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Falsch montierte Kolbenringe kénnen zu einer
Reihe von Schéden fiihren.

Bei der fachgerechten Montage von Kolbenringen in neue Kolben
mussen einige Punkte beachtet werden, um ein optimales Ergeb-
nis zu erzielen und Schaden an Ringen, Kolben und der Zylinder-
bohrung zu vermeiden. Zun&chst sollte sichergestellt sein, dass der
passende Kolbenringsatz fir den jeweiligen Kolben vorliegt. Dabei
muss insbesondere auf die korrekten MaBe der Ringe, die Ausflh-
rung sowie weitere Hinweise auf der Verpackung geachtet werden.

Kolbenringe werden immer mit der beschrifteten Seite (z. B. mit der
Bezeichnung , Top“ oder dem MAHLE Logo) nach oben, d. h. in
Richtung Kolbenboden, montiert. Fir eine sichere Montage sollte
eine Kolbenringzange verwendet werden. Sie sorgt dafir, dass
Ringe bei der Montage nicht Uberdehnt, verbogen oder anderweitig
beschéadigt werden. Das Werkzeug verhindert auch, dass durch
UbermaBiges Aufbiegen die Oberflachenbeschichtung Schaden
nimmt oder Ringe einreiBen.

Oben

Unten

Abbildung 1: Montagereihenfolge beachten (A, B, C)
und Ringst6Be um 120° zueinander verdrehen.

Wichtig!

Abbildung 2: Ringe mit geeigneter
Kolbenringzange montieren.

Kolben und Ringe sollten vor der Montage groBzligig mit saube-
rem Ol benetzt werden. AnschlieBend kénnen die Kolbenringe in
der Reihenfolge von unten nach oben (siehe Abbildung 1: A, B, C)
montiert werden. Im Anschluss durch Verdrehen die Freigangigkeit
der Ringe prifen und dann alle RingstoBe etwa 120° verdreht zu-
einander positionieren.

Olabstreifringe

Bei Schlauchfederringen muss der Federsto3 (StoBende mit Ver-
bindungsdraht) 180° versetzt zum RingstoB liegen. Ist die Schlauch-
feder mit einem Teflonmantel Gberzogen, ist darauf zu achten, dass
dieser am RingstoB liegt.

Stahllamellenringe (3S-Ringe) erfordern beim Einbau zusétzliche
Sorgfalt. Nach Einsetzen der Expanderfeder muss darauf geachtet
werden, dass die Farbmarkierungen an den Federenden sichtbar
sind und nicht Uberlappen. Dann werden die obere und die untere
Lamelle so montiert, dass sich die StéBe in Richtung der Bolzen-
bohrung befinden.

Abbildung 3: Beide Farbmarkierungen der Lamellen
missen sichtbar sein.

Verbogene, Uberdehnte oder anderweitig beschadigte Ringe dirfen auf keinen Fall montiert werden. Bei verchromten Zylinder-

laufflachen durfen keine verchromten Kolbenringe verwendet werden. Bei der Montage auf bereits gelaufene Kolben mussen

die Ringnuten auf Verunreinigungen, VerschleiB und Beschadigungen Uberpriift werden.
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Incorrectly fitted piston rings can give rise to
several types of damage.

When fitting piston rings on new pistons, the following steps need
to be taken to achieve optimal results and to avoid damaging the
rings, pistons, and cylinder bore. First of all, ensure that you have
the correct piston ring set for the piston in question. Ensure that the
rings are the correct size and design, and follow the instructions on
the packaging.

Piston rings are always fitted with the labelled side (e.g., with the
marking “Top” or the MAHLE logo) facing upward, i.e., toward the
piston crown. Piston ring pliers should be used for safe installation.
They ensure that rings are not overstretched, bent, or otherwise
damaged during installation. Additionally, they protect the
surface coating from damage and the rings from breaking by
preventing excessive bending.Pistons and rings should be

Bottom

Figure 1: Observe the assembly sequence (A, B, C)

and position the ring gaps at 120° to each other. piston ring pliers.

Important!

Figure 2: Fit the rings using suitable

MAHLE

generously lubricated with clean oil before installation. The piston
rings can then be fitted sequentially from bottom to top (see Figure
1: A, B, C). The rings should then be rotated to check that they
move freely and then positioned with their ring gaps offset from
each other by 120°.

Oil control rings

In the case of coil-supported spring lock washers, the spring joint
(the butt end with connector wire) must be positioned at 180° to
the ring gap. If the coil spring has a Teflon jacket, it should end at
the ring gap.

Additional care is required when fitting steel rail rings (3S rings).
After inserting the expander spring, ensure that the color markings
on the ends of the spring are visible and do not overlap. Then the
upper and the lower rails should be fitted with the gaps toward the
pin bore.

Figure 3: Both color markings on the rails must be
visible.

Bent, overstretched, or otherwise damaged rings must not be fitted under any circumstances. Chrome-plated piston rings

must not be used on chrome-plated cylinder surfaces. When installing piston rings on used pistons, the ring grooves must be

inspected for contaminants, wear, and damage.

More information
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Los segmentos de piston montados incorrecta-
mente pueden causar una serie de dafos.

Durante el montaje profesional de segmentos en pistones nuevos
hay que tener en cuenta algunos puntos para conseguir un resul-
tado optimo y evitar dafios en los segmentos, los pistones vy la
perforacion del cilindro. En primer lugar hay que comprobar que
se dispone del juego de segmentos adecuado para el piston
respectivo. Para ello se debe prestar especial atencion a las
dimensiones correctas de los segmentos, la ejecucion y otras
indicaciones en el embalaje.

Los segmentos de piston siempre se montan con el lado rotulado
(por ejemplo, con la referencia «Top» o el logotipo de MAHLE)
hacia arriba, es decir, en direccion a la cabeza del pistéon. Para un
montaje seguro, conviene utilizar una tenaza para segmentos de
pistén que garantiza que los segmentos no se estiren en exceso,
se doblen o se danen durante el montaje. Esta herramienta
también evita que una flexion excesiva dane el revestimiento super-
ficial o se rompan los segmentos.Los pistones y los segmentos

-
Arriba Q

Abajo

Figura 1: Respetar el orden de montaje (A, B, C) y
girar los cortes de segmento 120° entre si.

ilmportante!

—

3

Figura 2: Montar los segmentos con unas tenazas
para segmentos de pistén adecuadas.

deben humedecerse con abundante aceite limpio antes del mon-
taje. A continuacion, los segmentos de piston pueden montarse en
orden de abajo hacia arriba (véase la figura 1: A, B, C). Seguida-
mente se debe comprobar la correcta movilidad de los segmentos
girandolos vy, después, posicionar todos los cortes de segmento
desplazados unos 120° entre si.

Segmentos de engrase

En el caso de segmentos con expansor helicoidal, el corte del
expansor (final del corte con fiador de union) debe colocarse
desplazado 180° respecto al corte de segmento. Si el expansor
helicoidal esta recubierto con una camisa de teflén, se debe pre-
star atencion a que esta esté colocada en el corte de segmento.

Los segmentos de acero con laminillas (segmentos 3S) precisan
una meticulosidad adicional al montarlos. Después de insertar el
resorte expansor, hay que comprobar que las marcas de color en
los extremos del resorte sean visibles y no se superpongan. Luego,
las laminillas superior e inferior se montan de tal manera que los
cortes se encuentren en direccion al agujero de buldn.

Figura 3: Deben estar visibles ambas marcas de
color de las laminillas.

En ningun caso deben montarse segmentos doblados, demasiado estirados o dafiados de algun otro modo. No deben

emplearse segmentos de piston cromados con superficies de cilindro cromadas. En caso de montaje en pistones usados, se

debe comprobar que las ranuras de segmento estén libres de impurezas, desgaste y dafos.

Mas informacion
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Un mauvais montage des segments de piston
risque d’engendrer divers dommages.

Le montage professionnel des segments de piston dans les nou-
veaux pistons nécessite de respecter certaines regles afin d’obtenir
un résultat optimal et d’éviter d’endommager les bagues, les pistons
et I'alésage du cylindre. Tout d’abord, assurez-vous d’avoir le jeu
de segments de piston adapté au piston concerné. Veillez tout par-
ticulierement a contréler les dimensions correctes des bagues et
leur modele, ainsi qu’a suivre les autres indications sur I'emballage.

Les segments de piston se montent toujours avec le coté marqué
(par exemple le marquage « Top » ou le logo MAHLE) vers le haut,
c’est-a-dire vers la téte du piston. Pour un montage s(r, utilisez une
pince a segments de piston, qui permet de ne pas étirer excessive-
ment, plier ou endommager les bagues. Cet outil évite également
d’endommager le revétement de surface ou de fissurer les ba-
gues a cause d’une trop grande flexion.Les pistons et les bagues

Haut

Figure 1 : Respecter I'ordre de montage (A, B, C)
et tourner les coupes de segment de 120° les unes
par rapport aux autres.

Important !

a
\ W

Figure 2 : Monter les bagues a I'aide d’une pince a
segments de piston appropriée.

doivent étre généreusement lubrifiés avec de I'huile propre avant le
montage. Les segments de piston peuvent ensuite étre montés de
bas en haut (voir figure 1 : A, B, C). Puis, vérifiez que les bagues
bougent librement en les tournant et positionnez toutes les coupes
de segment a environ 120° les unes par rapport aux autres.

Segments racleurs d’huile

Dans le cas des segments a ressort spiroidal, orientez la coupe du
ressort (’extrémité avec fil de liaison) a 180° par rapport a la coupe
de segment. Si le ressort spiroidal est recouvert d’'une gaine en
téflon, veillez a ce qu’elle repose sur la coupe de segment.

Les segments a lamelles d’acier (segments 3S) exigent une
attention accrue lors du montage. Une fois le ressort d’expansion
inséré, assurez-vous que les marquages couleur aux extrémités
du ressort sont bien visibles et ne se chevauchent pas. Ensuite,
montez les lamelles supérieure et inférieure de maniere a ce que les
joints aillent dans la direction de I'alésage de I'axe de piston.

el

Figure 3 : Les deux marquages couleur des lamelles
doivent étre visibles.

Il ne faut en aucun cas monter des bagues pliées, étirées ou endommageées. N'utilisez jamais de surfaces de frottement
chromées avec des segments de piston chromés. Lors du montage sur des pistons déja tournés, veérifiez qu’il n’y a pas
d’impuretés, de traces d’usure ou de dommages sur les gorges.
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Nieprawidfowo zamontowane pierscienie
ttokowe mogag doprowadzic¢ do powstania
Szeregu uszkodzen.

W zakresie prawidtowego montazu pierscieni ttokowych w nowych
ttokach nalezy zwraca¢ uwage na kilka punktéw, aby uzyskaé
optymalny rezultat i zapobiec uszkodzeniom pierscieni, tlokow
i otworu cylindra. W pierwszej kolejnosci nalezy upewnic¢ sie, ze
dobrany zostat zestaw pierscieni ttokowych pasujacy do danego
toka. Tutaj nalezy zwraca¢ uwage w szczegdlnosci na prawidto-
we wymiary pierscieni, wykonanie oraz dalsze wskazéwki podane
na opakowaniu.

Pierscienie ttokowe montuje sie zawsze opisang strong (np. napisem
,Top” lub logo MAHLE) skierowang w gore, tzn. w kierunku denka
ttoka. W celu zapewnienia prawidtowego montazu powinno sie
korzysta¢ ze szczypiec do pierscieni ttokowych. Dzieki temu
pierscienie podczas montazu nie zostang nadmiernie naciggniete,
zgiete czy tez w inny sposob uszkodzone. Narzedzie zapobiega
réwniez uszkodzeniu powtoki powierzchni wskutek nadmiernego

‘_
Dot

llustracja 1: Przestrzegac¢ kolejnosci montazu
(A, B, C) i obrécic styki pierscieni o kat 120°
wzgledem siebie.

Wazne!

llustracja 2: Pierécienie montowac¢ za pomoca
odpowiednich szczypiec do pierscieni ttokowych.

zgiecia lub pekania pierscieni. Przed przystgpieniem do mon-
tazu ttoki i pierscienie nalezy zwilzy¢ duzg iloscig czystego oleju.
Nastepnie pierscienie ttokowe mozna zamontowac w kolejnosci od
dotu w gore (patrz ilustracja 1: A, B, C). Teraz sprawdzi¢ swobode
ruchu pierscieni, obracajac je, a nastepnie ustawi¢ wszystkie styki
pierscieni z przesunieciem wzgledem siebie o okoto 120°.

Pierscienie ttokowe zgarniajace

W przypadku pierscieni osadczych sprezynujgacych weza wezet
sprezyny (koncowka wezta z drutem tgczacym) musi by¢ ustawiona
Z przesunieciem wynoszacym 180° wzgledem styku pierscie-
nia. Jesli sprezyna weza powleczona jest ptaszczem teflonowym,
nalezy zwraca¢ uwage, aby przylegat on do styku pierscienia.

Stalowe pierscienie ptatkowe (pierscienie 3S) podczas montazu
wymagaja dodatkowej starannosci. Po zatozeniu sprezyny eks-
panderowej nalezy zwraca¢ uwage, aby barwne oznaczenia na
konicdwkach sprezyny byty widoczne i nie zachodzity na siebie.
Nastepnie montuje sie gorng i dolng lamele w taki sposob, aby
styki ustawione byty w kierunku otworu na sworzen.

llustracja 3: Oba barwne oznaczenia lamel musza
by¢ widoczne.

Zgiete, nadmiernie naciggniete lub w inny sposdb uszkodzone pierscienie w zadnym razie nie moga by¢ montowane.
W przypadku chromowanych powierzchni bieznych cylindrow nie wolno stosowac chromowanych pierscieni ttokowych. Podczas
montazu na juz pracujacych ttokach nalezy sprawdzi¢ rowki pierscienia pod katem zanieczyszczen, zuzycia i uszkodzen.

Wiecej
informaciji
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HenpaBuibHO yCTaHOB/IEHHbIE MOPLLHEBLIE KOJIbLIA
MOrYT MPUBECTU K PSIAY MOBREXAEHI,

[py ycTaHOBKE MOPLUHEBLIX KOMEL, B HOBbIE MOPLLUHN HEOOXOAMMO
Y4UTbIBATL HECKONBKO MOMEHTOB, YTOObI OOUTLCS OMTUMAIBHOMO
pesynstata 1 136exaTb MOBPEXIAEHUS Kofewl, MopLluHen u
oTBEPCTNA  LnmHApa. [lpexae BcCero, Crnefyer 0becnevvTb
Ham4me COOTBETCTBYIOLLErO Habopa MOPLUHEBbIX Kofel, And
COOTBETCTBYOLLErO  MopLuHA. Ocoboe BHUMaHVE HeOBXOaUMO
YOEUTb  MPaBWIbHLIM - pasMepaM  KOreLl,  KOHCTPYKTUBHOMY
WNCMOMHEHMIO 1 JOMOMHUTENBHOM  MHPOPMaLMn  Ha  ynakoBKe.
MopLUHeBble KOMbli@a BCerja YCTaHaBMBAOTCS MapKUPOBaHHOM
CTOPOHOW (Hampumep, ¢ obo3HadeHnem «TOP» nanM norotunom
MAHLE) BBepx, TO eCTb B HanpaBfeHu AHvLIa MopLHsS. [ns
6e30MacHON YCTaHOBKM CrefyeT WCMonb3oBaTb  LMMUpl  ANs
YCTAHOBKW MOPLUHEBbIX KOMEL,. Takol WHCTPYMEHT rapaHTUPYET,
YTO KOMblLia He ByayT Ype3MEpPHO PaCTAHYTbI, COrHYTbl UM NHbIM
06pa3oM MOBpeXAeHbl BO BPEMSA COOPKU. VIHCTPYMEHT Takoke
NPenoTBpaLLaeT  MNOBPEXAEHNE  MOKPbLITUA  MOBEPXHOCTU  OT
4YPE3MEPHOro OTrMbaHKsA NGO pa3pbiB KosneL. [epen yCTaHOBKOW

Bepx “

Unnioctpauus 1: Cobniopaiite nocnefoBaTenbHOCTb
c6opku (A, B, C) n passepHuTe 3amku Ha 120° opyr

K apyry.

NOAXOAALWMX LMMNLOB.

BaxkHo!

Wnnioctpaums 2: YctaHoBKa Konel, C MOMOLLbIO

MOPLLHM 1 KOMbLIA CleayeT 061IbHO CMa3aTb CBEXM MaCc/ioM. 3aTem
MOpLUHEBbIE KOJbLia YCTaHaBMMBAOTCA B MOCNenoBaTelbHOCTA
cHM3y BBepx (cM. wunmoctpaumo 1: A, B, C). B 3aknoyeHve
npoBepbTe CBOGOAY Xofa KomeL, NMyTeM MPOoKpyyMBaHus, a 3aTem
PaCMoNOXNTE BCE KOSbLIEBbIE 3aMKM C Pa3BOPOTOM MPUMEPHO Ha

120° apyr K fipyry.

MacnocbéMmHble KonbLa

B MacnocbhemMHbIx KoMbLax C BUTBIM MPY>KUHHBIM pacLUMpUTenem
3aMOK  paclumputens  (KOHel, CTblka C  COEOUHUTENbHBIM
MPOBOMIOM) [OMKEH pacrioflaraTeCA MO OTHOLUEHWIO K 3aMKy
KonbLa co cmelleHnem 180°. Ecnm mpy>KUHHBIA  paclumputens
MOKPbLIT TEIOHOBOW OBOMOYKON, HEOOXOOMMO CNeauTb, YTOObI
OH npuneran K KonbLEesoMy 3amky. CocTaBHble MOPLUHEBbIE
KOMbLa CO CTalbHbIMU MacTUHamm1 (konbua 3S) TpedytoT ocobom
OCTOPOXHOCTN MPU MOHTaXKe. [1ocne yYCTaHOBKWM paclunmputens
HeobxoaMMo y6eauTbCsl, HYTO LBETOBas MapkMpPOBKa Ha KOHLAX
MPY>XWHbI BUAHA 1 HE MepeKpbiBacTCA. [0TOM BEPXHSAS N HKHSSA
nnacTvHa yCTaHaBAMBAKOTCS TaK, 4YTOObl CTblKM OKa3aMCb B
HanpaBneHn OTBEPCTUS NS NMOPLLHEBOrO NnasbLia.

Wnnioctpauus 3: O6e LBeTOBble MapKUPOBKY Ha
nnacTuHax AOSKHbI OCTaBaTbCA BUAVMBIMU.

Hukorga He ycTaHaBnMBaTb WM30rHYTbie, YPE3MEPHO PacTAHYThIE UM MHBIM 0OPa30oM MOBPEXAEHHbIE KOMbLia. 3anpeLlaeTcs
CMONb30BaTh XPOMMPOBaHHbIE MOPLUHEBbIE KOSMbLIA NPV HAIMHMN XPOMMPOBaHHbBIX Paboymx MOBEPXHOCTEN unanHgpa. [Npu
YCTAHOBKE KOJEL, Ha y>Xe ObiBLUME B paboTe MOPLUHU HEOOXOAMMO MPOKOHTPOMPOBATL KOMbLEBbIE KaHaBKM Ha Hann4ne
3arpA3HEHVIN, MPU3HAKOB M3HOCA NGO MOBPEXKAEHNIA.

[ononHuTtensHas
nHdopmauus
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Yanlis monte edilmis piston segmanlari bir dizi
hasara yol acabilir.

Piston segmanlarinin yeni pistonlara profesyonel bir sekilde takil-
mas! sirasinda, optimum bir sonug elde etmek ve segmanlarda,
pistonlarda ve silindir deliginde hasar olusmasini dnlemek icin bazi
noktalara dikkat edilmelidir. Her seyden 6nce, ilgili piston icin uygun
piston segmani setinin mevcut oldugundan emin olunmalidir. Bu
sirada, segmanlarin dogru boyutlarina, tipine ve ambalaj Uzerindeki
diger talimatlara 6zellikle dikkat edilmelidir.

Piston segmanlari her zaman yazil tarafi (6rnegin "Ust" isareti veya
MAHLE logosu) yukari dogru bakacak sekilde, yani piston kafasi
yoninde monte edilir. Glvenli bir montaj icin piston segmani
pensesi kullanimalidir. Bu pense, montaj sirasinda segmanlarin
asirn gerilmemesini, bukilmemesini veya bagka bir sekilde hasar
gbrmemesini saglar. Alet ayrica asin blkilme nedeniyle ylzey
kaplamasinin zarar goérmesini veya segmanlarin yirtimasini da
onler. Pistonlar ve segmanlar montajdan énce temiz yag ile bolca

Resim 1: Montaj sirasina (A, B, C) dikkat edin
ve segman agiz agikliklarini birbirlerine gére
120° dondurdn.

Onemli!

Resim 2: Segmanlari uygun bir piston segmani
pensesi ile monte edin.

yaglanmalidir. Piston segmanlari daha sonra asagidan yukariya
dogru sirayla (bkz. Sekil 1: A, B, C) monte edilebilir. Ardindan
segmanlari  donduUrerek serbest¢ce hareket edip etmediklerini
kontrol edin ve sonra ttm segman agiz acikliklarini birbirlerine goére
yaklasik 120° dondurtimus olarak konumlandirin.

Yag siyirici segmanlar

Spiral yayll segmanlarda, yayin birlesim yeri (yayin bitis yeri ile
baglanti telinin birlestigi kisim) segman agdiz agikigina gére 180°
dondurtlerek takilmalidir. Eger spiral yay bir teflon kilif ile kaplan-
missa, bu kismin segman agiz acikligl Uzerine gelmesine dikkat
edilmelidir.

Celik lamelli segmanlar (3S segmanlar), takma islemi sirasinda
ekstra 6zen gerektirirler. Genigletici yayi yerlestirdikten sonra, yay
uclarindaki renkli isaretlemelerin gérindr oldugundan ve Ust Uste
binmediginden emin olunmalidir. Ardindan Ust ve alt lameller, agiz
acikliklar pim deligi ydoniinde olacak sekilde monte edilir.

Resim 3: Lamellerin her iki renkli isaretlemesi de
gorinir olmalidir.

Bukulmus, asir esnemis veya baska sekilde hasar gérmus segmanlar hicbir kosulda monte edilmemelidir. Krom kaplamalr sil-
indir calisma yUzeylerinde, krom kaplamali piston segmanlari kullanilmamalidir. Daha dnce kullaniimis pistonlar Uzerine monte
edilirken, segman yuvalari kirlenme, asinma ve hasar olup olmadigi acisindan kontrol edilmelidir.
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Or1 SakTUAIOL ELBOAWV TTOU EXOUV TOTTOBETNOEL
AavBaaouéva umopel va mpokaAeoouv CNIEC.

Katd tnv 0pBr| TomoBeTnon Twv SaKTLAIWY ePBOAWVY og Kavoupla
€UPBOAQ, TPEMEL va AaupBavovTal LoYn HEPIKA ONnuEia WoTe va
ETUTUYXAVETAL TO BEATIOTO AMOTEAEOHA KAl VA artodelyovTal (NUIES
oToug SAKTUAIOLG, oTa €PROAA Kal aTnNV OTTr) KLAIVEPOoUL. ApXIKA, Ba
TPEMEL va SlaoPaAleTal OTL UTTIAPXEL TO KATAAANAO OET OAKTLAIWY
yla TO avTioToo €uRoAo. Idaitepn TIPOCOYXH TIPEMEL va SiveTal OTIC
OWOTEG AlAOTACEIC TWV SAKTUAIWY, TO YOVTEAO KABWGC KAl GE AAAEG
Anpodopieg otn cuokevaaia. Ot dSakTUAIOL EUBOAWY TOTIOBETOUVTAL
MAVTA Pe TNV TIAELPA TIOL BEPEL TNV ETIKETA (TL.YX. PE TNV EVOEIEN
«Top» 11 To Aoyoturio TG MAHLE) mpog ta emavw, dnAadr 1pog
TNV KatevBuvon TG KedaAng Tou epBoiou. NMa Tnv aocdain
TOTIOBETNON, Ba TIPETIEL VA XPNOWOTIOETAl pIa TIEVOa SAKTUAIWY
eUBOAWVY. H mevoa amoTpEMel TNV UTTEPPBOAIKH TAVLCN, TNV KA f
TNV oroladnToTe AAAN (NUIA Twv SAKTUAIWY KATA TNV TOTIOBETNON.
To epyalieio anoTpemnel emiong (NUIEG OTNV ETUPAVEIAKT ETIIOTOWON
r TO oKiowo Twv SAKTLAIWV eEatTiag LTEPPOAIKNG KAapbng. Mpwv
and TNV ToToBETNON, TA €UPOAa kal ot OAKTUAIOL Ba TIPETIEL va

Katw

Ewkova 1: Tnpeite 1n ogipd ovuvappordynong
(A, B, C) kat TIEPIOTPEDETE TIG EVWOELG SAKTUAIWV
Katd 120° petah Toug.

KAtdAAnAn Ttévoa.

ZNHavTIKO!

Ekoéva 2: TottoBeTrioTte TOuG SAKTUAIOUG pE

OlafPEXOVTAL PE ETIAPKN TIOCOTNTA KABapoL AAdIoU. 2T CUVEXELQ,
ot SakTOAIOL EPBOAOL PTTOPOLY va TOMoBeTNBOLV e TN CElPA Ao
KATW TPog Ta enavw (BA. Ewdva 1: A, B, C). TéEAog, eléyEte TNV
eheuBepia kivnong Twv SAKTUAIWY TIEPIOTPEPOVTAC TOUG Kal OTn
OULVEXEIQ TOTIOBETAOTE OAEQ TIC EVWOEIG SAKTUAIWY CLUVECTPAPUEVEG
Tepimou katd 120° peTagy Touc.

AaktUAl0L attéEeang Aadilov

2 TNV TEPITTTWON YKPOBEP €UKAUTITOU CWArvVa, N &vwaon elatnpiou
(GkpOo pe cLPPA cLVEECNC) TIPETTEL VA BPICKETAL UETATOTICUEVN KATA
180° w¢ TPog ToV CUVOECHO SAKTUAIOL. EAV TO EAATHPIO EVKAUTITOU
owArva KAAUTITETAL PE €va TIEPIBANUa anod TedAdV, auTtd Ba TIPETEL
va Pploketal otnv &vwaon Tou dakTuAiov. Ot xaALBSIVOL SAKTUAOL
pe €Aaopa (GakTUALL 3S) anaroly ETIIMTAEOV TIPOCOXN KATA TNV
TOTOBETNON. MeTA TNV TOTOBETNON TOL eAatnEiou SIACTOAAC,
BeRawBeite OTI 01 EyxpWPES CNUAVOEIC OTA AKPa eAaTnpiou eival
OpPATEG Kal &gV ETUKAAUTITOVTAL 2TNn CLVEXED, TA Avw Kal KATW
€AAoPATA TOTOPBETOUVTAL £TOL WOTE Ol EVWOEIG VA BpIoKovTal TIPOG
TNV KATELBULVON TNG OTTNC TOU LTTIOVAOVIOU.

Eikéva 3: Ot 800 €yxpwpeg oNUAVOELG TwV
£NAOPATWV TIPETIEL VA Eival OPATEG.

> e Kapia meplrTtwon dev ETUTPEMETAL N TOTIOBETNON ALYICLEVWY, LTIEPROAIKA TEVTWHEVWY SAKTLAIWV 1) SAKTUAIWV TTou epdaviCouv
ornoladnroTte AAAN NUIAL ZTIC ETIXPWUIWUEVEGS ETIPAVEIEC KUAIONG KLAVOPWY, GEV ETIITPETETAL N XPHON ETIXPWHIWHEVWY SAKTLAIWV
eUBOAWV. Katd Tnv TOTIoBETNON 0 EUPBOAA TIOL EXOULV ION XPNOIUOTIOINBEI, Ol SAKTUAIOEIOEIC AUACKWOELG TIPETIEL VA EAEYXOVTAL YICL
poALvon, dBopd kal CNUIEC.

Meploodtepeg
TIAnpodOopieEg
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