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Einbauempfehlung für Kolben ring -
sätze

Vor dem Einbau der Ringe müssen die
Ring nuten sorgfältig gereinigt werden.
Unbedingt darauf achten, dass weder die
Nutflanken noch die Radien im Nutgrund
beschädigt werden.
Der Einbau der Ringe erfolgt mit einer
geeigneten Kolbenringzange, beginnend
mit dem untersten Ring. Eine Überdeh-
nung ist zu vermeiden, da die Ringe dabei
verformt werden können und dadurch nicht
mehr einwandfrei abdichten.
Es ist unbedingt auf die TOP-Kennzeich -
nung zu achten. Bei TOP-gekennzeichne-
ten Ringen sind die Ringe mit der Kenn -
zeichnung nach oben in Richtung Kol ben -
bo den einzubauen.
Bei Schlauchfederringen muss der Feder -
stoß (Stoßende mit Verbindungs draht) 180°
versetzt zum Ringstoß liegen. Sollte die
Schlauchfeder mit einem Tef lon schlauch
überzogen sein, ist darauf zu achten, dass
dieser am Ringstoß liegt.
Stahllamellenringe (3S-Ringe) erfordern
beim Einbau besondere Sorgfalt. Nach dem
Einsetzen der Feder sind die Lamellen so zu
montieren, dass sich die Stöße der Lamellen
in Richtung der Bolzenbohrung befinden.
Beim Einbau der oberen Lamelle müssen
die Federenden zusam mengehalten wer-
den, um ein Überlappen zu verhindern
(hier bei auf die Farbmarkierung achten).
Danach ist die untere Lamelle einzubauen.
Bei Kolben mit Verdrehsicherungen in den
Ringnuten ist darauf zu achten, dass die
Ring stöße an den Sicherungsstiften liegen.
Nach dem Einbau der Ringe sind die
Ring stöße gleichmäßig am Umfang zu
verteilen (zum Beispiel 120° bei einem
3-Ring-Kolben).
Das Flankenspiel ist nach dem Einbau der
Ringe zu prüfen. Spiele bis zu 0,100 mm
sind unbedenklich. Sollte der Wert darüber
liegen, muss der Kolben erneuert werden.
Die Ringsätze berücksichtigen einen ge -
wissen Verschleiß der Zylinderlauffläche.
Dieser sollte einen Wert von ca. 0,100 mm
(bezogen auf den Zylinderdurchmesser)
nicht überschreiten. Bei größerem Ver -
schleiß ist eine neue Zylinderlaufbuchse
zu verwenden oder die Zylinderbohrung
aufzubohren und mit einem entspre chen -
den Übermaßkolben zu bestücken. 
Bei verchromten Zylinderlaufflächen dürfen
keine verchromten Kolbenringe verwendet
werden.

Recommendation for the installation
of piston ring sets

The ring grooves must be cleaned carefully
before the rings are installed. It is essential
to make sure that neither the groove walls
nor the radiuses at the bottom of the groove
are damaged.
The rings are installed with suitable piston
ring pliers, starting with the lowest ring.
Excessive opening of the rings is to be
avoi ded, since this could lead to deforma-
tion of the rings. If the rings are deformed,
they are no longer able to provide a perfect
seal. 
It is of vital importance that the TOP
mark be observed. Rings that have the
TOP mark are to be fitted with the marking
facing upwards towards the piston crown.
In the case of coil spring loaded rings, the
spring joint (the spring end with the con-
nector wire) must be positioned at 180° to
the ring gap. If the coil spring has a teflon
coil cover, care must be taken to ensure
that this cover is over the ring gap.
Special care is needed for the installation
of steel rail rings (3S rings). After the
spring has been loaded, the rails are to be
mounted so that rail end gaps point
towards the pin hole. When the upper rail
is being installed, the ends of the spring
must be held together so as to prevent
overlapping (pay attention to the colour
marking when doing this). After this, the
lower rail is to be installed.
In the case of pistons with rotation pre-
vention in the ring grooves, care must be
taken to ensure that the ring gaps are
positioned alongside the securing pins.
After the rings have been installed, the
ring gaps are to be spread evenly around
the circumference (for example at 120°
intervals for a 3-ring piston).
The groove clearance is to be checked
after the installation of the rings.
Clearances of up to 0.100 mm are accept-
able. If the clearance is greater than this,
the piston must be replaced.
The ring sets allow for a certain amount of
wear on the cylinder contact surface. This
should not exceed a value of approx. 0.100
mm (off the cylinder diameter). If there is
greater wear, a new cylinder liner is to be
used or the cylinder bore is to be re-bored
and equipped with a suitable oversize 
piston.
Chromium-plated piston rings must not be
used in chromium-plated cylinder liners.

Recommandation de montage pour
les jeux de segments

Avant le montage, il faut nettoyer soigneu-
sement les gorges de segments et abso-
lument veiller à ce que ni les flancs des
gorges ni les rayons en fond de gorge ne
soient endommagés.
Le montage des segments doit s’effectuer
à l’aide d’une pince pour segments de 
pistons. On commence par le segment du
bas. Veiller à ne pas trop l’écarter car cela
pourrait occasionner une déformation et
de ce fait une perte d’étanchéité.
Respecter absolument le marquage TOP.
Les segments marquage TOP doivent être
montés avec le marquage vers le haut en
direction de la tête du piston. 
Pour les segments racleurs à ressort spi-
roïdal, la coupe du ressort (coupe avec fil
de connexion) doit être décalé de 180° par
rapport à la coupe du segment. Si le res-
sort spiroïdal est recouvert d’une gaine en
téflon, il faut veiller à ce que celle-ci se
trouve à la coupe du segment. 
Les segments à lamelles en acier (seg-
ments 3 S) nécessitent un  montage parti-
culièrement soigné. Après la mise en
place du ressort, il faut monter les lamel-
les de manière à ce que leurs coupes se
trouvent placées en direction du trou
d’axe du piston. Lors du montage de la
lamelle supérieure, il faut tenir les extré-
mités du ressort pour éviter qu’elles se
chevauchent (lors de cette opération tenir
compte du marquage en couleur). Ensuite
il faut monter la lamelle inférieure. 
Lors du montage sur des pistons avec
sécurité d'inversion dans les gorges, veiller
à ce que les coupes des segments soient
placés contre les tiges d'arrêt.
Après montage des segments, répartir
les coupes des segments de façon
régulière sur le périmètre du piston (par
exemple à 120°  pour les pistons à trois
segments).
Contrôler le jeu des flancs après le mon-
tage. Un jeu inférieur à 0,100 mm est
acceptable. S'il est supérieur, il faut rem-
placer le piston.
Une certaine usure de la surface de 
frottement du cylindre est prise en comp-
te lors de l’élaboration des segments. 
L’usure ne doit pas être supérieure 
0,100 mm (par rapport au diamètre du 
cylindre). 
Si l’usure est supérieure, il faut utiliser une
chemise neuve ou réaléser le cylindre et
monter un piston surdimensionné.

Recomendaciones para el montaje de
los juegos de segmentos

Antes del montaje deben limpiarse cuida-
dosamente las ranuras de los segmentos.
Pongan atención en no dañar ni los flancos
ni los radios del fondo de la ranura.
El montaje de los segmentos se realiza
con una tenaza especial adecuada para
segmentos de pistones, empezando por
el segmento inferior. Se ha de evitar abrir-
los excesivamente, ya que los segmentos
podrían deformarse y dejarían de sellar de
forma correcta. 
Debe prestar especial atención a la
marca TOP. En el caso de segmentos que
presenten la marca TOP, los segmentos
deben montarse con la marca hacia arriba
en dirección a la cabeza del pistón. 
En el caso de segmentos de engrase con
expansor helicoidal, el corte del expansor
(final del corte con fiador de unión) debe
colocarse desplazado 180° respecto al
corte de segmento. Los segmentos de
acero con laminillas (segmentos 3S) preci-
san cuidados especiales en el montaje. 
Después de colocar el expansor, se hace
girar el corte en dirección al agujero de
bulón para impedir un alabeo en las ranu-
ras del segmento hendidas. Los extremos
del resorte no deben solaparse. Se debe
comprobar la marca de pintura. 
Primero, debe montarse la laminilla supe-
rior, para que los extremos del muelle se
mantengan juntos, y luego debe montarse
la laminilla inferior.
En pernos con protección contra la torsión
en las ranuras del segmento debe prestar-
se atención a que las uniones de los seg-
mentos se encuentren en los pasadores
de seguridad.
Tras el montaje de los segmentos, deben
distribuirse uniformemente las uniones
de los segmentos por toda la extensión
(por ejemplo, 120° en segmentos de tres
anillos).
Tras el montaje debe comprobarse el
juego de los flancos. Una holgura de hasta
0,100 mm no afecta a la seguridad. Si el
valor fuera superior, entonces debe reno-
varse el pistón.
Los juegos de segmentos tienen en cuen-
ta un determinado desgaste de la superfi-
cie de deslizamiento de los cilindros. Este
desgaste no debe superar un valor de
aprox. 0,100 mm (referido al diámetro del
cilindro). En caso de un desgaste superior
debe emplearse una camisa nueva de
cilindro o perforarse la perforación del
cilindro y equiparla con un pistón de tama-
ño extraordinario apropiado. En el caso de
superficies de deslizamiento cromadas de
los cilindros no deben emplearse segmen-
tos de pistones cromados.

Verdichtungsringe 
Sealing rings
Segments d’étanchéité
Segmento de compresión
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Rechteckring / Rectangular ring / Segment 
rectangulaire / Segmento rectangular

Minutenring / Taper-faced ring / Segment conique /
Segmento con perfil cónico

Trapezring (einseitig) / Half keystone ring / Segment
semi-trapézoïdal / Segmento semi-trapecial

Trapezring (doppelseitig) / Keystone ring / Segment 
trapézoïdal / Segmento doble-trapecial (dos caras)

Dachfasenring / Bevelled edge oil control ring /
Segment racleur à chanfreins convergents /
Segmento de engrase de  patines biselados simétricos

Dachfasenring mit Schlauchfeder / Coil spring loaded
bevelled  edge oil control ring / Segment racleur 
à chanfreins convergents et ressort spiroïdal /
Segmento de engrase con patines simétricos con
expansor helicoidal

Gleichfasenring / Double bevelled oil control ring /
Segment à chanfreins  parallèles / Segmento de 
engrase con  patines biselados asimétricos

Gleichfasenring mit Schlauchfeder / Coil spring loaded
double bevelled oil control ring / Segment à chanfreins
parallèles et ressort spiroïdal / Segmento de engrase
de patines asimétricos con expansor helicoidal

Nasenring / Napier ring / Segment à talon / 
Segmento rascador

Nasenminutenring / Taper-face napier ring / Segment
conique à talon / Segmento rascador con perfil cónico

Ölschlitzring / Slotted oil control ring / Segment à
racleur à fentes / Segmento de engrase de patín recto

Ölschlitzring mit Schlauchfeder / Coil spring loaded 
slotted oil control ring / Segment racleur à fentes 
et ressort spiroïdal / Segmento de engrase de patín
recto con expansor helicoidal

Ölabstreifring (mehrteilig) / Steel-rail oil control ring
(multi piece) / Segment racleur d’huile (multiple) /
Segmento de engrase (de varias piezas)

Ölabstreifringe 
Oil control ring
Segments racleur
Segmentos de engrase  

Consigli di montaggio per set di
anelli di tenuta per pistoni  

Prima del montaggio degli anelli di tenuta,
le sedi degli anelli devono essere pulite
accuratamente. Fare assolutamente atten-
zione a non danneggiare né la parte latera-
le né i raggi sul fondo delle sedi.
Il montaggio degli anelli di tenuta avviene con
una apposita pinza, cominciando dall'anello
inferiore. Occorre evitare un'iperestensione,
dal momento che questa deformerebbe gli
anelli di tenuta impedendo loro di garantire
la perfetta ermeticità. 
E` di vitale importanza rispettare il con-
trassegno TOP. In presenza di anelli con il
contrassegno TOP, questi devono essere
montati con il contrassegno TOP rivolto
verso l`alto in direzione della camera di
combustione.
Per anelli a molla elicoidale la fenditura della
molla (fine della fenditura con filo metallico
di collegamento) deve essere spostata di
180° rispetto alla fenditura dell'anello. Se la
molla elicoidale è rivestita da un tubo in
teflon, bisogna fare attenzione che que-
st'ultimo si trovi sulla fenditura dell'anello.
Gli anelli con lamelle in metallo (anelli di
tenuta 3S) richiedono una particolare cura
per il montaggio. Dopo l'inserimento della
molla le lamelle devono essere montate in
modo tale che le loro fenditure si trovino
dalla parte del foro dello spinotto. Nel mon-
taggio della lamella superiore le estremità
della molla devono essere tenute insieme
per evitare una sovrapposizione (fare
attenzione alla marcatura colorata). Dopo
deve essere montata la lamella inferiore.  
In caso di pistoni con protezione antitor-
sione nelle scanalature degli anelli, occor-
re prestare attenzione affinche` le aperture
degli anelli si trovino in corrispondenza dei
perni di sicurezza.
Dopo il montaggio degli anelli di tenu-
ta le aperture degli anelli devono esse-
re distribuite uniformemente lungo la
circonferenza (per es. ogni 120° in caso
di pistoni a tre anelli).
Dopo il montaggio degli anelli di tenuta
occorre controllarne il gioco laterale. Un
gioco inferiore a 0,100 mm è nella norma.
Se il valore è superiore è necessario sosti-
tuire il pistone.
I set di anelli di tenuta tengono conto di
una certa usura della superficie di scorri-
mento del cilindro, che non dovrebbe però
superare un valore di 0,100 mm (rela tiva -
mente al diametro del cilindro). In caso di
usura maggiore deve essere usata una
nuova canna di scorrimento del cilindro
oppure il foro del cilindro deve essere allar-
gato e dotato di un relativo pistone mag-
giorato.
In caso di superfici di scorrimento del 
cilindro cromate non usare anelli di tenuta
per cilindri cromati.
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Anelli elastici di tenuta alla 
compressione

Segmento rettangolare 

Segmento conico 

Segmento trapezoidale (unilaterale)

Segmento trapezoidale (bilaterale)

Segmento con feritoie e  smussi simmetrici

Segmento con feritoie e smussi simmetrici con molla
elicoidale

Segmento con feritoie e  smussi asimmetrici

Segmento con feritoie e smussi asimmetrici con molla
elicoidale

Segmento a scalino

Segmento a scalino conico

Segmento con feritoie

Segmento con feritoie con molla elicoidale

Segmento d’acciaio (composito)

Anelli raschiaolio 

Рекомендации по монтажу 
поршневых колец

Перед монтажом колец кольцевые канавки

должны быть тщательно очищены. Убедитесь,

что боковые поверхности канавок и радиусы

на дне канавок не повреждены.

Монтаж колец осуществляется с помощью

соответствующего цангового приспособле-

ния. Начинать монтаж необходимо с нижнего

кольца. При этом необходимо избегать 

чрезмерных усилий, так как кольца могут

деформироваться и не будут в состоянии в

дальнейшем обеспечивать безупречную

компрессию. 

Обратите внимание на обозначение ТОР!

При монтаже колец с маркировкой ТОР 

рекомендуется устанавливать их вверх (в

сторону днища поршня) той стороной, на

которой находится маркировка кольца. 

При монтаже колец с эспандерной пружиной

необходимо расположить стык пружины

(концы пружины с проволочной вставкой) со

смещением на 180° по отношению к стыку

кольца. Если эспандерная пружина имеет

тефлоновую рубашку, то следует убедиться

в том, что она располагается в зоне стыка

кольца. 

Трехсоставные кольца из стальных ламелей

требуют при монтаже особенной тщатель -

ности. После установки пружины ламели

следует монтировать таким образом, чтобы

стыки ламелей были направлены в сторону

отверстия под палец. При монтаже верхней

ламели следует удерживать концы пружины

во избежание перехлеста (проверьте цветовую

маркировку). После этого производите монтаж

нижней ламели.

В поршнях с фиксаторами в канавках против

проворачивания колец следует следить за

тем, чтобы стыки колец размещались на

фиксирующих штифтах

После полной сборки распределите

стыки колец равномерно по окружности

поршня (например, на поршне с тремя

кольцами – под углом 120 °).

Сразу после монтажа проверьте зазор

боковых поверхностей. Значения зазора

до 0,100 мм допустимы. Если значение

зазора больше этой величины, то поршни

следует заменить.

При монтаже колец учитывается некоторый

износ рабочей поверхности цилиндра. Он

не должен превышать значение 0,100 мм (в

зависимости от диаметра цилиндра). При

большем износе следует использовать

новую гильзу цилиндра или же расточить

отверстие в цилиндре и установить в него

ремонтный поршень соответствующего

размера. 

В цилиндрах с хромированной рабочей 

поверхностью нельзя использовать хроми -

рованные поршневые кольца.
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Перед монтажом колец кольцевые канавки
должны быть тщательно очищены. Убедитесь,
что боковые поверхности канавок и радиусы
на дне канавок не повреждены.
Монтаж колец осуществляется с помощью
соответствующего цангового приспособле-
ния. Начинать монтаж необходимо с нижнего
кольца. При этом необходимо избегать
чрезмерных усилий, так как кольца могут
деформироваться и не будут в состоянии в
дальнейшем обеспечивать безупречную
компрессию.
Обратите внимание на обозначение ТОР!
При монтаже колец с маркировкой ТОР
рекомендуется устанавливать их вверх (в
сторону днища поршня) той стороной, на
которой находится маркировка кольца.
При монтаже колец с эспандерной пружиной
необходимо расположить стык пружины
(концы пружины с проволочной вставкой) со
смещением на 180° по отношению к стыку
кольца. Если эспандерная пружина имеет
тефлоновую рубашку, то следует убедиться
в том, что она располагается в зоне стыка
кольца.
Трехсоставные кольца из стальных ламелей
требуют при монтаже особенной тщатель -
ности. После установки пружины ламели
следует монтировать таким образом, чтобы
стыки ламелей были направлены в сторону
отверстия под палец. При монтаже верхней
ламели следует удерживать концы пружины
во избежание перехлеста (проверьте цветовую 
маркировку). После этого производите монтаж 
нижней ламели.
В поршнях с фиксаторами в канавках против
проворачивания колец следует следить за
тем, чтобы стыки колец размещались на
фиксирующих штифтах
После полной сборки распределите
стыки колец равномерно по окружности
поршня (например, на поршне с тремя
кольцами – под углом 120 °).
Сразу после монтажа проверьте зазор
боковых поверхностей. Значения зазора
до 0,100 мм допустимы. Если значение
зазора больше этой величины, то поршни
следует заменить.
При монтаже колец учитывается некоторый
износ рабочей поверхности цилиндра. Он
не должен превышать значение 0,100 мм (в
зависимости от диаметра цилиндра). При
большем износе следует использовать
новую гильзу цилиндра или же расточить
отверстие в цилиндре и установить в него
ремонтный поршень соответствующего
размера.
В цилиндрах с хромированной рабочей
поверхностью нельзя использовать хроми -
рованные поршневые кольца.

Vor dem Einbau der Ringe müssen die 
Ring nuten sorgfältig gereinigt werden. Unbedingt 
darauf achten, dass weder die Nutflanken noch 
die Radien im Nutgrund
beschädigt werden.
Der Einbau der Ringe erfolgt mit einer geeigneten 
Kolbenringzange, beginnend mit dem untersten 
Ring. Eine Überdehnung ist zu vermeiden, da die 
Ringe dabei verformt werden können und dadurch 
nicht mehr einwandfrei abdichten.
Es ist unbedingt auf die TOP Kennzeichnung 
zu achten. Bei TOP-gekennzeichneten Ringen 
sind die Ringe mit der Kennzeichnung nach oben 
in Richtung Kolben bo den einzubauen.
Bei Schlauchfederringen muss der Federstoß 
(Stoßende mit Verbindungs draht) 180° versetzt 
zum Ringstoß liegen. Sollte die Schlauchfeder 
mit einem Tef lon schlauch überzogen sein, ist 
darauf zu achten, dass dieser am Ringstoß liegt.
Stahllamellenringe (3S-Ringe) erfordern beim 
Einbau besondere Sorgfalt. Nach dem Einsetzen 
der Feder sind die Lamellen so zu montieren, 
dass sich die Stöße der Lamellen in Richtung 
der Bolzenbohrung befinden. Beim Einbau der 
oberen Lamelle müssen die Federenden zusam 
mengehalten werden, um ein Überlappen zu 
verhindern (hier bei auf die Farbmarkierung achten).
Danach ist die untere Lamelle einzubauen. 
Bei Kolben mit Verdrehsicherungen in den Ringnuten 
ist darauf zu achten, dass die Ring stöße an den 
Sicherungsstiften liegen. 
Nach dem Einbau der Ringe sind die Ring 
stöße gleichmäßig am Umfang zu verteilen 
(zum Beispiel 120° bei einem 3-Ring-Kolben).
Das Flankenspiel ist nach dem Einbau der 
Ringe zu prüfen. Spiele bis zu 0,100 mm sind 
unbedenklich. Sollte der Wert darüber liegen, 
muss der Kolben erneuert werden.
Die Ringsätze berücksichtigen einen gewissen 
Verschleiß der Zylinderlauffläche. Dieser sollte 
einen Wert von ca. 0,100 mm (bezogen auf den 
Zylinderdurchmesser) nicht überschreiten. Bei 
größerem Verschleiß ist eine neue Zylinderlauf-
buchse zu verwenden oder die Zylinderbohrung 
aufzubohren und mit einem entsprechenden 
Übermaßkolben zu bestücken.
Bei verchromten Zylinderlaufflächen dürfen keine 
verchromten Kolbenringe verwendet werden.

The ring grooves must be cleaned carefully before 
the rings are installed. It is essential to make sure 
that neither the groove walls nor the radiuses at the 
bottom of the groove are damaged.
The rings are installed with suitable piston ring 
pliers, starting with the lowest ring. Excessive 
opening of the rings is to be avoided, since this 
could lead to deformation of the rings. If the 
rings are deformed, they are no longer able to 
provide a perfect seal.
It is of vital importance that the TOP mark 
be observed. Rings that have the TOP mark 
are to be fitted with the marking facing upwards 
towards the piston crown. In the case of coil 
spring loaded rings, the spring joint (the spring 
end with the connector wire) must be positioned 
at 180° to the ring gap. If the coil spring has a 
teflon coil cover, care must be taken to ensure 
that this cover is over the ring gap.
Special care is needed for the installation of 
steel rail rings (3S rings). After the spring has 
been loaded, the rails are to be mounted so that 
rail end gaps point towards the pin hole. When 
the upper rail is being installed, the ends of the 
spring must be held together so as to prevent 
overlapping (pay attention to the colour marking 
when doing this). After this, the
lower rail is to be installed.
In the case of pistons with rotation prevention
in the ring grooves, care must be taken to ensure 
that the ring gaps are positioned alongside the 
securing pins.
After the rings have been installed, the ring 
gaps are to be spread evenly around the 
circumference (for example at 120° intervals 
for a 3-ring piston).
The groove clearance is to be checked after 
the installation of the rings.
Clearances of up to 0.100 mm are acceptable.
If the clearance is greater than this, the piston 
must be replaced.
The ring sets allow for a certain amount of wear 
on the cylinder contact surface. This should not 
exceed a value of approx. 0.100 mm (off the 
cylinder diameter). If there is greater wear, a new 
cylinder liner is to be used or the cylinder bore 
is to be re-bored and equipped with a suitable 
oversize piston.
Chromium-plated piston rings must not be
used in chromium-plated cylinder liners.

Avant le montage, il faut nettoyer soigneusement 
les gorges de segments et absolument
veiller à ce que ni les flancs des gorges ni les 
rayons en fond de gorge ne soient endommagés.
Le montage des segments doit s’effectuer à 
l’aide d’une pince pour segments de pistons. On 
commence par le segment du bas. Veiller à ne pas 
trop l’écarter car cela pourrait occasionner une 
déformation et de ce fait une perte d’étanchéité.
Respecter absolument le marquage TOP. Les 
segments marquage TOP doivent être montés 
avec le marquage vers le haut en direction de 
la tête du piston.
Pour les segments racleurs à ressort spiroïdal,
la coupe du ressort (coupe avec fil de connexion) 
doit être décalé de 180° par rapport à la coupe 
du segment. Si le ressort spiroïdal est recouvert 
d’une gaine en téflon, il faut veiller à ce que celle-ci 
se trouve à la coupe du segment.
Les segments à lamelles en acier (segments
3 S) nécessitent un montage particulièrement
soigné. Après la mise en place du ressort, il faut 
monter les lamelles de manière à ce que leurs 
coupes se trouvent placées en direction du trou 
d’axe du piston. Lors du montage de la lamelle 
supérieure, il faut tenir les extrémités
du ressort pour éviter qu’elles se chevauchent (lors 
de cette opération tenir compte du marquage en 
couleur). Ensuite il faut monter la lamelle inférieure.
Lors du montage sur des pistons avec sécurité 
d‘inversion dans les gorges, veiller à ce que 
les coupes des segments soient placés contre 
les tiges d‘arrêt.
Après montage des segments, répartir les 
coupes des segments de façon régulière 
sur le périmètre du piston (par exemple à 
120° pour les pistons à trois segments).
Contrôler le jeu des flancs après le montage. Un 
jeu inférieur à 0,100 mm est acceptable. S‘il est 
supérieur, il faut remplacer le piston.
Une certaine usure de la surface de frottement du 
cylindre est prise en compte lors de l’élaboration 
des segments. L’usure ne doit pas être supérieure 
0,100 mm (par rapport au diamètre du cylindre).
Si l’usure est supérieure, il faut utiliser une
chemise neuve ou réaléser le cylindre et
monter un piston surdimensionné.

Antes del montaje deben limpiarse cuidado-
samente las ranuras de los segmentos. 
Pongan atención en no dañar ni los flancos ni 
los radios del fondo de la ranura.
El montaje de los segmentos se realiza con una 
tenaza especial adecuada para segmentos de 
pistones, empezando por el segmento inferior. 
Se ha de evitar abrirlos excesivamente, ya que 
los segmentos podrían deformarse y dejarían 
de sellar de forma correcta.
Debe prestar especial atención a la marca 
TOP. En el caso de segmentos que presenten 
la marca TOP, los segmentos deben montarse 
con la marca hacia arriba en dirección a la 
cabeza del pistón.
En el caso de segmentos de engrase con expansor 
helicoidal, el corte del expansor (final del corte con 
fiador de unión) debe colocarse desplazado 180° 
respecto al corte de segmento. Los segmentos 
de acero con laminillas (segmentos 3S) precisan 
cuidados especiales en el montaje.
Después de colocar el expansor, se hace girar 
el corte en dirección al agujero de bulón para 
impedir un alabeo en las ranuras del segmento 
hendidas. Los extremos del resorte no deben 
solaparse. Se debe comprobar la marca de pintura.
Primero, debe montarse la laminilla superior, 
para que los extremos del muelle se mantengan 
juntos, y luego debe montarse la laminilla inferior.
En pernos con protección contra la torsión en las 
ranuras del segmento debe prestarse atención 
a que las uniones de los segmentos
se encuentren en los pasadores de seguridad.
Tras el montaje de los segmentos, deben 
distribuirse uniformemente las uniones de 
los segmentos por toda la extensión (por 
ejemplo, 120° en segmentos de tres anillos).
Tras el montaje debe comprobarse el juego de 
los flancos. Una holgura de hasta 0,100 mm no 
afecta a la seguridad. Si el valor fuera superior, 
entonces debe renovarse el pistón.
Los juegos de segmentos tienen en cuenta 
un determinado desgaste de la superficie de 
deslizamiento de los cilindros. Este desgaste 
no debe superar un valor de aprox. 0,100 mm 
(referido al diámetro del cilindro). En caso de un 
desgaste superior debe emplearse una camisa 
nueva de cilindro o perforarse la perforación del 
cilindro y equiparla con un pistón de tamaño 
extraordinario apropiado. En el caso de superficies 
de deslizamiento cromadas de
los cilindros no deben emplearse segmentos
de pistones cromados.

Prima del montaggio degli anelli di tenuta, le sedi 
degli anelli devono essere pulite accuratamente. 
Fare assolutamente attenzione a non danneggiare 
né la parte laterale né i raggi sul fondo delle sedi.
Il montaggio degli anelli di tenuta avviene con
una apposita pinza, cominciando dall‘anello 
inferiore. Occorre evitare un‘iperestensione, 
dal momento che questa deformerebbe gli 
anelli di tenuta impedendo loro di garantire la 
perfetta ermeticità.
E` di vitale importanza rispettare il contras-
segno TOP. In presenza di anelli con il contras-
segno TOP, questi devono essere montati con il 
contrassegno TOP rivolto verso l`alto in direzione 
della camera di combustione.
Per anelli a molla elicoidale la fenditura della molla 
(fine della fenditura con filo metallico di collegamento) 
deve essere spostata di 180° rispetto alla fenditura 
dell‘anello. Se la molla elicoidale è rivestita da 
un tubo in teflon, bisogna fare attenzione che 
quest‘ultimo si trovi sulla fenditura dell‘anello.
Gli anelli con lamelle in metallo (anelli di tenuta 3S) 
richiedono una particolare cura per il montaggio. 
Dopo l‘inserimento della molla le lamelle devono 
essere montate in modo tale che le loro fenditure 
si trovino dalla parte del foro dello spinotto. Nel 
montaggio della lamella superiore le estremità 
della molla devono essere tenute insieme per 
evitare una sovrapposizione (fare attenzione alla 
marcatura colorata). Dopo deve essere montata 
la lamella inferiore.
In caso di pistoni con protezione antitorsione
nelle scanalature degli anelli, occorre prestare
attenzione affinche` le aperture degli anelli si
trovino in corrispondenza dei perni di sicurezza.
Dopo il montaggio degli anelli di tenuta le 
aperture degli anelli devono essere distribuite 
uniformemente lungo la circonferenza (per 
es. ogni 120° in caso i pistoni a tre anelli).
Dopo il montaggio degli anelli di tenuta occorre 
controllarne il gioco laterale. Un gioco inferiore a 
0,100 mm è nella norma. Se il valore è superiore 
è necessario sostituire il pistone.
I set di anelli di tenuta tengono conto di una 
certa usura della superficie di scorrimento del 
cilindro, che non dovrebbe però superare un 
valore di 0,100 mm (relativamente al diametro del 
cilindro). In caso di usura maggiore deve essere 
usata una nuova canna di scorrimento del cilindro 
oppure il foro del cilindro deve essere allargato e 
dotato di un relativo pistone maggiorato.In caso 
di superfici di scorrimento del cilindro cromate 
non usare anelli di tenuta
per cilindri cromati.
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