA KOMbLEBbIX
KaHaBOK NPOBepLTe 3a30p MeXAY Topuamu
KaHaBOK.

[ina 3TOr0 NpW NCNONb30BaHUN
napannenbHblx NOPLIHEBbIX Konel
n3MepbTe PaccTosHNE MEXAY NOPLIHEBbIM
KONbLOM 1 TOPLOM KaHasku. Ecan
paccrosaHue npesbiwaer 0,12 mm,
NopLUEeHb N3HOLWEH U NOANEXUT 3aMeHe
(puc. 2).

J7an 3: lposepKa U3HOCa UMANHAPA
Ecnv u3Hoc yunuHapa (M3HoC nasyxw)
npesblwaer 0,1 MMy 6eH3UHOBbIX U
0,15 MM y An3enbHbIX ABUratenei, 1o
HYXHO NPOW3BECTU 3aMeHyY LMAnHAPa
(puc. 3).

J1an 4: O4ncTKa UUAMHAPOB
Ynanute ocTaTku MacnfHOro Harapa
C BepxHeil Hepaboyeii 4actm no
BHYTPEHHEMY AMaMeTpy UMINHAPA.

3J1an 5: poBepKa KOMNOHEHTOB HaGopa
Koneuy

I'Ipm OCHaweHU HOBbIMU NOPLIHEBBLIMN
KOMbLaMM1 Mbl PEKOMEHZyeM NPOBOAUTL
3ameHy Bcero Habopa. poBepbTe BbICOTY
KOMbLA C NOMOLLbIO WUTAHTEHLMPKYNSA 1
CpaBHWUTE NONYYEHHbIE Pasmepbl
AaHHBIMU U3 HALUKX KaTasoroB.

[inameTp MOXHO NPOBEPUTL C NOMOLLbIO
06paboTaHHOTO UMAMHAPA, @ TeNN0BOM
3a30p — € NOMOLYbIO Wyna.

BHumanue

YuuTbiBaNTE, Y4TO NPU HANNYKUM
M3HOLWEHHBIX UUAUHAPOB / ruNb3
LMANHADPA BO3MOXHbI 60/blUME 3HAYEHNA
TeNnnoBoro 3asopa.

J1an 6: MoHTaX NopLIHeBbIX Konel,
YcTaHaBNMBaiiTe NOPLIHEBbIE KOMbLA
TOMLKO C MOMOLLbIO HaANnexallero
MOHTaXHOro nHcTpymenta! Mpu
yCTaHOBKe n3beraite YpesmepHOro
pacTArMBaHMUA NOPLIHEBbIX Konew.
Ype3mepHoe pactaruaHve NpuBoauT K
0CTaToO4HOM Aedopmalmu 1 oTpuLaTenbHO
CKa3sbiBaeTcs Ha 3t eKTUBHOCTN
NopLIHEBbIX Konew.

MopLluHeBble KonbLa ¢ oTMeTKoi “TOP”
(“BEPX”) He06x0AMMO yCTaHaBNMBATb B
COOTBETCTBYIOWEM HanpasneHnu (puc. 4).
Otmertka “TOP” (“BEPX™) gomkHa
NoKa3biBaTb B HaNpaBeHUM AHUILA
NOPLLHS, TaK 4TOGbI Cbem macna
OCYLUECTBAANCA MO HANPABNEHMIO K KOHLY
cTepHA. [py HETOYHOM MOHTaMe
nopLHeBbIX Koney 6onblue He
o6ecneunBaetcs 6e3ynpeyHas hyHKuMA
eanHULbl Habopa Koneu.

Tvmbl Koney / 0603HaYeHus - Fig. 1

KoHnyeckoe G
KOMNpeccuoHHoe
nopLHeBoe Konbyo /
KOHWUYECKOE NopLIHeBoe
KOMbLIO C YMEHbLIEHHbIM
YrNoM HaknoHa pabouen

Uunnnnppuyeckoe m/
KOMNpPeCCMOoHHoe SM
nopuHeBoe KobLo

B xyawwem cnyyae B pesynerare
HenpaBMIbHOMO MOHTAXa NOPLHEBbIX
KoMl Macno U3 KPUBOLIMMHOM Kamepbl
nepeKaynBaeTcs B Kamepy CropaHus.

MoHTa Konel, co CNUpanbHbIM BUTbIM
NPY>XWUHHbBIM pacliupuTenem

Mocne MoHTaka Konew o CnpanbHbIM
BUTBIM MPYXMHHBIM paclupuTenem
CTbIKOBbIE KOHLIbI CNUPANbHbIX BUTbIX
NPYXWHHBIX paclunpuTenei sceraa
ZlOJDKHBI pacnonararbCs TO4HO

HanpoTMB 3aMKa MOPLIHEBOrO KObLi.
Y cnMpanbHOro BUTOTO NPYKUHHOTO
paclumpuTens co cnupanbto u3 TeoHa
cnupanb OMKHA HAaX0ANTLCA B 061acTyn
3aMKa NopLIHeBOro Konbla. Cnepute
3a Tem, 4To6bl Y KONel| CO CUpPasbHbLIM
BUTBIM MPYXWHHBIM pacluputenem

1 DUKCUPYIOLNM KPIOYKOM Bbina
obecneyeHa huKcaums GUKcUpyloLlero
KploYKa B NPOpPe3n MacnoCbemMHOro
Konbua (puc. 5).

0co6oe ykasaHue: MoHTax

MacnocbeMHbIX NOPLIHEBbIX Konel,

€O CTa/IbHbIMU NNACTUHKAMU

1. NpyxuHa-paclwmputens BCTaBnAeTCA
B KaHaBKy (puc. 6).

2. HWXHAA 1 BEPXHAA NNACTUHKK
CMELLAIOTCA CO CTLIKOM Npuba. Ha 120°
(puc. 7 n 8).

VKa3aHue
Mpu ncnonb3oBaHUM TPEXMNO3NLMOHHbIX
MPYXMHHBIX KOJsiey CO CTaNbHbIMU

MNacTUHKamu CTbIKOBbI€ KOHLbI MPYXWHbI-

pacwupuTens MoryT nepekpbiBaTbCs
BHaxunecT. [1o 370/ npuynHe nepepn
MOHTaXOM Konel Bceraa nposepsmnTe
NONOXKeHNe NPYXWH-pacmnputenein
(puc. 9).

J7an 7: MpoBepka aencreus /

CKpY X Konel,

Nocne moHTaxa nposepﬂme cB060AHbI
X0 nopLuHesbix koney (puc. 10).
MpoBepbTe BO3MOXHOCTb NONHOTO
BAABNMBAHUA KOMeEL| B KONbLEBYIO
KaHaBKy Mo BCeMy nepumetpy. [ina
obecnedyeHns Hagnexauen GyHKuMm
Koney paboyasi NOBEPXHOCTb NOPLUHEBbIX
KoNeL He JOMKHA BbICTYNaTb 3a OKY
nopws (puc. 11).

J7an 8: YcTaHOBKa NOPLIHA B UWAUHAP
MNepes MOHTaXOM B A0CTATOYHOM CTeneHn
CMabTe Macnom NopLUHeBbIe KONbLA 1
nopueHb. MMOBEPHUTE CTBIKOBbIE KOHL|bI
NOPLHEBbIX KONeL Ha nopliHe Ha 120°
Kaxablid (puc. 12). Takum o6pasom npm
nepBoOM 3anycKe nNpeAoTBpallaoTca
obpasoBaHue 60NbLIOro KoNnyecTsa
NPOHUKLIMNX B KapTep ABUratens us
Kamepbl CropaHus ra3os W NAOXOi NyCK
nguratens. Micnonb3yiTe 3amblKaloLyto
HaTAXHYIO NEHTY UNU KOHWUYECKYI0
MOHTaXHYI0 r1Nb3y BO n3bexaHune
NOBPEXAEHNIA BO BpEMA YCTAaHOBKM
nopuHe (puc. 13).

BHumanue

3anpewaeTcs MOHTaX XPOMUPOBAHHbIX
NOPLUHEBbIX KONeL B XpOMUPOBaAHHbIE
rMNb3bl UuanHApal

[lononHUTEeNbHYIO TEXHUYECKYIO
nHdopmauwio Bl HaiiaeTe Ha canTe:
www.ms-motorservice.com

MacnocbemHoe
Kopob6uartoe
nopLHeBoe KONbLO
C napannenbHbiMu1
dackamun
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trapezoidal a_che}{la}nadost T |MopwHesoe konblo ¢ NM  |Konuueckoe ckpebkosoe [IFU  [BHyTpeHHss dacka, Clpanal fililal) £) 530
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