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E MANUAL DE INSTRUCCIONES

DETECCION DEL PROBLEMA

Las valvulas en su motor estan colocadas sobre su asiento, y la junta entre esto dos componentes
es extremadamente importante para que su vehiculo funcione a la perfeccion. Esta junta, al cabo
del tiempo, puede desgastarse y picarse.

A CONSECUENCIAS

- Que se desajuste la junta y pierda aceite y fluidos.
- Esto puede causar un desajuste de la compresion en el motor.
- Funcionalidad deficiente del motor.

- Combustion mas rapida de aceite y carburante.

Esmerilar valvulas es el proceso de funcionamiento de la
valvulaconelasientodelavalvulaparaesmerilarunanuevajunta.
En este proceso, un componente abrasivo esmerilador es apli-
cadoenlacaradelavalvulayen el asiento de lavalvula. Cuando
los dos componentes estan en contacto, el componente esme-
rilador — que tiene una textura arenosa- suaviza las superficies
de la valvula y de su asiento resultando en una junta uniforme. |

COMO USAR LA MAQUINA

1. Quite la valvula de su zona.

2. Aplique el componente esmerilador a la zona de la valvula o en la cara de la valvula.

3. La valvula debe ser rotada hacia atras y delante por su zona de colocacién, mientras aplica una
ligera presion.

4. Una vez el procedimiento esta completado, habra una banda gris alrededor de la cara de la
valvula, asi como también en la zona de colocacion de la valvula. Esta es la nueva junta, libre de
rasguios y piques.

5. Finalmente, el componente esmerilador debe ser limpiado de la cara de la valvula y de su zona
de colocacion, usando un disolvente. Si no se limpia el componente esmerilador puede resultar en
una disminucion de la compresion de la junta.

CARACTERISTICAS

» Variedad de ventosas: Diferentes tamafios de ventosas. Aplique el tamafio correcto dependien-
do de la valvula, asegurando asi una mejor adaptacio de la valvula y la consecuente esmerila-
cién uniforme.

+ Superficies mas uniformes:

. . . . punta de
bien equipada para manejarse bien percusién/
con las valvulas desgastadas, rodando “e"esa rotacion entrada de aire

la valvula a una velocidad mayor que
otras herramientas. Mayor fuerza de

la maquinaria resulta en for a mas h
uniforme. ‘

* Puntas de percusion: euipada con

variedad de puntas, que es es la pieza
que contecta la ventosa con la fuente
de corriente. Esto permite a la maquina
ser ajustada para que entre en estre-
checes mas ajustadas.
+ Orientacion vertical y horizontal:

Permite a sus operadores escoger el
modo con el cudl les funcionaria mejor.

encaje hexagonal Boton de
para soportar el eje funcionamiento

45mm  35mm 30mm 20mm 16mm

L
TTYTrY

ventosas
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Maquina para esmerilar valvulas Ne N° Parte Descripcién QTY
1 360110100 Carcasa 1
5 4 3 25’ 1 2 360141500 Muelle 1
. \@’\, > 3 | 360140200 Punta 1
\® 0\6 4 719009000 Junta torica 1
5 360140100 Casquillo 1
6 719007000 Junta torica 1
7 360140300 Gatillo 1
8 360110200 Anillo protector 1
9 360140700 Balancin 1
10 360141000 Muelle 2
11 360140900 Casquillo deslizante 2
12 746060100 Tornillo 1
13 360140500 Balancin 1
14 360140400 Muelle 1
15 360140600 Deslizador 1
16 719227000 Junta torica 1
17 360110300 Cuerpo 1
18 725122060 Sello 1
o 24 19 719006000 Junta térica 2
20 360130100 Piston 1
31310:@ ?;32 21 725283670 Sello 2
B/ 22 360130200 Pifion 1
@ 34 23 700040250 Pin - muelle 1
24 360120300 Arandela 2
25 360110500 Cilindro (Right) 1
26 360110400 Cilindro (Left) 1
27 775040001 Tuerca hexagonal 4
28 740040500 Tornillo 4
29 360120100 Eje de accionamiento 1
30 360120200 Pinza 1
31 746060080 Tornillo 1
32 700040180 Pin - muelle 1
33 360120400 Eje 5
34 340501001 Ventosa-16mm 1
34 340501002 Ventosa -20mm 1
34 340501003 Ventosa -30mm 1
34 340501004 Ventosa -35mm 1
34 340501005 Ventosa -45mm 1
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m MANUAL OF INSTRUCTIONS

PROBLEM DETECTION

The valves in your engine sit on a valve seat, and the seal between these two components is extre-
mely critical for keeping the vehicle running smoothly. This seal, over time, can become worn down
and pitted.

A CONSEQUENCES

- Loose seal that can emit oil and fluid

- This can cause the compression in the engine to decrease
- Rough run of the engine

- Faster burning of oil and gasoline

Valve lapping — or valve grinding — is the process of working -
the valve and valve seat together to grind a new seal. In this |
process, an abrasive lapping compound is applied to the valve
seat and valve face. Then, as the two components are ground
together, the lapping compound, which has a sandy texture,
will smooth the surfaces of both the valve and valve seat, re-
sulting in a uniform seal.

ot

HOW TO USE IT

1. Remove the valve from the seat.

2. Apply lapping compound — which is a putty-like, gritty substance — to the seat or valve face.

3. The valve should be rotated back and forth over the valve seat, while light pressure is applied.
4. Once the process is complete, there will be a uniform gray band around the face of the valve, as
well as on the valve seat. This is the new seal, and it will be free of pits and scars.

5. Finally, the lapping compound must be removed from the valve face and seat, using a solvent.
Leaving lapping compound on the seat and face will result in faster wear and diminish the tightness
of the seal.

FEATURES

» Variety of suction heads: Valve lapping kits are equipped with a range of suction heads in diffe-
rent sizes. You can apply the right sized suction head to match the size of the valve, providing a
better grip on the valve and more uniform grinding.

* More uniform surfaces:
Well equipped to handle badly . Percussionirotation
worn valve, spinning the valve at g suctionhead  =Pres

faster rate. This results in increa-
sed grinding power, which can |

create a more uniform seal. | '_'i J
» Stem choices: equipped with a h:‘ 1
variety of stems, which is the piece v—r‘

that connects the suction head to

the power supply. This enables the chuck’s hex support

tool to be adjusted to fit into tighter

squeezes, where valves may be

obscured by engine components.

. . . . A5mm  35mm 30mm 20mm 16mm

» Horizontal and vertical orientations: | ‘

enables operators to choose the

L
device that would work best for them. ' ' t 7 f

suction heads

air inlet

Power button
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Valve Lapper N° Part N° Description QTY
1 360110100 Housing 1
5 4 3;5’ 1 2 360141500 Spring 1
. \@’\, 3 | 360140200 Valve stem 1
\® &\6 4 719009000 O-ring 1
5 360140100 Valve Pin sleeve 1
6 719007000 O-Ring 1
7 360140300 Trigger 1
8 360110200 Guard Ring 1
9 360140700 Rocker Arm 1
10 360141000 Spring 2
1 360140900 Sliding sleeve 2
12 746060100 Screw 1
13 360140500 Rocker 1
14 360140400 Spring 1
15 360140600 Slider 1
16 719227000 O-Ring 1
17 360110300 Body 1
18 725122060 Seal 1
24 19 719006000 O-Ring 2
306/%/ 32 20 360130100 Piston 1
31— 23 21 725283670 Seal 2
B/ 22 360130200 Pinion 1
@34 23 700040250 Spring Pin 1
24 360120300 Washer 2
25 360110500 Cylinder (Right) 1
26 360110400 Cylinder (Left) 1
27 775040001 Hex. Nut 4
28 740040500 Screw 4
29 360120100 Drive shaft 1
30 360120200 Chuck 1
31 746060080 Screw 1
32 700040180 Spring Pin 1
33 360120400 Shaft 5
34 340501001 Sucker-16mm 1
34 340501002 Sucker-20mm 1
34 340501003 Sucker-30mm 1
34 340501004 Sucker-35mm 1
34 340501005 Sucker-45mm 1
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m GUIDE D’UTILISATION

DETECTION DE DEFAUTS

Les soupapes de votre moteur sont situées dans les siéges et I'étanchéité entre ces deux com-
posants est trés importante pour le bon fonctionnement du véhicule. Avec le temps, elle s’use et
devient non hermétique.

A\ consEQUENCES
- Une herméticité insuffisante qui n’exclut pas le dégagement d’huile et de liquide.
- Cela peut entrainer la diminution de la compression du moteur.

- Des interruptions dans le fonctionnement du moteur.
- Une épuisement rapide d’huile et de carburant.

Le rodage des soupapes, c’est un processus de la préparation
de la soupape et de son sieége et de la création d’'une nouve-
lle étanchéité entre eux. Dans ce processus, une poudre de
rodage abrasive est appliquée sur le siége de la soupape et
sa surface utile. Ensuite, lorsque les deux composants sont
broyés ensemble, la poudre d’une texture sableuse lisse les
surfaces de la soupape et de son siége, en créant ainsi une
étanchéité uniforme.

NOTICES D’EXPLOITATION

1. Retirez la soupape de son siege.

2. Appliquez la poudre de rodage dont la structure ressemble a du sable, sur le siége ou la surface
utile de la soupape.

3. Il faut tourner la soupape en avant / en arriére dans le siége de maniére a créer une légére
pression.

4. Une fois le processus terminé, une ligne grise uniforme apparaitra autour de la surface utile de
la soupape, ainsi que sur le siege. Il s’agit d’'une nouvelle surface d’étanchéité qui ne contient ni
rainures ni entailles.

5. A la fin de la procédure, il faut enlever la poudre de rodage de la surface utile de la soupape et du
siége avec un solvant. Les restes d’une telle poudre sur la sur-face utile de la soupape et son siége
accéléreront 'usure et diminueront I'étanchéité du joint d’étanchéité.

PROPRIETES

« De diverses tétes d’aspiration: les kits de rodage des soupapes sont fournis avec des tétes
d’aspiration de différentes tailles. Cela vous permet de choisir une téte qui convient le mieux a
la taille de la soupape, en offrant une adhésion maximale avec la soupape et un broyage de la
plus haute qualité.

« Des surfaces plus uniformes: le kit est congu méme pour des soupapes forte-ment usées en rai-
son de la rotation a des vitesses plus élevées. Cela augmente l'efficacité de broyage, en créant
ainsi une étanchéité la plus uniforme. Téte Transmission de )

+ Ensembles d’arbres coulissants: la ~ 9ee#rafion  percussion /rotafion A
dotation prévoit un ensemble d’arbres

cou-lissants dont chaque présente un J.;_l»

élément qui joint la téte d’aspiration a |

la source d’énergie. De ce fait, I'outil | B

peut étre réglé pour des forces de

serrage (étanchéi-tés) importantes, Support hexaganale
qui peuvent embarrasser I'accés aux du mandrin

45 mm, 35 mm, 30 mm, 20 mm, 16 mm
soupapes.

* Une orientation horizontale et verticale: permet

Lo
aux opérateurs de choisir le dis-positif le mieux ’ ' t t T

adapté aux conditions de fonctionnement. Tétes d'aspiration

Bouton d'activation
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Machine a roder les soupapes N° Piéce Ne Description Qt'ftaé"'
" 1 360110100 Corps 1
5 4 3» > 1 2 360141500 — Cl:eﬁson - 1
. \@’\, 3 | 360140200 o psantdela | 1
\® 0\6 4 719009000 Bague d’étanchéité 1
5 | asotdotoo | Pague defare couls |4
6 719007000 Bague d’étanchéité 1
7 360140300 Loquet 1
8 360110200 Bague de sécurité 1
9 360140700 Levier oscillant 1
10 360141000 Ressort 2
1 360140900 Manche rétractable 2
12 746060100 Vis 1
13 360140500 Bielle 1
14 360140400 Ressort 1
15 360140600 Coulisseau 1
16 719227000 Bague d’étanchéité 1
17 360110300 Corps 1
18 725122060 Joint d’étanchéité 1
24 19 719006000 Bague d’étanchéité 2
306/%/ 32 20 360130100 ’ Piston 1
31— 23 21 725283670 Etanchéité 2
B/ 22 360130200 Pignon 1
g 34 23 700040250 Goupille a ressort 1
24 360120300 Rondelle 2
25 360110500 Cylindre (droit) 1
26 360110400 Cylindre (gauche) 1
27 775040001 Ecrou hexagonal 4
28 740040500 Vis 4
29 360120100 Arbre d’entrainement 1
30 360120200 Mandrin 1
31 746060080 Vis 1
32 700040180 Goupille a ressort 1
33 360120400 Arbre 5
34 340501001 Téte d’asn;?'ir;ation -16 1
34 340501002 Téte d‘asmpir;ation -20 1
34 340501003 Téte d’asr%irl;?tion —-30 1
34 340501004 Téte d‘asr[T)]ir?tion -35 1
34 340501005 Téte d’asr%ir:?tion —45 1
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m BEDIENUNGSANLEITUNG

PROBLEMSUCHE

lhre Motorventile befinden sich in den Sitzen, und eine Abdichtung zwischen diesen beiden Kompo-
nenten ist fur einen reibungslosen Fahrzeugbetrieb sehr wichtig. Im Laufe der Zeit verschleil’t sie
und wird undicht.

A FOLGEN
- Unzureichende Dichtheit, OI- und Fliissigkeitsabgabe sind nicht ausgeschlossen.
- Dies kann zu einer verringerten Motorkompression fihren.
- Motorunterbrechungen.

- Schnelles Ausbrennen von Ol und Kraftstoff.

Das Lappen ist das Vorbereiten eines Ventils und seines Sit-
zes und das Herstellen einer neuen Dichtung dazwischen. Bei
einem solchen Verfahren wird das Lappen-Schleifpulver auf
den Ventilsatz und seine Arbeitsoberflache aufgebracht. Dann,
wenn die beiden Komponenten zusammengeschliffen werden,
glattet das Sandpulver die Oberflachen des Ventils und seines
Sitzes und bildet damit eine gleichmaRige Dichtung.

BEDIENUNGSANLEITUNG

1. Entfernen Sie das Ventil aus dem Sitz.

2. Bringen Sie auf den Sitz oder die Arbeitsoberflaiche des Ventils das Lapppulver auf, das in der
Struktur wie Sand aussieht.

3. Das Ventil muss im Sitz nach vorne/hinten gedreht werden, damit ein leichter Druck entsteht.

4. Nachdem dieser Vorgang abgeschlossen ist, erscheint eine einheitliche graue Linie um die Ar-
beitsoberflache des Ventils sowie auf dem Sitz. Dies ist eine neue Dichtflache, die keine Ausspa-
rungen und Graten enthalt.

5. Am Ende des Verfahrens muss das Lapppulver von der Arbeitsflache des Ven-tils und des Sitzes
mit einem Losungsmittel entfernt werden. Die Reste dieses Pulvers auf der Arbeitsflache des Ventils
und seines Sitzes beschleunigen den Verschleil3 und die Dichtheit der Dichtung.

EIGENSCHAFTEN

» Verschiedene Saugkdpfe: In den Kits fur Lappen der Ventile sind Saugkdpfe in verschiede-
nen Gréflen vorgesehen. Das ermdglicht es Ihnen, den flr die GroRe des Ventils am besten
geeignete Kopf auszuwahlen, um eine maximale Verkup-plung mit dem Ventil und ein qualitativ
hochwertiges Schleifen zu gewahrleisten.

* GleichmaRigere Oberflachen: Das Kit ist aufgrund der Drehung bei hdheren Geschwindigkeiten
ist auch fur stark verschlissene Obertragung der
Ventile ausgelegt. Dies erhoht die  saugkopf Sehlrgauswirkung/Rotation Luftzufuhr
Schleifeffizienz, und dadurch wird
eine maoglichst gleichmaRige Verdi-

"
chtung geschaffen. | 7
« Die Satze von Staben: Das Paket h_;
enthalt eine Reihe von Staben, \,;T ‘

jedes davon ist ein Element, das
den Saugkopf mit der Energiequelle Sachsliants Fuffor:
verbindet. Dadurch kann das Wer- Unterstitzung
kzeug auf erhebliche Klemmkrafte
(Dichtungen) eingestellt werden, bei denen der Zu- [ | | | |
gang zu den Ventilen schwierig sein kann.

* Horizontale und vertikale Ausrichtung: Damit kdnnen ' ' r t t
Bediener das fir die Arbeits-bedingungen am besten Saugkopfe
geeignete Gerat auswahlen.

Aktivierungsknopf

45mm 35mm 30mm 20mm 16mm
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Maschine fiir das Lappen der Ventile Nr. Teil-Nr. Beschreibung Z%«T-I-L
1 360110100 Gehause 1
5 4 3 25’ 1 2 360141500 Feder 1
7 @\ » 3 360140200 Ventilstab 1
\® °\6 4 719009000 Dichtring 1
5 360140100 Ventilstabbuchse 1
6 719007000 Dichtring 1
7 360140300 Klinke 1
8 360110200 Schutzring 1
9 360140700 Schwengel 1
10 360141000 Feder 2
1 360140900 Schiebehiilse 2
12 746060100 Schraube 1
13 360140500 Schubstange 1
14 360140400 Feder 1
15 360140600 StoRel 1
16 719227000 Dichtring 1
17 360110300 Gehause 1
18 725122060 Dichtung 1
o 24 19 719006000 Dichtring 2
20 360130100 Kolben 1
3]310'\@ §/332 21 725283670 Dichtung 2
g/ 22 360130200 Zahnrad 1
@34 23 700040250 Federstift 1
24 360120300 Scheibe 2
25 360110500 Zylinder (rechts) 1
26 360110400 Zylinder (links) 1
27 775040001 Sechskantmutter 4
28 740040500 Schraube 4
29 360120100 Antriebswelle 1
30 360120200 Futter 1
31 746060080 Schraube 1
32 700040180 Federstift 1
33 360120400 Achse 5
34 340501001 Saugkopf -16 mm 1
34 340501002 Saugkopf -20 mm 1
34 340501003 Saugkopf -30 mm 1
34 340501004 Saugkopf -35 mm 1
34 340501005 Saugkopf -45 mm 1
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INDIVIDUAZIONE DEI PROBLEMI
Le valvole del motore si trovano nelle loro sedi, e la tenuta tra questi due componenti & fondamenta-
le per il funzionamento regolare del veicolo. Col passare del tempo la tenuta risulta alterata.

A CONSEGUENZE
- Tenuta insufficiente che rende possibile la fuoriuscita di olio o fluidi.
- Eventuale riduzione della compressione nel motore.

- Funzionamento irregolare del motore olio e del carburante.
- Combustione piu veloce dell’'olio o del carburante.

La lappatura delle valvole & un processo di lavorazione della
valvola e della sua sede che ha come obiettivo la creazione
della nuova tenuta. Durante questa procedura, sulla sede de-
lla valvola e sulla superficie di lavoro della valvola stessa si
applica il composto per lappatura. 3atem, quando i due com-
ponenti vengono lappati insieme, il composto per lappatura a
tessitura sabbiosa toglie la rugosita dalle superfici della val-
vola e della sede, avendo come risultato la tenuta uniforme. |

ISTRUZIONI D’USO

1. Estrarre la valvola dalla sua sede.

2. Applicare il composto per lappatura — che assomiglia ad una pasta - sulla sede o sulla superficie
di lavoro della valvola.

3. Ruotare la valvola in senso orario/antiorario nella sua sede in modo tale da eser-citare una lieve
pressione.

4. Ultimata la procedura, sulla supeficie di lavoro della valvola e sulla sede sara possibile vedere
una linea circolare uniforme di colore grigio. Questa & la nuova tenuta priva di cavita e bave.

5. Una volta ultimata la procedura, rimuovere il composto per lappatura della su-perficie di lavoto
della valvola e dalla sede con il solvente. | residui del composto lasciati sulla superficie di lavoro
della valvola e sulla sua sede portano all’'usura piu veloce della valvola e alterano la tenuta.

CARATTERISTICHE

+ Varieta di testine con tentose: in dotazione al kit per lappatura sono previste testine con ventosa
di diverse dimensioni. Questo permette di usare per una certa valvola la ventosa adeguata
garantendo cosi la massima aderenza dell’'ultima alla valvola e la lappatura migliore.

 Superfici piu uniformi: il kit & adatto anche alle valvole molto usurate grazie alla rotazione alle
velocita elevate. Questo rende piu efficace il processo di lappatura, ot-tenendo di conseguenza
la tenuta piu uniforme.

» Set c_ii steli: in do_tazio_ne al kit & _ o  r—
preVIStO un set di steli ognuno dei EVZ;;;C:H percussione/rotazione Connessione d’aria
quali rap-presenta un componente
che collega la testina con ventosa

I
alla fonte di alimenta-zione. Grazie :
a questo, I'utensile pud essere hq b
regolato per adattarsi alle condizioni ‘v—T

dif-ficili nel caso in cui I'accesso alla

Pulsante di accensione

valvola sia ostacolato dai componen- Stpporto, eadonale del

ti del motore. 45mm 35mm 30mm 20mm 16mm
» Orientamento orizzontale e verticale: | |1 |

permette agli operatori di scegliere

I'utensile piu conveniente per loro. ' ' f ' l’

Testine con ventosa
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Lappatrice portatile per valvole N° pacrt?gg:re Descrizione Qta
1 360110100 Corpo 1
5 4 3;5’ 1 2 360141500 Molla 1
7 @\ 3 360140200 Stelo valvola 1
\® &\6 4 719009000 Anello di tenuta 1
5 360140100 |Boccola stelo valvola 1
6 719007000 Anello di tenuta 1
7 360140300 Nottolino 1
8 360110200 | Anello di protezione 1
9 360140700 Bilanciere 1
10 360141000 Molla 2
1 360140900 Boccola scorrevole 2
12 746060100 Vite 1
13 360140500 Biella 1
14 360140400 Molla 1
15 360140600 Cursore 1
16 719227000 Anello di tenuta 1
17 360110300 Corpo 1
18 725122060 Guarnizione 1
o 24 19 719006000 Anello di tenuta 2
20 360130100 Pistone 1
3]310:@ ?3/332 21 725283670 Guarnizione 2
B/ 22 360130200 Pignone 1
334 23 700040250 Spina elastica 1
24 360120300 Rondella 2
25 360110500 Cilindro (destro) 1
26 360110400 Cilindro (sinistro) 1
27 775040001 Dado esagonale 4
28 740040500 Vite 4
29 360120100 Albero di comando 1
30 360120200 Cartuccia 1
31 746060080 Vite 1
32 700040180 Spina elastica 1
33 360120400 Asse 5
34 340501001 Ventosa da 16 mm 1
34 340501002 Ventosa da 20 mm 1
34 340501003 Ventosa da 30 mm 1
34 340501004 Ventosa da 35 mm 1
34 340501005 Ventosa da 45 mm 1
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DETEGAO DE FALHAS

As valvulas do seu motor localizam-se em assentos, e a vedagéo entre esses dois componentes é
extremamente critica para manter o funcionamento suave do veiculo. Esta vedagéo, ao longo do
tempo, pode ficar desgastada e esburacada.

A CONSEQUENCIAS

- Vedacao solta que pode emitir éleo e fluido.

- Isso pode causar a diminui¢do da compactagao no motor.
- Funcionamento irregular do motor.

- Queima mais rapida de 6leo e gasolina.

Lapidacao de valvula - ou retificagéo de valvula - é o proces-
so de preparacao da valvula e seu assento e criacdo de uma
nova vedagao entre elas. Neste processo, um composto de
polimento abrasivo aplica-se no assento da valvula e na super-
ficie de trabalho da valvula. Entéo, a medida que os dois com-
ponentes sdo moidos juntos, o composto de polimento, que
tem uma textura arenosa, suaviza as superficies da valvulae |

do seu assento, resultando numa vedagao uniforme. .

INSTRUGOES DE OPERAGAO

1. Remova a valvula do assento.

2. Aplique o composto de polimento, que é uma substancia semelhante a areia, no assento ou na
superficie de trabalho da valvula.

3. A valvula deve ser girada para frente e para tras no assento da valvula, para que uma leve
pressao se crie.

4. Quando o processo estiver concluido, haverd uma faixa cinza uniforme ao redor da superficie
de trabalho da valvula, bem como no assento da valvula. Este é a nova superficie de vedacao livre
de buracos e manchas.

5. Finalmente, o composto de polimento deve ser removido da superficie de trabalho da valvula e
do assento, usando um solvente. Deixar o composto de polimento no assento e no assento resul-
tara em desgaste mais rapido e diminuira o aperto da vedagéo.

CARACTERIST'CAS Propagacéo de Entrada
Cabeca de percussdo/rotagdo de ar

* Variedade de cabegas de sucg@o: 0s  succao
kits de lapidacao de valvulas sédo equi-

pados com uma variedade de cabegas 1,

de sucgao em diferentes tamanhos. | .

Vocé pode aplicar a cabega de sucgéo h“
do tamanho certo para combinar com ‘

o tamanho da valvula, proporcionando

A . . Suporte hexagonal do
uma melhor aderéncia na valvula e cartucho
uma moagem mais uniforme.

+ Superficies mais uniformes: o kit € bem equipado ] I |
para valvulas muito desgastadas, gracas a rotagao
da valvula num ritmo mais rapido. Isso resulta em ' ' t ' t
maior poder de moagem, o que pode criar uma Cabegas de sucgéo
vedagao mais uniforme.

+ Kits de hastes: equipados com uma variedade de hastes, cada uma é a peca que conecta a
cabeca de sucgao a fonte de alimentacgao. Isso permite que a ferramenta seja ajustada para
apertos significativos (vedagdes), onde o acesso as valvulas pode ficar dificil.

» Orientacéo horizontal e vertical: permite que os operadores escolham o dispositivo que funcio-
naria melhor nas condi¢cdes operacionais atuais.

Botéo de energia

45 mm, 35 mm, 30 mm, 20 mm, 16 mm
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Maquina de lapidagao de valvulas No. | No. da pega Descrigdo QDE
1 360110100 Corpo 1
5 4 3 25’ 1 2 360141500 Mola 1
7 \W\ » 3 360140200 Haste da valvula 1
\® &\6 4 719009000 Anel de vedagéao 1
5 | 360140100 | Buchadanasteda |4
6 719007000 Anel de vedacéo 1
7 360140300 Gatilho 1
8 360110200 Anel de protegao 1
9 360140700 Braco do balancim 1
10 360141000 Mola 2
1 360140900 Manga retratil 2
12 746060100 Parafuso 1
13 360140500 Oscilador 1
14 360140400 Mola 1
15 360140600 Placa deslizante 1
16 719227000 Anel de vedagao 1
17 360110300 Corpo 1
18 725122060 Vedagao 1
o 24 19 719006000 Anel de vedagéo 2
2 20 360130100 Pistéo 1
3]310:@ ?;3 21 725283670 Vedagao 2
B/ 22 360130200 Pinhao 1
@ 3 23 700040250 Pino de mola 1
24 360120300 Arruela 2
25 360110500 Cilindro (direito) 1
26 360110400 Cilindro (esquerdo) 1
27 775040001 Porca hexagonal 4
28 740040500 Parafuso 4
29 360120100 | Eixo de transmiss&o 1
30 360120200 Cartucho 1
31 746060080 Parafuso 1
32 700040180 Pino de mola 1
33 360120400 Eixo 5
34 | 340501001 | Cabegadesucgdo |
34 | 340501002 | Cabegadesucgio |
34 | 340501003 | Cabegadesucgdo |
34 | 340501004 | CAaPegadesucgio |
34 | 340501005 | Cabegadesucgdo |
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m MANUAL DE INSTRUCTIUNI

DETECTAREA DEFECTIUNILOR

Supapele motorului dvs.sunt amplasate pe scaune, iar garnitura dintre aceste doua componente
este esentiala pentru o functionare usoara a autovehiculului. Cu timpul, aceasta se uzeaza si devine
ne ermetica.

A CONSICINTELE
- Etanseitatea insuficienta, nu exclude eliminarea de ulei si lichid;
- Aceasta poate duce la scaderea compresiei motorului;
- Functionarea motorului cu intreruperi;

- Arderea rapida a uleiului si a combustibilului.

Slefuirea supapelor motor este procesul de pregatire a su-
papei motor si a scaunului acestei pentru crearea unei noi
etansarii intre ele. intr-un astfel de proces, pulberea de
macinare abraziva se aplicd pe scaunul supapei si pe su-
prafata sa de lucru. Apoi, cand ambele componente se su-
pun slefuirii, pulberea cu texturd de nisip umple suprafetele
supapei si scaunului, creadnd astfel o etansare uniforma.

INSTRUCTIUNI DE EXPLOATARE

1. Scoateti supapa de pe scaun.

2. Aplicati pulberea de macinare abraziva, asemanatoare dupa structura cu cea a nisipului, pe su-
prafata scaunului sau a supapei.

3. Supapa trebuie rotitd pe scaun inainte / inapoi astfel incat sa se creeze o presiune usoara.

4. Dupa finalizarea procesului, pe suprafata supapei, precum si pe cea a scaunului va aparea o linie
gri uniforma. Aceasta prezintd o noua suprafatd de etansare care nu contine caneluri si crestaturi.
5. La sfarsitul procedurii, pulberea de méacinare abraziva de pe suprafata supapei si scaunul trebuie
indepartata cu un solvent. Reziduurile de pulberi pe suprafata de lucru a supapei si a scaunului
acesteia vor accelera uzura etanseitatii.

PROPRIETATILE
+ Diferite capete de aspiratie: n setul pentru slefuirea supapelor motor sunt prevazute capete
de aspiratie de diferite dimensiuni. Acest fapt va permite sa alegeti cel mai potrivit cap conform
dimensiunea supapei motor, asigurénd o aderentd maxima cu supapa si ca rezultat o slefuire
mai calitativa.
» Suprafete mai uniforme: setul este predestinat pentru supape chiar foarte uzate datorita rotatiei
la o vitezéd mai mare. Aceasta asi-
= t d tului d I Cap de Transm\sia_ impactglui
gqra Cre$ e_r?a [an_ amentului ae %e- aspiratie de percutie / rotatie Alimentarea cu aer
fuire, dptorita carui fapt se creeaza
cea mai uniforma compactare.

+ Seturi de tije: setul include o g ~;-£‘ J
varietate de tije, fiecare dintre ele m \
fiind un element care leaga capul | L’—ﬁ' |

de aspiratie cu o sursa de energie.

Ca urmare, unealta poate fi ajustata Stiporthexagonal pantru
pentru forte de strangere conside- '
rabile (garnituri), in care accesul la

supape poate fi dificil. 45mm 35mm 30mm 20mm 16mm
+ Orientare orizontala si verticala: per- |

Lo
mite operatorilor sa aleaga cel mai
potrivit dispozitiv pentru conditiile de ' t f ’ '

lucru Capuri de aspiratie

Buton de activare
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Masina pentru slefuirea supapelor motor N° Piesa Ne Descrierea $£1NET k
1 360110100 Carcasa 1
5 4 3 25’ 1 2 360141500 Resor 1
7 \W\ » 3 360140200 Tija supapei 1
\® &\6 4 719009000 Inel de etansare 1
5 | 360140100 | Bucsalie supapel |
6 719007000 Inel de etansare 1
7 360140300 Lamela 1
8 360110200 Inel de protectie 1
9 360140700 Balansierul 1
10 360141000 Resor 2
1 360140900 Manson retractabil 2
12 746060100 Surub 1
13 360140500 Biela 1
14 360140400 Resor 1
15 360140600 Glisor 1
16 719227000 Inel de etansare 1
17 360110300 Carcasa 1
18 725122060 Etansare 1
o 24 19 719006000 Inel de etansare 2
20 360130100 Piston 1
3]310:@ ?3/332 21 725283670 Etansare 2
B/ 22 360130200 Pinion 1
g 34 23 700040250 Bolt resor 1
24 360120300 Saiba 2
25 360110500 Cilindru (drept) 1
26 360110400 Cilindru (stang) 1
27 775040001 Piulitd hexagonala 4
28 740040500 Surub 4
29 360120100 | Arbore de antrenare 1
30 360120200 Cartus 1
31 746060080 Surub 1
32 700040180 Bolt resor 1
33 360120400 Axa 5
34 | 340501001 | Capdeaspirafie- |
34 | 340501002 | Capdeaspratie- |
34 | 340501003 | Capdeaspratie- |
34 | 340501004 | Capdeaspratie- |
34 | 340501005 | Capdeaspratie- |
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INSTRUCTIEHANDLEIDING

PROBLEEMDETECTIE
Uw motorkleppen bevinden zich in de zittingen en de afdichting tussen deze twee componenten is heel
velangrijk voor een soepele werking van het voertuig. Na verloop van tijd verslijt deze en wordt lek.

A GEVOLGEN
- Onvoldoende dichtheid, wat de afgifte van olie en vloeistof niet uitsluit.
- Dit kan leiden tot een verminderde compressie van de motor.
- Motoronderbrekingen.

- Snelle olie- en brandstofuitbranding.

Het leppen van de kleppen is het proces van het voorbereiden
van de klep en de zitting en het creéren van een nieuwe afdi-
chting ertussen. In dit proces wordt schuurpoeder op de klepzi-
tting en zijn werkoppervlak aangebracht. Vervolgens, wanneer
deze twee componenten samen worden gepolijst, maakt het
zandtextuurpoeder de oppervliakken van de klep en de zitting
glad, waardoor een uniforme afdichting wordt gecreéerd.

GEBRUIKSAANWIJZING

1. Verwijder de klep uit zijn zitting.
2. Breng het leppoeder aan, dat lijkt op zand in structuur, op de zitting of het werkoppervlak van de klep.
3. De klep moet naar voren/achteren in de zitting worden gedraaid, zodat een lichte druk wordt
gecreéerd.

4. Nadat het proces is voltooid, verschijnt er een uniforme grijze lijn rond het werkoppervlak van de
klep en op de zitting. Dit is een nieuw afdichtingsoppervlak dat geen uitsparingen en littekens bevat.
5. Aan het einde van de procedure moet het leppoeder van het werkoppervlak van de klep en de
zitting met een oplosmiddel worden verwijderd. De overblijfselen van dergelijk poeder op het werko-
ppervlak van de klep en zijn zitting zullen de slijtage en het dichtheidverminderen van de afdichting
versnellen.

EIGENSCHAPPEN

» Verschillende zuigkoppen: zuigkoppen van verschillende afmetingen worden geleverd in de sets
voor het leppen van kleppen. Hiermee kunt u de meest geschikte kop voor de maat van de klep
kiezen, voor maximale hechting aan de klep en voor het slijpen van de hoogste kwaliteit.

« Meer uniforme oppervlakken: de set is zelfs ontworpen voor zwaar versleten kleppen als gevolg
van rotatie bij hogere snelheden. Dit verhoogt de efficiéntie van het slijpen, waardoor de meest
uniforme afdichting wordt gecreéerd. 5

verdracht van

» Complete sets van stelen: de com- Zuigkop slag-actief rotatie Luchtioeve
plete set biedt een set van stelen, elk
daarvan is een element, dat de zuigkop
verbindt met de energiebron. Als gevolg 4 ;
hiervan kan het gereedschap worden hﬂ
aangepast voor aanzienlijke klemkrach- b
ten (adeChtmgen)' V.V?arblj de toegang Hex ondersteuning van de Activeringsknop
tot de kleppen moeilijk kan zijn. Klauwplaat

» Horizontale en verticale oriéntatie: stelt
operators in staat het meest geschikte
apparaat te kiezen, dat voor de wer- 45mm 35mm 30mm 20mm 16mm

komstandigheden geschickt is. | | | |
TYYTTY

Zuigkoppen
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Machine voor het leppen van kleppen N° | Onderdeel-nr. Beschrijving %’l“_
1 360110100 Behuizing 1
5 4 3;5’ 1 2 360141500 Veer 1
7 \W\ 3 360140200 Klepsteel 1
\® &\6 4 719009000 Afdichtring 1
5 | 360140100 Dekﬁ% de 1
6 719007000 Afdichtring 1
7 360140300 Trekker 1
8 360110200 Beschermende ring 1
9 360140700 Tuimelaar 1
10 360141000 Veer 2
1 360140900 Schuifhuls 2
12 746060100 Schroef 1
13 360140500 Drijfstang 1
14 360140400 Veer 1
15 360140600 Glijder 1
16 719227000 Afdichtring 1
17 360110300 Behuizing 1
18 725122060 Afdichting 1
o 24 19 719006000 Afdichtring 2
20 360130100 Zuiger 1
31310:@ ?3/332 21 725283670 Afdichting 2
B/ 22 360130200 Tandwiel 1
(@34 23 700040250 Veerpin 1
24 360120300 Ring 2
25 360110500 Cilinder (rechts) 1
26 360110400 Cilinder (links) 1
27 775040001 Zeskantmoer 4
28 740040500 Schroef 4
29 360120100 Aandrijfas 1
30 360120200 Klauwplaat 1
31 746060080 Schroef 1
32 700040180 Veer-pin 1
33 360120400 As 5
34 340501001 Zuigkop -16 mm 1
34 340501002 Zuigkop -20 mm 1
34 340501003 Zuigkop -30 mm 1
34 340501004 Zuigkop -35 mm 1
34 340501005 Zuigkop -45 mm 1
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m UZEMELTETESI UTASITAS

MEGHIBASODASOK FELDERITESE
A motorjanak a szelepei az uléseken talalhatok, és a két alkatrész kdzotti tomités elengedhetetlen a
jarmi zavartalan mikodéséhez. Idével azok elkopnak és szivarogni kezdenek.

A KOVETKEZMENYEK
- Elégtelen a tomités, nem kizart az olaj és a folyadék szivargasa.
- Ez a motor kompresszidjanak csdkkenéséhez vezethet.
- A motor zavaros miikddése.

- Az olaj és az izemanyag gyors kiégése.

A szeleprogzités a szelep és az Ulés el6készitésének fol-
yamata, és Uj tomités létrehozasa kozottik. Ebben a fol-
yamatban a szelepulésre és a munkafellletre csiszo-
l6szemcsét alkalmazunk. Ezutan, amikor a két &sszetevét
egyltt csiszoljuk, a homokszemcsés por simitja a szelep és
az Ulés fellletét, ezaltal egyenletes tdmoritést eredményez.

UZEMELTETESI UTASITASOK

1. Tavolitsa el a szelepet az Ulésrél.
2. Az llésre vagy a szelep munkafellletére homokhoz hasonlité port kell alkalmazni.

3. A szelepet az ulésben el6re / hatra kell forgatni, hogy enyhe nyomas keletkezzen.

4. Miutan a folyamat befejez6d6tt, egy egységes szurke szinl csik jelenik meg a szelep munka-
felllete és az Ulés korul. Ez egy Uj tomitd fellletnek mindsul, amely nem tartalmaz mélyedéseket
és hornyokat.

5. Az eljaras végén a szelep és az Ulés munkafellletérdl a csiszolo port olddszerrel kell eltavolitani.
Az ilyen por maradvanyai a szelep és az ulés munkafellletén felgyorsitjak a tdomités kopasat és
karositjak a tomitést.

TULAJDONSAGOK

« Kulénbdzé tapaddkorong: a szelepcsiszolo készletben kiildnb6z6 méretl tapadokorongok
talalhatok. Ez lehet6vé teszi a szelepfej méretének legmegfelel6bb alkalmazasat, biztositva a
maximalis tapadast a szelephez és a legjobb min&ségl csiszolashoz.

« Egyenletesebb feluletek: a készlet még nagyobb fordulatszamu forgas miatt is er6sen kopott
szelepekhez van tervezve. Ez ndveli a csiszolas hatékonysagat, ezaltal a legegyszeriibb témi-
tést hozva létre.

+ Szelepszar-készletek: a készlet sza- Tapaddkorong  Utés / forgatés terjedése Légeliatas
mos szelepszarat tartalmaz, amelyek
mindegyike egy elem, amely a ‘
tapadokorongot egy energiaforras- _ T .
hoz csatlakoztatja. Ez lehet6veé hq
teszi, hogy a szerszam a szorosabb \’;T
szoritasokhoz illeszkedjen, ahol T

Aktivacié gomb

a szelepeket a motor alkatrészei Aitokmany hatoldalu
. tamasztasa
eltakarhatjak.
* Vizszintes és fligg6leges tajolas:
lehetdvé teszi a kezel6 szamara, 45mm 35mm 30mm 20mm 16mm

hogy kivalassza a legmegfelel6bb | |

L
eszkdzt a mikodési feltételeknek '
megfeleléen. ' t ' t

Tapaddkorong
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Szelepcsiszolashoz valé pneumatikus gép Sz. | Alkatrész sz. Leiras Menny.
1 360110100 Doboz 1
5 4 3;5’ 1 2 360141500 Rugé 1
7 @\ 3 360140200 Szelepszara 1
V) °\6 4 719009000 TomitGgydrd 1
5 360140100 Szelepszar persely 1
6 719007000 Tomitégylrd 1
7 360140300 Kioldé 1
8 360110200 Védégyiri 1
9 360140700 Leng6kar 1
10 360141000 Rugé 2
1 360140900 | Csusztathato hiively 2
12 746060100 Csavar 1
13 360140500 Csatlakozo6 rud 1
14 360140400 Rugé 1
15 360140600 CsUsz6 elem 1
16 719227000 Tomitégylrd 1
17 360110300 Doboz 1
18 725122060 Tomités 1
o 19 | 719006000 Témitégyrl 2
20 360130100 Dugattyu 1
3]310:@ ?;32 21 725283670 Tomités 2
B/ 22 360130200 Fogaskerék 1
334 23 700040250 Rugés csap 1
24 360120300 Alatétlemez 2
25 360110500 | Henger (jobboldalu) 1
26 360110400 Henger (baloldalu) 1
27 775040001 Hatoldalu anya 4
28 740040500 Csavar 4
29 | 360120100 Hajtotengely 1
30 360120200 Tokmany 1
31 746060080 Csavar 1
32 700040180 Rugos csap 1
33 360120400 Tengely 5
34 | 340501001 | rapadokorong- 1
34 | 340501002 | lapadokorong - 1
34 | 340501003 | Tapadokorong- 1
34 | 340501004 | lapadokorong - 1
34 | 340501005 | Tapadokorong- 1




JBM

m PYKOBOACTBO NO 3KCMNYATALMUU

OBHAPYXEHUE HENONAOOK

KnanaHbl Ballero asuratenst Haxo4ATCs B ceanax, U ynroTHeHe Mexay 9TUMK ABYMS KOMMOHEeHTamu
KpanHe BaXHO Ans nnaBHOW paboTbl TpaHCMOpTHoro cpedctBa. CO BpeMeEH OHO M3HalLMBaeTcs U
CTaHOBUTCS HErePMETUYHbIM.

A NOCNEACTBUA
- HepocTatoyHasi repMeTn4YHOCTb, He UCKIToYaloLLas BbiAeneHe Macna u XuakocTu.
- OTO MOXET NPUBECTU K CHIKEHMIO KOMMPECCUN ABUTaTENS.
- Mepebou B paboTe auratens.

- BbICTpOe BbiropaHve macrna 1 Tonnvea.

MpvTypka knanaHoB npefcTaBnsieT coboi npouecc NoaroToBKW
KrnanaHa v ero cefina v cosgaHusi Mexay HAMV HOBOTO YNIOTHEHUSI.
B TakoMm npouecce abpasuBHbIA MNPUTUPOYHBIA  MOPOLLOK
HaHOCWTCSl Ha ceasio knamaHa u ero pabo4vyro MOBEPXHOCTb.
3atem, Koraa ABa KOMMOHEHTa LUNUAYOTCS BMECTe, MOPOLUOK
NecoYHON TEKCTYpbl CrnaxwBaeT MOBEPXHOCTW KranaHa v ero
ceana, 3a cyet Yero obpasyeTcs paBHOMEPHOE YMNOTHEHUE.

WHCTPYKLUMUU MO SKCNNYATALUU

1. N3BnekuTe knanaH n3 cegna.

2. HaHecuTe NpUTMPOYHbBIN NOPOLLIOK, HANMOMMHAIOLLMIA MO CBOEW CTPYKTYpE NECOK, Ha CeANo Unm
paboyyto NOBEPXHOCTb KnanaHa.

3. KnanaH HeoGxognmo noBopaynBaTh Bnepen/Hasan B cefre Tak, Ytobbl co3gaBanoch
He3HauUTeNbHOE AaBneHue.

4. MNocne TOroO, Kak npouecc byaert 3aBepLUeH, BOKPYr paboyei NoBEpXHOCTU knanaHa, a Takke Ha
ceane, NOSBATCA paBHOMEpPHas noroca ceporo LpeTa. ATo HoBas YNiOTHUTENbHAs NOBEPXHOCTb, HE
copepxalias yrnyoneHuin n 3agupos.

5. B koHLe npoLeaypbl NPUTUPOYHBIA NOPOLLOK ¢ paboyel NOBEPXHOCTU KnanaHa 1 ceana
HeobxoaMMo yaanuTb pactBopuTeneM. OcTaTku Takoro nopoLlka Ha paboyeli TOBEpPXHOCTM knanaHa u
€ro cefine yCKopsAT U3HOC U rePMETUYHOCTb YMIOTHEHUSI.

CBOUCTBA

+ PasnuyHble npucacbiBaoLLme rofioBKW: B KOMMAMEKTax ANs NPUTUPKY KnanaHoB npegycMOTPeHb!
npucacblBatoLLye rofoBKkN pasHblX pasmepoB. STo No3sonseT nogobpaTte Hanbonee NOAXOAALLYIO
nog pasmep krnarnaHa rornioeky, obecrneumsas MakcMarnbHOe CLEMNeHne ¢ KnanaHom n Hanbonee
KayeCTBEHHOe LUnMdoBaHue.

+ Bonee ogHopoaHble NOBEPXHOCTW: KOMNIEKT NpeAHa3Ha4yeH Aaxe Ans CUIMbHO U3HOLLEHHbIX
KnanaHoB 6narofgaps BpaLLeHuto Ha Gonee BbICOKOW CKOPOCTU. 3TO MoBbILaeT 3hHEeKTUBHOCTb
LN oBaHNS, 3a CYET Yero cosaaeTcs Hambonee paBHOMEPHOE YNMOTHEHME.

+ KomnnekTbl LUTOKOB: KOMMNEKTaLms

npeaycMaTpuBaeT MHOXECTBO Mpncacoisaiowan  T1ePeAaNa yaapHoro

AeiicTBUA/BpaLLeHNA

ronoeka Moagop Bo3ayxa

LUTOKOB, KaXabl U3 KOTOPbIV
npeacraensiet cobon anemeHT,

COeaVHSIIOLLMIA NMpUcachIBaloLLyo ,

ronoBKYy C MICTOYHWUKOM 3HEpPruu. 5

B pesynsrate MHCTPYMEHT MOXHO |

oTperynuposathb Nno 3Ha4YuTenbHble

NPWKUMHbIE YCUNUS (YNMOTHEHWUST), MPU KOTOPbIX  Wecturpankan Kronka aktusauyu
onopa naTtpoHa
[OCTYN K knanaHam MoXeT 6biTb 3aTpyaHEH. PETEH
+ [opu3oHTanbHas u BepTMKanbHas opyeHTaums: 4R Somme: J0MM 20w, 16um

No3BONISIET onepaTtopaM BbiGypaTh Hanbonee |

(.
noaxoasilee AN paboymx YCroBUi YyCTPOWCTBO. t t ' r '

Mpucaceisalowme ronosku



MawwuHKa Ana npUTUPKKU KnanaHoB N° OeTanb Ne Onucanue Kgg
1 360110100 Kopnyc 1
5 4 3 2:, 1 2 360141500 Mpy*uHa 1
7 @\ » 3 360140200 LLTok knanaHa 1
\® °\6 4 719009000 y””°;g;‘:ﬁgb”°e 1
5 | 360140100 Bry/ika LIToka 1
6 | 719007000 y””oggj‘;':ﬁg"”oe 1
7 360140300 Cobayka 1
8 360110200 3awuTHoe KonbLo 1
9 360140700 Kopombicno 1
10 360141000 MpyxuHa 2
1 360140900 BbigBmkHas runb3a 2
12 746060100 BuHT 1
13 360140500 WatyH 1
14 360140400 MpyxuHa 1
15 360140600 MonayH 1
16 | 719227000 y””oggﬁgﬁgb“oe 1
17 360110300 Kopnyc 1
18 725122060 YnnotHeHne 1
Y 19 | 719006000 | YMmoTMATENbhoe | 5
20 360130100 MopweHb 1
3]310:@ ?3/332 21 725283670 YnnotHeHne 2
B/ 22 360130200 LLlecTepHs 1
334 23 700040250 MMpY>XMHHBIN WTUT 1
24 360120300 Llan6a 2
25 360110500 LiunuHap (npaBbii) 1
26 360110400 LnnuHap (nesbiit) 1
27 775040001 |LlecturpaHHas raka 4
28 740040500 BUHT 4
29 360120100 MNpuBogHom Ban 1
30 360120200 MatpoH 1
31 746060080 BuHT 1
32 700040180 | Mpy>XUHHBIN WTUPT 1
33 360120400 Ocb 5
34 | 340501001 ”rgﬁgasf(;'??gm" 1
34 | 340501002 ”rgﬂgaB‘f(;“?gg e 1
34 | 340501003 | MPucackieaionian |
34 | 340501004 ”rgﬂgi‘f(;“?gg s 1
34 | 340501005 | MPvcackisaiouias |
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WYKRYCIE NIEDOCIAGNIEC
Zawory silnika znajdujg sie w siodtach, a uszczelnienie miedzy tymi dwoma kompontami jest niez-
bedne do sprawnego dziatania pojazdu. Z czasem zuzywa sie ono i staje sie nieszczelne.

A SKUTKI

- Niedostateczna hermetycznos$¢, nie wytgczajgc oleju i cieczy.
- Moze to doprowadzi¢ do obnizenia kompresji silnika.

- Usterki w pracy silnika.

- Szybkie spalanie oleju oraz paliwa.

Docieranie zaworow jest procesem przygotowania zaworu
i jego siodta oraz utworzenia nowej uszczelki miedzy nimi.
W takim procesie szlifierski proszek $Scierny jest naktadany
na gniazdo zaworu i jego powierzchnie robocza. Nastep-
nie, gdy oba sktadniki zostang razem wyszlifowane, teks-
tura piasku w proszku wygtadza powierzchnie zaworu i jego
siodta, tworzgc w ten sposob réwnomierne uszczelnienie. |

INSTRUKCJA OBSLUGI

1. Zdejmij zawor z siodta.

2. Natoz proszek docierajgcy, przypominajgcy swojg strukturg piasek, na siodfo lub powierzchnie
roboczg zaworu.

3. Zawor nalezy by¢ obracaé do przodu/do tytu w siodle, aby powstat nieznaczny nacisk.

4. Po zakonczeniu, procesu wokot powierzchni roboczej zaworu, jak rowniez na siodle, pojawi sie
réwnomiera linia w kolorze szarym. Bedzie to nowa powierzchnia uszczelniajgca, ktéra nie zawiera
wgtebien i zadziorow.

5. Na koncu procedury, proszek docierajgcy z zaworu i powierzchni gniazda nalezy usuna¢ ro-
zpuszczalnikiem. Pozostatosci takiego proszku na powierzchni roboczej zaworu i jego siodta przys-
piesza zuzycie oraz hermetycznos$¢ uszczelki.

WLASCIWOSCI

* Réznorodne gtowice ssace: glowice ssgce w réznych rozmiarach znajduja sie w zestawach do
docierania zaworéw. Pozwala to uzyska¢ mozliwie najbardziej odpowiednig gtowice pod rozmiar
zaworu, zapewniajgc maksymalng przyczepnos¢ do zaworu i najwyzszg jakosc¢ szlifowania.

« Bardziej jednorodne powierzchnie: zestaw jest przeznaczony nawet do mocno zuzytych zawo-
réw z dzieki rotacji przy wyzszych predkosciach. Zwieksza to efektywnosc¢ szlifowania, tworzac
w ten sposo_b n_ajbard2|ej réwnomier- towicn Bieg dzialania S
ne uszczelnienie. ssaca udarowego/obrotu powietrza

« Zestawy sworzni: komplet zawiera
mnostwo sworzni, z ktérych kazdy

Jl
jest elementem tgczgcym gtowice T
ssgcg ze zrodtem energii. W rezul- h.q 1
tacie narzedzie mozna wyregulowac ‘:ﬁ, ‘

do znacznych sit dociskowych (uszc-
zelniania), przy ktérych dostep do S
zaworow moze by¢ utrudniony.

« Orientacja pozioma i pionowa:
pozwala wybiera¢ operatorom naj-
bardziej odpowiednie do warunkéw

roboczych urzadzenie. * '| l’ |' |r

Gtowice ssace

Przycisk aktywacji

45mm 35mm 30mm 20mm 16mm
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Maszynka do docierania zaworéw N° Detal Ne Opis ILOSC
1 360110100 Korpus 1
5 4 3;5’ 1 2 360141500 Sprezyna 1
7 @\ 3 360140200 PS-w?r?er'ﬁ zaworuI 1
LR i 4 | 719009000 frsﬂgn “cflzcz.e B
5 | 360140100 | uI’erz\fyvg?urzma 1
6 | 719007000 P'erscrgj‘;cflzcze" 1
7 360140300 Zatrzask 1
8 360110200 Pierscien ochronny 1
9 360140700 Koromysto 1
10 360141000 Jarzmo 2
1 360140900 Ruchoma gilza 2
12 746060100 Sruba 1
13 360140500 Korbowod 1
14 | 360140400 Sprezyna 1
15 360140600 Suwak 1
16 | 719227000 Pierécrg}_afcflzcze" 1
17 360110300 Korpus 1
18 725122060 Uszczelka 1
Y 19 | 719006000 Pieréﬂ;’;?gi‘cflzcze" 2
20 360130100 Tiok 1
3]310:@ ?3/332 21 725283670 Uszczelka 2
B/ 22 360130200 Koto zgbate 1
g & 23 700040250 Styk sprezynujacy 1
24 360120300 Korek 2
25 360110500 Cylinder (prawy) 1
26 | 360110400 Cylinder (lewy) 1
27 775040001 Nakretka nsazeéciokat- 4
28 740040500 Sruba 4
29 360120100 Wat napedowy 1
30 360120200 Nabdj 1
31 746060080 Sruba 1
32 700040180 Styk sprezynujgcy 1
33 360120400 0s 5
34 | 340501001 | Clowicassaca- 1
34 | 340501002 | Glowicassaca- 1
34 | 340501003 | Clowicassaca- 1
34 | 340501004 | Glowicassaca- 1
34 | 340501005 | Clowicassaca- 1
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