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GENERALITES -

Cette section concerne la réparation et la révision du moteur A, 4, =212 qui
equipe les tracteurs MF, 3303,’3305/50. Pour certaines opérations, il est
recommandé d'utiliser un outillage spécial. Sauwi indications contraires, les
instructions qui suivent concernent un moteur déposé du tracteur, Si ll'on
opére sur un moteur en place sur |e tracteur, il est conseillé de se reporter
aux sections concernant |l'ensemble sur leque! on intervient.

Pour suivre correctement ces instructions, il faudra disposer d'un banc de
démontage, d'une gamme compléte dloutils-service et de divers accessoires.

Le cdté "gauche! et "droit" s'emtend en regardant |e volant-moteur,

FONCTIONNEMENT —

Le moteur A, 4, -212 est un diesel 4 cylindres &4 temps, -ayant un alésage de
98, 43 mm et une course de 114, 3 mm. Sa cylindrée est de 3,47 litres, L'in-
jection s'effectue dans la cavité toroldale situde sur |la partie supérieure du
oiston, Le carburant est injecté dans <haque cavité par un injecteur & 4
aritTices,

Les soupapes en t&le sont actionn €es par les culbuteurs, les tiges et les
poussoirs gui sux-mémes sont entrafnés par |larbre a cames, situé 3 droite
du bioc. Les soupapes, gui sent verticales, se déplacent directemant dans

la culasse, chadque soupape comporte deux ressorts. Le diamétre des tétes de
soupapes admission/échappement n'est pas identique, Les pistons en alumi-—
nium sont munis de quatre segments

ler segment de compression ; chromé

2éme sSegment de compression : simple

3éme segment de compression : & épaulement interne, en fonte
4eme segment : segment racleur

Les axes de piston sont flottants et sont maintenus par des circlips.

Le blec cylindre et le carter sont coulés dlune seule pigce. e bloc est muni
de chemises séches amovibles,

Le vilebrequin repose sur cing paliers. Les coussinets de paliers et de tétes
de bielles sont en aluminium/étain sur coquille acier ; ils sont usinds aux
cotes de finitien. Le jeu latéral du vilebrequin est contrdlé par quatre ron-
delles situdes de chaque cité du palier central,

La pompe & injection ast fixée & |'arriére du carter de distribution; & gauche
du moteur ; elle comporte un régulateur meécanique. Un dispositif dlaide au
démarrage (thermostart) est fixé sur le collecteur d'admission,

Les soupapes sont actionnées par l'arbre & cames au moven de poussairs et
tiges de culbuteurs., Si |'on observe des piglres ou une déformation sur la
portée de la soupspe, rectifier cette dernidre 3 45° jusqu'a £limination des
pigires, Les soupapes grillées, déformées ou ayant déja été rectifidées & la
limite doivent &tre rebutdes,

SIEGES DE SOUPAPES - (Fig. 2) -

Si llon observe des piglres ou des brilures sur les sigges usinés dans la
culasse, rectifier ces derniers en fonction de leur état, Effectuer |'opération
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de rectification d'une fagon rationnelle en évitant de retirsr trop de matiére
sous peine de modifier ou d'élargir exagérément le siege. |l est recommandé
de se servir des outils-service suivants :

g 317-30 - Fraise pour siége de soupape (A et E)
316-% - Poignée

- 316-12 - Guide (standard)
316-125 - Guide (+ 0,015"]
316-13 - Guide {+ 0,030")

RESSORTS DE SOUPAPES -

Chagque soupape comporte 2 ressorts (1 intérieur, 1 extérieur) ; ces ressorts
sont munis d'un c6té de spires d'amortissement que |'on doit orienter coté
culasse au moment du montage.

Contréler attentivement ces ressorts avant de |les réutiliser ; veiller ace
que les extrémités soient bien d'équerre et qu'ils correspondent aux longueurs

indiquées,

RESSORTS EXTERIEURS -

Lohgueur sous une charge de 18,1 kg + 0,81 kg = 45, 22 mm

RESSORTS INTERIEURS -

Longueur sous une charge de 7 kg + 0,35 kg =239,69 mm

GUIDES DE SOUPAPES -

En cas dlusure des alésages, rétablir le jeu correct entre la queue et ['alé=
sage en montant des soupapes avec des gueues a cote majorée,

Trois cotes de réparation sont prévues aussi bien pour les soupapes dlad=
mission gue d'échappement ; 0,08 - 0,38 - 0. 76 mm.

Lors du montage des soupapes 3 cote majorée, aléser les guides afin d'ob-
tenir un positionnement correct des soupapes sur leurs sigges. Les alésoirs
destinés a cette opération sont disponibles, a savoir : PD., 137 (+ 0.38 mm) -
PD. 138 (+ 0.76 mm). 1l n'est pas utile d'aléser pour monter |les soupapes
cote réparation de : 0,08 mm.

CIBCUIT DE GRAISSAGE -

Ce graissage s'effectue sous pression grice & une pompe & huile du type a
rotor qui est fixée sur |e chapeau de palier AV. du vilebreguin., L'huile est
aspirée par umne tuyauterie dans |e carter d'huile au travers d'une crépine.
La pompe refoule cette huile dans une galerie gui aboutit au filtre a huile
fixé cAr& pompe & Injection ; ce filtre posséde un élément en papien rempla-

cable.
Aprés avoir traversé le filtre, I'huile passe dans un conduit qui aboutit & 1a
galerie principale. De cette galerie, |'huile wa graisser les paliers de ligne

dlarbre puis grice aux canalisations internes du vilebrequin parvient aux
coussinets de téte de bielles. Les pistons, les chemises, les pieds
de bielles, les poussoirs sont graissés par barbotage.

-

Un joint assure |'étanchéité a |'arriére du vilebrequin.




Les trois paliers de |'arbre & cames sont lubrifiés grice a des rainures de
graissage communiquant avec les paliers de ligne d'arbre N® 1, 3 et 5.

La rampe de culbuteurs est graissée sous pression mais de fagon intermit—
tente par |'intermédiaire du palier central d'arbre & cames. L'huile sous
pressicn arrive aux culbuteurs lorsque |es rainures de graissage de |la
portée et du palier central d'arbre a cames correspondent. Cette alimenta—
tion se produit 4 chaque tour de l'arbre & cames.

L'huile provenant de I'arbre de culbuteurs assure le graissage des soupapes,
des ressoris et des guides ; |'excédent d'huilz revient au carter par gravité,
Le pignon intermédiaire et son moyeu sont graissés sous pression directement
par la galerie principale. L'huile pénétre a ['arriére du moyeu, passe par
des conduits et va graisser |a bague et le flasque de retenue du pignon inter-
médiaire. Les pignons de distribution sont graisses par barbotage i |'aide
de I'huile provenant du palier AV, d'arbre & cames gt du moyeu de pignon
intermédiaire,

CARTER DIHUILE -

Le carter est en fonte, moulé d'une seule piéce ; s partie inférieure est
renforcée, La face AV. comporte des pergages permettant d'adapter |e
support de |lessieu directeur,

FILTRES A HUILE -

La filtration de I'huile est assurés par une crépine et un filire & deébit total,
On ne peut retirer la crépine qulaprés avoir déposé |le carter dhuile, Le
filtre st situé codté pompe a injection ; il comparte un &lément remplagable,

FILTRE AHUILE - (Fig.. 3) -

L'huile aspirée par la pompe, au travers de |a crépine, aboutit a la téte

du filtre (orifice 8) et se répand autour de |'élément filtrant. Les impuretés
sont arrétées par ['élément et I'huile filtrée se dirige vers |lorifice de sortie
{A). Lorsgue |'élément se colmate, il limite le passage d'huile et une diffé-
rence de pression s!établit entre les 2 orifices, le clapet a bille {H) s'ouvre
permettant a |'huile non filtrée de s'écouler vers |lorifice de sortie, Le
clapet & bille sous charge de ressort s'ouvre sous une différence de pres-
sion de : 0, 900 - 1,200 kg/cm2. La cuve (D)} est fixée sur la téte du filtre

a 'aide d'une vis (K). L'élément remplacable comporte un joint & sa partie
inférieure ot suoérieure ; celui du bas est maintenu par un ressort, L'étan-
chélté de 1a cuve sur la téte de filtre est assurée par un joint (C).

LEGENDE FIGURE 3

A — Orifice de sortie

B - QOrifice dlentrée

- Joint de cuve

- Cuve

- Joint sous charge de ressort
- Elément remplagable

- Joint entre élément et téte
Clapet a bille

- Ressort de clapet

K - Vis de blocage

CTIOTMODN
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POMPE A HUILE - (Fig. 4} -

Cette pompe est fixée sur le chapeau de palier AN, du vilebrequin ; elle
comparte deux rotors, Un roter & quatre lobes est monté clavete a llextré-—
mité de I'arbre de pompe. Ce rotor engréne avec un rotor a cing lobes gui
tourne |librement dans le corps de pompe, Dés que |'arbre tourne, les cavi-
tés formées par les lobes des rotors gugmentent et diminuent de volume pour
refouler I'huile du cBté aspiration vers |e cBié pression ol se trouve logé
un clapet de décharge. Ce clapet a pour rdle de régler la pression maximum
de I'huile ; il s'ouvre lorsque la pression est excessive ; |'huile revient
alors directement au carter, Démonter le carter d'huile pour accéder & la

pompe,

PISTONS ET BIELLES -

Les bielles et |es chapeaux de bielles sont numérotas a l'origine et lors de
leur assemblage sur le vilebrequin ; les N® doivent apparaitire cété pompe
3 injection (voir fig. 6).

Lors de |a dépose des pistoris, veiller a ce que les bielles et leurs chapeaux
saient correctement mumérotés car il se peut gqu'un remplacement se& soit
produit depuis le sortie d'usine et le repérage a pu €tre omis. |l faut que

les bielles et leurs chapeaux soient carrectement repéreés,

La téte de chague piston comporte le mot "Front! | ce mot doit toujours gtre
orienté vers I'avant du moteur — (voir fig. 7).

AXE DE PISTOM -

Ces axes sont du type flottant ; ils se logent dans |es pistons et sont retenus
par des circlips.

PISTONS -

Si le moteur est éguipé de chemises neuves, il est conseillé de monter des
pistons neufs, Le dépassement du piston par rappert au plan de joint supé-
rieur doit &tre de : 0,07 - 0,25 mm, Le contrdle de ce dépassement s'effec—
tue avec |loutil représentd sur la figure B ou & |'aide d'une régle et d'un jey
de cales d'épaisssaur,

SIELLES =

Taute bielle déformée deit &tre rebutée et remplacée par une bielle neuve
du méme modele.

Paur vérifier |'alignement de la bielle, on peut utiliser Iloutil service
Mo 335 et le mandrin N2 336.

Pour aléser les bagues de pied de bielle, il est conseillé d'utiliser les
outils 6200 et le jeu d'alésoirs PD. 6200-3 (veir fig. g},

Toutes |les bielles sont classées suivant leur poids, la tolérance de poids
de chaque bielle est de |'ordre de 57 grammes, Ce poids comprend : le
corps de la bielle, le chapeau, |a bague de pied de bielle, les ecrous et |les
vis. Ne pas cublier d'indiquer le N° de code de la bielle au moment de
commander des pieces de rechange. Ce N® de code est situé pres du N° de
repérage de |a bielle,
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CHEMISES -

Ces chemises sont en fonte et amovibles. Les chemises de |&re monte possa-
dent un ajustement trés serré et nécessitent un réalésage aux cotes de
finition.

Les chemises livrées en piéces de rechange comportent un ajustement moins
serré et ne nécessitent pas de réalésage aprés mise en place dans le bloc
moteur,

CHAPEAILK DE PALIERS -

Ces chapeaux sont en fonte et centrés par des douilles sur |e bloc ; ils sont
Tixés & |'aide de deux vis et de rondelles freins, MN'utiliser qu'une seule fois
les reondelles freins, L'alésage des paliers s'effectue avec les chapeaux en
place. Si I'un des chapeaux de palier est détéricre et nécessite un remplace-
ment, il faut remplacer le bloc complet avec les chapeaux de paliers.

Chaque chapeau est repéré par apport au bloc ; le chapesau N® 1 est 3 |'avant
du mateur ; chaque chapeau comporte aussi un N° de série identique 3 celui
frappé sur le bloc [voir fig. 44),

COUSSINETS DE LIGNE D! ARBRE -

Ces coussinets sont en aluminium/&tain avec coguille acier ; ils sont centrés
par des ergots gqui correspondent avec des encoches usinédes sur le bloc et

les chapeaux.
il existe 4 dimensions pour les coussinets de rechange - Standard — 0,25 mm-

9,51 mm - 0, 76 mm.
VILEBREQUIN —

Le vilebreguin est en acier forgé au chrome molybdéne ; les tourillons et
manetons sont trempés par induction. Le retour d'huile & Ilarrigre du vile—
Srequin est assuré par une rainure hélicoidale,

CARACTERISTIQUES -

AIESATE oouneannipasemn s 98, 43 mm
COUNSE o pvnmm s s s s s Sy TS mm
Mombre de cERARES s o o s s e 4

e 3,47 litres

Puissance ..., .. T e T R vessas. BOCV, & 2000 tr/mn
Couple maximum . e T e e 24 kg/m & 1250 tr/mn
Sysiéme dlinjection ,,,, ... _.... irernraaa. Directe

T aUX de ComMPr eSS 0 | L s ettt e 15,5 1

Ordre dlallumage |, ... ... 00t errennvneees T, 3, 4, 2 -

Cycle i S R A A 4 temps

Emplacement du eylindre N2 1 _, ... .. v vvesees A 'avant du moteur
Chemises |, ., ... ..., T e R S S R aNS Fonte, séches, amovibles
Débit de la pompe 2 huile . i 23 litres/mn & 2000 tr/mn
Tarage du clapet de décharge | ... oeononnn 2,81 - 3,87 kg/m2
Fression d'huile en fonctionnement | .. ........ 1,76 kg/cm2 minimum &

régime normal
Contenance du carter dl'huile au repére "Fulll!

te ladatde unie ey ails s g 9 litres

Filtre &huile ., ...... R A e e A débit tatal avec élément
rempiacable

Quverture du clapet by-pass du filtre . ...... 0,91 - 1,2 kgfcm2

Diamétre du volanmt=moleur . . s vt e een e 368,3 mm

Nombre de dents sur la couronne de démarreur 115

Fixatinn de |la couronne de démarreur, ,,...... Emmanchement & chaud




2/8

\olant-moteur - tolérance de faux rond o, .u v s .- 0,305 mm
Tolerance de VOTPe . .o b sm s nmieessme e 0,025 mm
25,4 mm sur la périphérie du valant correspondent
B A s S R b At oo T
1 degré sur la périphérie du volant correspond a . 3,28 mm
Jeu de denture des pignons de distribution ,...... 0,076 - 0, 152 mm
Jeu de denture des pignons de pompe & huile ..., 0,151 = 1,23 mm
Jeu aux culbuteurs -

Hofpoid dvsianaanaas sl eaws  Dp30tnom

A chaud ... 0,25 mm

DEPQSE DE LA CULASSE —

(Moteur en place sur le tracteur)

1 = Déposer |e capot

2 - Déposer le réservoir & carburant

3 - Vidanger le circuit de refroidissement

4 = Débrancher le fil électrigue du thermostart

5 -~ Démonter le tuyau d'échappement

6§ = Démonter la tuyauterie de retour des injecteurs, obturer les orifices
de retour des injecteurs

7 - Démonter les tuyauteries a carburant basse pression ; obturer tous
les orifices & |'aide de bouchons en plastigque

8 - Déposer le reniflard du cache-culbuteurs

9 - Démonter les tuyauteries '"haute pression!' reliant la pompe & injec-
tion aux injecteurs, Obturer les raccords de pompe et dlinjecteurs,
Déposer |es injecteurs

10 = Déposer |les collecteurs d'admissianf'échappement

i1 - Déposer e cache-culbuteurs

12 — Démonter |la rampe de culbuteurs et les tiges de culbuteurs
{voir fig, 11)

13 - Retirer les écrous de culasse et déposer la culasse

14 = Disposer |la culasse sur une surface plane (de préférence en bois)

afin d'éviter toute détérioration).

DEPQOSE DE LA CULASSE -
{dloteur déposé)

- Démanter les injecteurs

- Démonter les collecteurs admissicn{échappemem

- Démonter le cache—-culbuteurs

Démonter la rampe et les tiges de culbuteurs - {voir fig. 11)

- Enlever les écrous de culasse et déposer |la culasse

- Disposer |la culasse sur une surface place (de préférence en bais)
pour éviter toute détérioration

O n B =
1

DEMONTAGE DE LA RAMPE DE CULBUTEURS -

1 - Enlever les circlips et rondelles a chague extrémité de |la rampe

2 - Sortir les culbuteurs, les ressorts et |es supports de |larbre de
culbuteurs
3 _ Reatirer la vis de blocage du raccord de tuyauterie d'huile
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puis extraire le raccord de |larbre
4 = MNettoyer tous les organes. Vérifier |'état et |'usure de |'arbre et des
culbuteurs - (voir spécifications & |la fin de la présente section),

ASSEMBLAGE DE LA RAMPE OE CULBUTEURS -

1 - Disposer les supports, les ressorts, le raccord de tuyauterie et les

culbuteurs sur |'arbre - (voir fig. 12)
2 = Terminer |'assemblage &n plagant des circlips et des rondelles neufs

a chaque extrémité de |'arbre —

REGLAGE DU JEU AUX CULBUTEURS -

Réglage & chaud o0 ownn e 0,25 mm
Réglage a froid ...... . 0,-30 mm -

Opérer comme Suit :

complé&tement ocuverte - Régler le jeu de la soupape |
" " = 1" i 1

1 " 1] i1 1
" ] s ] I I

1 = Soupaps N°
" Nu
n Ne
1] ]
Ll Ne
1 (O
n e
n NO

" 1 Fit 1] " "
1] " = 0 n n

— M WE WO~
@10

Les soupapes sont numérotées depuis |'avant du moteur.

2 - Remonter le cache-culbuteurs et le joint en veillant & |e placer
correctement.

DEPOSE DES SCUPAPES -

1 - Placer la culasse sur un établi, comme indiqué sur la fig. 14

2 =—= A l|laide du leve—soupape 6118 A, et de |'adapteur FD. 6118-4,
comprimer les ressorts

-~ Extraire les clavettes de chague soupape

- Retirer |25 cuvettes de ressort, les ressorts, |es rondelles, les
bagues caocutchouc et |es soupapes en retournant la culasse

5 - Remonter [es soupapes & leur emplacement dlarigine si elles ne sont

pas remplacées,

RODAGE A LA MAIN —

1 - La =soupape déposée, enduire |le sigge d'une mince couche de pite a
roder et remonter la scupape sur son siége d'origine

2 - A l'aide d'un rodoir (voir fig. 15), faire tourner la soupape dans les
deux sens, &n donnant un mouvement de rotation de fagon 3 assurer une
portée concentrigue ; soulever |a soupape de temps 3 autre pendant
cette opération, -

=10 A
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.

3 - Ajouter de la pate a roder s'il v a lieu et continuer |e rodage jusqu'a
obtention d'une portés reéguliére,
4 - Aprés avoir terminé le rodage, veiller & ce que |e retrait des tétes

de soupapes par rapport au plan de joint de |la culasse sait dans les
tolérances indiquées ; vérifier comme indigué fig. 16.
\Voir caractéristiques & la fin de la présente section.

5 - Sices tolérances sont dépassées, monter des siéges rapportés,

MONTAGE DES SIEGES RAPPORTES -

Les moteurs de série A, 4,-212 ne sont pas €quipés de siéges rapportés.
Cependant, il est possible de monter des sieges rapportés si |le retrait des
tétes de soupapes est supérieur a 1,4 mm,

Monter obligatoirement des sidges rapportés d'origine.

1 = Usiner le logement situg dans la culasse aux cotes indiguées sur la
fig. 17.

LEGENDE FIGURE 17 -

Admission —

A - 7.188 = 7.315 mm

B - 51.2191 = 51. 2445 mm

C - Rayon maxi - 0,381 mm
Echappement =

A - 9,525 - 9,650 mm

B - 42_6212 - 42,8466 mm
C - Rayon maxi 0.381 mm

2 - MNettoyer scigneusement les logements apres usinage Allaide dlune
' presse, insérer les siéges en utilisant ['outil représenté a la fig, 18.
Exercer une pression constante sur les sieges,

Important = Ne jamais emmancher les sidges au marteau, ni Jtiliser
de lubrifiant afin de faciliter leur mise en place.

Toujours en se centrant dans |le guide de soupape, usiner le chanfrein
dlentrée aux cotes indiguées sur la fig., 19

4 - Eliminer tous les copeaux d'usinage.

5 - lUsiner les sidges de soupapes a 45°.

Le retrait des tétes de soupapes par rapport au plan de joint de |a
culasse est de 0. 74/0.99 mm pour |'admission et |'échappement sur
un moteur neuf.

[}
I

NOTE - Lors de |'usinage des siéges, éviter autant que possible dlenlever
trop de matigre afin de permettre ultérieurement dlautres rectifi-

cations.
© Important — 1l est possible de rectifier le plan de joint de ia culasse a condi-
tiom de ne pas retirer plus de 0,30 mm de matigre ; |'épaisseur

de la culasse ne doit pas &tre inférieure & 102, 51 mm,

- =
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LEGENDE FIGURE 18 -

A = (75,2 mm)
B oo ( 8,35 mm) Admission
{ 7,925 mm) Echappement
C - (19,05 mm)
D - { 9,449 mm)
( 9,474 mm)
= = (40,183 mm) i _
(40,208 mm) Admission
(31,698 mm) Echappement

(31,725 mm)

F e (51,029 mm) a—
(51,283 i) Admission )

Ejg: g;g :2: Echappement
- ﬁec:ifiér a la cote
Rayon : 1,587 mm
- .Rayon : 0,794 mm

- Chanfrein : 1,587 mm & 45°

AL TI®
I

LEGENDE FIGURE 18 =

A - 2,388/2,515 mm

REMISE EN PLACE DES SOUPAPES -

1 = Huiler les gueues de soupapes et les guides,

2 - Disposer chagque soupape dans son legement respectif

3 = Piascer les rondelles d'appui, les joints caoutchouc, les ressorts =/
avec les spires dlamortissement orientées vers la culasse, les cuvet-
tes, puis fixer |es soupapes & |'aide des clavettes (voir fig. 20)

REMISE EN PLACE DE LA CLUL ASSE -

‘Jeiller & ce que les plans de joint du bloc et de la culasse soit d'une pro-
preté absolue avant de commencer |'assemblage. S'assurer gue |'orifice
dlalimentation de |a rampe de culbuteurs sltuée dans la culasse ne soit pas

bouchée,

Le joint de cuiasse "KLINGER!" dgit étre monté &4 sec. MNe jamais utiliser
de pite & joint.
Les joints comportent des repéeres de positionnement.

1 - Placer la culasse sur le bloc-cylindres, puis monter les gcrous de

fixation
2 = Serrepr les dcrous suivant |'ordre indiqué par la figure 21. Ces

= R
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11
12
13

14

T3

écrous doivent 8tre serrés progressivement jusqu'a obtention du couple
de serrage définitif : 11, 75 kg/m.

- Monter les tiges de culbuteurs a leur emplacement respectif et fixer
la rampe de culbuteurs sur la culasse,

- Veiller au bon emplacement du joint torigue sur le raccord d'arrivée
d'huile avant de serrer la rampe de culbuteurs.

- Régler le jed aux culbuteurs a 0,30 mm. Monter le cache-culbuteurs
avee un joint neuf,

- Remonter les injecteurs avec des rondelles d'étanchéité en cuivre

neuves ; serrer équitablement les écrous en veillant & ce que les injec-
teurs mortent hien sur leur sigge. Serrer les écrous dlinjecteurs sui-
vant les indications portées au tableau des jeux et talérances.

- Remonter les tuyauteries "haute pression! reliant la pompe dl'injection
aux injecteurs,

- Remonter |e reniflard sur |le cache-culbuteurs.

- Remonter la tuyauterie de retour des injecteurs.

- Remonter |les collecteurs dladmission et d'echappement sur la culasse

avec des joints neufs,

- Fixer la pipe d'échappement au colie:teur.

- Brancher les autres raccordements sur la culasse.

- Dé&s que le moteur aura atteint sa température normale de fonctionne-
ment, llarréter et vérifier le serrage de |la culasse a |'aide dlune clé
dynamométrigue,

Voir |'lordre de serrage figure 21.

-~ \/érifier & nouveau le jeu aux culbuteurs ; ce jeu doit &tre de : 0,25 mm
4 chaud.

- Remonter |le cache—culbuteurs ; s'assurer qulil n'y a pas de fuite au
joint,

DEPOSE /REPOSE DU CARTER D'HUILE -

1

- Retirer les vis de fixation puis déposer e carter d'huile du carter-
moteur.

- Séparer la crépine métalligus du coude d'entrée de |a pompe a huile,
MNettoyer soigneusement le carter d'huile et la crépine.

- Rementer le carter d'huile en inversant |es opérations de démontage,
Dans un premier temps, fixer le carter a |'aide des vis situées en
coin, sans les serrer, Aligner la partie AR, du carter sur le carter
de volant-=moteur a |'aide d'une regle. Monter ensuite les auires vis
de fixation. 2

DEPOSE DE LA CUVE DE FILTRE A HUILE -

2
3

_ Desserrer la vis de centrage située sur |a téte de filtre ; extraire
la cuve, ’

- Déposer |'élément filtrant.

- Retirer les 2 joints torigues situés dans la téte de filtre,

FOSE DE LA CUVE DE FILTRE -

2

- Disposer des joints neufs dans la téte de filtre ; placer un élément neuf

dans la cuve.
- Remplir partiellement la cuve avec de I'huile moteur propre ; assembler

la cuve sur la téte de filtre en veillant & ¢e que la cuve porte bien sur
le joint torique,

- 13 =
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Serrer la vis centrale en évitant tout serrage excessif,

DEPOSE/REFOSE DE L A POMPE A HUILE —

2EE
3 -
e
5 -
5
-
8 -
g -
10 -
|
12 -

Déposer le carter suivant les instructions du paragraphe correspon-—
dant. Retirer la crépine de la tuyauterie d'aspiration dihuile,
Démonter la tuyauterie dlaspiration.

Démanter la tuyauterie d'alimentation reliant la pompe a huile au
corps du clapet de décharge,

Deéposer la poulie de vilebrequin, le couvercle de distribution, les
pignons et le carter de distribution,

Retirer le circlip et déposer le pignen intermédiaire (voir fig. 23A).
Enlever les 3 vis fixant la pompe au chapeau du palier N® 1, Séparer
la pompe du chapeau (fig. 238).

Démonter le circlip fixant le pignond!zntrafnement de pompe & huile i
sortir le pignon & Hlaide d'un extracteur,

Sortir la clavette de |larbre dlentrainement.

Retirer les trois vis fixant le couvercle de la pompe puis déposer le
couvercle,,

Vérifier soigneusement toutes les pigces au point de vue fissures,
usure ou corrosion. En cas d'usure prononcée remplacer la sompe,
Démonter le clapet de décharge, extraire la guupille fendue, le cha=
peau, le ressort et le plongeur. )
Effectuer le remontage de |la pompe en sens inverse des opérations de
démontage. Le clapet de décharge n'est pas réalable,

DEMONTAGE DE LA POMPE A HUILE -

-

-
3 =
| S
B e

Mettre la pompe dans un étau ; sortir |e circlip fixant |le pignon dlen-
trainement de pompe, déposer |le pignon & |'aide d'un extracteur,
Extraire |a clavette de |'arbre dlentralnement.

Retirer les vis fixant le couvercle & |a pompe, puis déposer le
couvercle,

Sortir avec précaution les rotors du corps de pompe,

Extraire le joint du corps de pompe (voir fig, 24).

CONTROLE -

NOTE -

ADPreés avoir nettoyé soigneusement toutes les pieces, les contrdler
au point de vue fissures, usure ou corrasion,

Disposer les rotors dans le corps de pompe ; le chanfrein du rotor
extérieur doit se trouver face au carter — fig. 25A., - 25 8, - 25 C.
représentant la fagcon de contrdler les jeux (voir les caractéristi-
ques a la fin de la présente section).

En cas d'usure excessive, remplacer la pompe, Il faut remplacer la pompe
compléte, les organes n'étant pas livrés séparément,

REMOMNTAGE DE LA POMPE -

Disposer les rotars dans |le corps de pompe y 2 chanfrein du rotor
extérieur doit se trouver face au carter.
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-

Remonter le joint torique et le couvercle de pompe | fixer ce dernier
a |laide des trois vis.

2 = Placer la clavette dans la rainure de |larbre dlantrainement et
emmarncher |e pignon sur 1larbre, la face plane orientée vers la gorgse
du circlip. Veiller & laisser un jeu de 0,08 - 0, 18 mm entre |a face
AR, du pignon et le corps de pompe.

3 = Maonter enfin le cirelip sur |e pignen d'entrainement,

'\

REMISE EM PLACE DE LA POMPE A HUILE -

1 - Fixer la pompe sur le chapeau du palier N® | 3 |laide des trois vis.

2 = Bemonter le pignon intermédiaire sur |'arbre, face évidée orientée
vers llavant et Narréter 3 |'aide du circlip. Controler le jeu axial ;
il doit &tre de 0,05 - 0,40 mm, Vérifier le jeu de denture entre |e

pignon de pormpe & huile et le pignon intermédiaire ; il doit &tre com-
pris entre : 0, 15/0,23 mm - (voir fig. 26).
3 - Remanter |le carter de distribution, les pignons et le couvercle de

distribution, ainsi que la poulie de vilebreguin. Prendre soin de
monter des joints neufs.

4 = Remonter la tuyauterie d'alimentation reliant la pormpe a huile et le
corps du clapet de décharge.

5 - Remonter |a tuyauterie d'aspiration sur la pompe a huile en uatilisant
un joint neuf.

6 - Fixer |a crépine sur la tuyauterie d'aspiration. Remonter le carter

dihuile sur le moteur et le fixer & ['aide des vis. Refaire le plein
du carter avec une huile préconisée.

CLAPET DE DECHARGE -

Ce clapet est fixé sur le bloc cylindres ; il est targ 3 une pression de :
2, 81/3, 87 kg/cm2.

DEPOSE DU COUVERCLE DE DISTRIBUTION -~

- Desserrer |es vis de dyname puis sortir la courraoie,

1

2 = Retirer la vis et la rondelle fixant la poulie de vilebrequin ; démonter
la poulie.

3 - Déposer le couvercle de distribution ; veiller 2 ne pas détériorer

le joint AV. du vilebrequin.

REMPL ACEMENT DU JOINT AV, DE VILESREQUIN -

1 - Extraire le joint du couvercle a llaide d'un outil approprié.

2 - Placer le nouveau joint dans |lalésage du couvercle,

3 - Une fois en place, la face AV. du joint doit &tre en retrait de 9,65 -
9, 90 mm par rapport i |la face du couvercle.

REMONTAGE DU COUVERCLE DE DISTRIBUTION —

1 - mMettover soigneusement les faces dlappui du carter et du couvercle
de distribution,
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2 - Remoenter le couvercle munl dlun joint neuf ; se servir de la poulie
de vilebreguin pour centrer |le couvercle.

3 - Serrer quelques vis, puis déposer la poulie afin de pouvoir serrer
|es écrous placés 2n bas du couvercle,

4 = Serrer éguitablement tous les écrous et vis du couvercleae,

5 - Remonter la poudlie de vilebreguin de telle sorte gue les repéres
coincident = (voir fig. 27).

6 Mettre. en place la rondelle et la vis.
Serrer |la vis au couple - 34,5 - 41,5 kg/m.

7 - Remonter et réegler la tensicn de |la courrcie de ventilateur.

CONTROLE DU JEU DE DENTURE DES PIGNONS DE DISTRIBUTION -

| - Dépossar le couvercle de distribution,

2 - Contrdler le jeu de denture des pignons, Voir fig, 28 - Ce jeu doit
étre de 0,08 - 0, 15 mm,

3 - Sice jeu est compris dans ces toléraaces, remonter |le couvercle,

sinon remplacer les pignons.

DERPOSE DU PIGNON INTERMEDIAIRE ET DU MOYEU -

Déposer le couvercle de distribution.
Défreiner et desserrer Iles trois vis de fixation de |la plaque de

retenues,
Retirer le pignon de son moyeu puis extraire le moyeu du carter de

distribution,
MNettoyer et slassurer gue |2 pignon 2t son moyed ne présentent
aucune rayure, pigire ou usure,

REMONTAGE DU PIGNCN INTERMEDIAIRE ET DU MOYELl -

Aprés s'8tre assuré gue |les orifices de graissage du moyeu sont parfai-
tement propres, le remonter sur le carter, L 'épaulement situé a llarriére
du moyeu pénétre dans un logement usine dans le bloc.

Déposer le cache-culbuteurs et desserrer les écrous fixant la ram-
pe de culbuteurs., Tourner le vilebreguin pour amener les pisions
MN? 1 et 4 au P.M.H. ; la rainure de clavetage du pignon de vile-
breguin doit se trouver vers le haut,

Remonter le plgnon intermédiaire sur son moyeu en vejllant a faire
colncider |es repéres de calage des pignons d'arbre a cames, de
pampe a injection 2t du oignon intermédiaire = voir fig. 29.

Fixer |la plague de retenue du pigron intermédiaire & 1'aide des 3
vis ; serrer ces derniéres & ; 2,9 - 3,32 kg/m.

Resserrer |la rampe de culbuteurs, puis régler le jeu aux culbuteurs
40,30 mm & froid.

Remonter le couvercle de distribution comme indiqué précédemment.

CEPOSE DU PIGNON DIAREBRE A CAMES -

Deéposer le couvercle de distribution. Démonter la vis fixant le
pignon, la rondetle et 'arré&toir.
Extraire le pignon d'arbre & cames 3 l'aide d'un extracieur appropris

{voir fig. 30).
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Aprés démontage, nettoyer et contrdler le pignon en s'assurant
guiil ne présente aucune usure ni détérioration,

REMONTAGE DU PIGNON D!'ARBRE A CAMES -

=1 O o

1]

Déposer le pignen intermédiaire, comme décrit précédemment.
Desserrer |es écrous fixant la rampe de culbuteurs.

Remonter le pignon sur llarbre & cames en s'aidant de la vis de
blocage. Tourner le vilebrequin pour amener le piston MN° 1 au
P.M,H., la rainure de clavetage du vilebrequin devant &tre vers

le haut,

Remonter le pignon intermédiaire sur son moyeu en faisant coTncider
les repéres de calage des pignons de vilebrequin, de pompe & injec-
tions, d'arbre & cames et du pignon intermédiaire - (voir fig. 29).
Remonter |'arrétoir et serrer les vis a 2,9 - 3,32 kg/m.

Démonter |a vis fixant le pigrmon d'arbre 3 cames ; monter une ron-
delle frein neuve,

Remonter la vis de blocage et la serrer & 6,23 - 6,91 kg/m.
Ereiner la vis & l'aide de |'arré&toir, Remonter le couvercle de
distribution,

Resserrer les écrous fixant la rampe de culbuteurs et régler e jeu
aux culbuteurs & : 0,30 mm a froid, '

DERPOSE DU PIGNON DE POMPE A INJECTICN -

Déposer le couvercle de distribution. Tourner le vilebreguin pour
faire cofncider tous les repéres de calage - (voir fig, 29),
Retirer les trois vis et rondelles fixant le pignon sur l'arbre de
pompe - {voir fig. 31).

BEPOSE DU PIGNON DE POMPE A INJECTION —

Monter le pignon sur 'arbre de pompe ; faire coincider le repére
du pignon avec les deux repéres du pignon intermeédiaire.

Fixer |e pignon & 'aide des vis et rondelles.

Remonter le couvercle de disteibution.

DEFPOSE DE L'AREBRE A CAMES -

Pour la dépose de cet arbre, il est indispensable de déposer le moteur du
tracteur, puis de le retourner (sur un support approprié pour éviter gque
les pousscirs ne tombent dans le carter d'huile.

Opérer camme Suit @

Dépeser |e moteur du tracteur et le placer sur un support approprié.
Déposer e cache-culbuteurs, |la rampe de culbuteurs et les tiges de
culbuteurs.

Déposer le couvercle, les pignans et le carter de distribution -

=i =
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(Cette opération nécessite le démontage de la pempe & injecticn).

Retourner |le meteur avec |e carter d'huile en haut.

Déposer la pompe d'alimentation - (voir fig, 33).

Déposer la rondelle de butde - [voir fig, 34),

Sartir 'arbre 4 cames du bloc cylindres,

Attention = Ewviter de détérijorer |les cames ou |les portées au cours
de |lextraction (voir fig, 35).

FREPOSE DE L'ARBRE A CAMES -

Remonter |'arbre 4 cames en sens inverse des opérations de démon-
tade,

Introduire avec beaucoup de précaution |'arbre & cames dans le bloc
eylindres, Remettre la rondelle de butée en place.

La rondelle de butée doit dépasser de 0.66 - 0. 79 mm par rappert a
la face du bloc. = g

Remettre le moteur dans sa position normale puis remonter la pompe
dlalimentation.

Remonter le carter, les pignons et le couvercle de distribution munis
de joints neufs.

Remonter pour terminer |es tiges de culbuteurs, la rampe de culbu-
teurs et régler le jeu aux culbuteurs & 0,30 mm.

Remonter le cache-culbuteurs, déposer le moteur du support puis

le remonter sur |e tracteur,

BUTEE DIARBRE A CAMES -

Le jeu axial de |'arbre est réglé par une rondelle de butée logée sur
la face AV. du bloc, Cette rondelle est maintenue par un pion.

DEFQOSE DU CARTER DE DISTRIBUTION -

Déposer le couvercle at |es pignons de distribution comme déarit
arscédemmeant,

Déposer la pompe a injecticn.

Retirer toutes |es vis fixant 12 carter de distribution au bloc—-cylin-
dres ; enlever également |es vis fixant le carter d'huile au carter de
distribution.

Dépasar e carter de distribution du bloc-cylindres,

REPOSE DU CARTER DE DISTRIBUTION =

L b

Veiller tout d'abord & la propreté des faces d'appui du bloc et du
carter.

Disposer le carter sur le blog, muni d'un joint neuf,

Remonter les vis fixant le carter d'huile au carter de distribution et
le carter de distribution au bloc cylindres.

Mettre en place |es vis reliant le carter d'huile au carter de distri-
bution puis celles fixant le carter de disiribution su bloc cylindres.
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5 _ Serrer les vis au couple, dans |'ordre indiqué ci-dessus,
§ = Remonter la pompe & injection,
7 - Remonter les pignons et le couvercle de distribution,

CALAGE DE LA DISTRIBUTION -

1 - Le calage statique de |la pompe & injection sleffectue a 25° avant le
P.M.H. : ce repére est visible sur |e volant-moteur,
A partir du moteur N° 212 UA 9838, ce calage est ramend a 22° avant
P.M.H. Pour les moteurs antérieurs & ce N°, le volant-mateur est
repéré & 23° et 25° avant P.M. H. Vérifier le calage de |la pompe lors
de chague révision.

CONTROLE DU CALAGE DES SOUPAPES -

1 - Pour effectuer cette opération, tourner le vilebreguin afin dlamener
les soupapes du cylindre N° 4 en bascule.
Dans cette position, régler-le jeu de la soupape dladmission du cylin-
dre M° 1 & 0,53 mm.

a2 - Tourner le vilebreguin en sens normal de rotation jusgu'd annulation
du jeu au culbuteur de la scupape dtadmission du cylindre N? 1. Dans
cette position, les pistons N® 1 et 4 doivent se trouver au Point Mort
Haut, ceci prouvant gue |2 calage est correct, Aprés avoir vérifié
ce calage, régler & nouveau le jeu au cuibuteur de la soupape d'admis=—
sion du cvlindre N° | & 0, 25 mm a chaud.

NOTE - |l nlexiste pas de réglage pour le calage des soupapes. Sile
calage est incorrect, I'amplitude de |'erreur ne peut étre que
dlune ou plusieurs dents.

3 - Aprés avair aligné taus les repéres des pignons de distribution, veil-

ler & ce gue le trait de la pampe 4 [njection coTncide avec le trait du
carter de distribution.

DEPOSE DU VOLANT-MOTELIR -

1 - Séparer le moteur de la bofte de la trarsmission. Déposer |'embrayage
ou le convertisseur, suivant le cas,

_ Enlever les arrétoirs et les vis fixant le volant-moteur,

- Déposer |le volant.

REMPLACEMENT DE LA COURONNE DE DEMARREUWUR -

1 - La couronne est emboitée 3 chaud sur le volant—-moteur. Pour la sor-
tir, effectuer des entailles a l'ajde d'un burin et |'extraire. Une
méthode plus rationnelle consiste 3 chauffer uniformément la couronne
en vue de |z dilater, pour faciliter son extraction.

2 _ MNettoyer la partie cdu velant recevant la couronne., Chauffer la nouvelle
couronne a 200° environ.

3 - Disposer la couronne sur le volant, avec le bord d'attague des dents
arients vars |'AV. du moteur—laisser refraidir la couronne a l'air
libre,

- 19 =
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REMONTAGE DU VOLANT-MOTEWUR -

Slassurer tout d'aberd que les faces du vilebreguin et du volant soient
d'une propreté absolue afin d'éviter un Taux rond od un voile &ventusl
du volant,

Disposer |e volant sur la bride de vilebreguin a llaide des vis et des
rondelles freins neuves , ne pas serrer définitivement ces derniéres
4 ce stade.

|| est indispensable que le volant tourne rond avant de bloguer les
vis., Uiiliser un comparateur pour vérifier |la concentricité du volant
comme indiqué sur la fig. 36, La lecture totale au comparaleur ne
doit pas dépasser 0,30 mm.

Vérifier le volle du velant-moteur comme indigqué sur la fig. 37. La
lecture totale au comparateur ne doit pas dépasser 0, 025 mm par
pouce {25, 4 mm) de rayen.

|l est conseilld dlexercer une pressiormrsur le centre du volant afin
dléliminer le jeu axial du vilebrequin.

Si |e faux rond dépasse les tolérances indiquées, démonter le volant
et mettoyer soigneusement les faces dlappui. Remanter le volant st
vérifier & nouveau le faux rond.

Aprés avolr obtenu une concentricité parfaite, serrer les vis du
volant a 10,37 kg/m.

Arréter les vis a ['aide de rondel|les=freins.

Remonter |'lembrayage ou le convertisseur et remeattre le moteur en
place sur le tracteur.

DEEFOSE DU JOINT DE PALIER AR, =

b L pa =
I

Séparer le moteur de la transmission.

Dépeser |'embravage ou le convertisseur et le volant,

Retirer |es deux vis dlassemblage des demi-coguilles.

Retirer les vis fixant les demi-coguilles au bloc —cylindres et A
I'entretoise du palier AR.

REPOSE DU JOINT DE PALIER A.R. -

Les demi-coquilles du joint AR, comportent une rainure o4 se ioge une
resse en amiante, Cette tresse est en deux parties, une lresse pour chague
coquille,

Frocéder comme suil

=
I

Sarrer une coguille dans un étau, gorge orientée vers le naut.
Introduire chaque extrémité de la tresse dans la gorge, sur une lon-
gueur de 25 mm, S'assurer gue |es extrémités de la tresse dépassent
de 0, 25 — 0, 50 mm par rapport aux faces dlappui de la coquille. Lais-
ser |a partie médiane de |a tresse hors de la coquille au cours de ce
Tantage.

Engager la tresse dans la rainures en commengant par le milieu, puis
3 |laide d'une broche, terminer la mise en place caomme représente
sur la fig, 38,

Procéder de |a méme fagon pour |lautrs demi-coquille,
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Nettoyer parfaitement la face arriére du bloc puis monter un joint
neuf enduit de pate.

Enduire les extrémités des tresses d'une |égere couche de graisse
araphitée,

Assembler les demi-coquilles autour de la bride du vilebreguin a
Ilaide des deux wvis. !

Faire tourner les coquilles autour du vilebreguin pour s'assurer gue
le serrage n'est pas excessif.

Fixer |les coquilles sur |e bloc a |'aide des vis - (voir fig. 39).
Remonter le volant=moteur et contrdler la concentricité, Remonter
|'embrayage ou le convertisseur,

Remonter le moteur sur le tracteur,

DEFOSE DE | '/ENSEMBLE BIELLE-FISTON -

o

=1 &

Déposer la culasse., - -

Déposer le cartar dhuile.

Déposer la crépine, la tuyauterie d'aspiration et la tuvauterie du
clapet de décharge.

Tourner le vilebraquin pour amener deux bielles au P, M, B, , démonter
les fcrous et les chapeaux de tétes de bielles (voir fig. 40).

Déposer les coussinets et les vis de tétes de bielles. Si les coussi=
nets déposés sont en bon état, les remonter dans |eur position
dlarigine.

Sortir les pistons et les bielles par le haut des cylindres,

Tourner le vilebrequin pour amener les deux autres bielles au P. M. B.
et répéter les opérations de démontage.

NOTE - Décalaminer le haut des cylindres avant de sortir les pistans.

REPOSE DE L/ENSEMELE BIELLE-PISTOMN =

L < Y

Nettoyer et huller chague cylindre avant de remonter les ensembles

piston/bieile,
Disposer les segments sur chague piston dans |'ordre suivant :

1) Segment ricleur au-dessus de |'axe de piston,
2) Segment en fonte a épadlement interne,

3) Segment an Tonte.

4) Segment chromeé .

Tiercer équitablement les coupes de segments.

Stassurer gue |les pistons soient propres ; les huiler copleusement.
Introduire |'ensemble piston/bielle dans son cylindre a |laide d'un
collier 3 segments N° 38 UX. (voir fig, 41). Le mot "FRONT! situé
sur la téte de piston doit &tre orienté vers |'avant du mateur. Le N°
de |la bielle dait 8tre cdté pompe a injection, '
Tourner le vilebrequin pour amener le maneton correspondant au
P.M.B.

Huiler et disposer le coussinet sur la bielie ; noter |a position de
|'ergot. :
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Flacer la bielle sur le maneton du vilebreguin ; monter les vis en
veillant & leur positionnement, Les tétes de vis comportent un méplat.
Elles ne peuvent se monter gue dans une seule position,

Huiler et disposer le coussinet sur |e chapeau de bielle ; noter la
position de Ilergot. Placer |e chapeau sur sa bielle avec les N? du
méme cdté, 4

Fixer le chapeau sur la bielle & |'aide des écrous spéciaux et les
serrer & 8,59/9 68 kg/m.

Remonter le clapet de décharge, la tuyadterie d'alimentation, la
tuyauterie dlaspiration, la crépine, le carter d'huile et |la culasse.

SEPARATICN DILIN PISTON DE SABIELLE -

En productioen, chaque téte de_piston ¢omporte un N? indiquant sa
position dans le moteur, Le piston N° 1 se trouve a |'avant du
moteur, Le N® situé sur la téte de piston correspond aux N? frappés
sur la bielle et son chapeau,

Slassurer que tous les pistons soient numérctés, Si l'on céutilise
les pistons, wveiller & les replacer a leur position d'origine,
Exiraire les deux circlips maintenant |'axe du piston. !
Placer le piston dans de |'eau ou de |'huile chauffde & 35°/50° pour -
faciliter |la dépose de |laxe,

REMISE EN PLACE DILN PISTON SUR SA BIELLE -

L b

Aprés avoir nettoyé soigneusement le piston, placer un circlip
neuf dans |'alésage du piston,

Chauffer le piston & 359 - 50° pour faciliter |le montage de [laxe,
Placer le piston sur sa bielle de facon que le N? de positionnement
de la bielle, étant cdté pompe a injection, le mot "FRONT" du pis—
ton soit vers llavant du moteur,

Introduire 1'axe du piston et placer |e second circlip.

-

Veiller & bien placer les deux circlips dans leur gaorge.

FEMPLACEMENT DES COUSSINETS DE BIELLES -

On oeut changer les coussinets de bielles sans aveir i déposer les
pistons et |es bielles. )

Ces coussinets existant en cote standard ou réparation de O, 25 -
0,51 - 0,76 mm.

Déposer la crépine du carter d'huile, la tuyauterie d'aspiration et
la tuyauterie du clapet de decharge.

Tourner |2 vilebregquin pour amener |la téte de bielle au P, M. B,
Démonter les écrous et e chapeau de |a bielle,' Ecarter suffisam-
ment la bielle du maneton de vilebrequin, Démonter l& coussinet
superieur ; placer un coussinet neuf en observant la position de
I'lergot dans sen logement sur la téte de bielle,

Démonter |le coussinet du chapeau puls disposer un coussinet neuf.
Ces coussirets sont interchangeables lorsqulils sont neufs. Lors
dlune révision, si |'on remonte les coussinets gui ont td déposés,
il est impératif de les replacer & |leur position d'origine,
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& - Huiler le coussinet supérieur puis le placer sur le vilebreguin.

7 = Huiler le coussinet du chapeau puis remonter |le chapeau correclie-
ment sur sa bielle, les N° devant &tre du méme cité,

8 - V\eiller & bien placer les tétes de vis bloguant le chapeau sur la
bielle.

9 - Menter des écrous neufs et les serrer a 8, 99/9.68 kg/m.

10 = Monter la tuyauterie du clapet de décharge, la tuyauterie d'aspiration
et la crépine.
11 = Remonter |le carter d'huile.

DEPOSE/REPOSE DE LA BAGUE DE PIED DE BIELLE -

\Vérifier |'4tat de la bague et son ajustement sur |'axe de piston. Si ['on
doit remplacer la bague, opérer comme suit ;

1 = Extraire |'ancienne bague a la presse & |'aide de lloutil P, D, 42 B.
et de |'adapteur PD. 42 B.4. Lors du montage de la nouvelle bague,
s'assurer que les orifices de graissage coincident parfaitement.

2 - Contrdler le parallélisme des alésages de t&te et de pied de bielle
avant dlaléser la nouvelle bague,

DEPOSE DES CHEMISES -

1 = Déposer la culasse,

3 =~ Déposer les ensembles piStonfbieIIe, le vilebrequin et tous les orga-
nes du bloc=cylindreas,

3 - Démonter les goujons de culasse.

4 - Extraire les chemises du bloc en utilisant les outils services
PD. 150 =t 150-2.
NOTE - Pour extraire les chemises d'origine, il est préférable

d'utiliser une presse hydrauligue,
5 - Ces outils service peuvent également &tre utilisés pour le remantage

des chemises,

PREPARATION DES CHEMISES NEUVES ~

1 - Manipuler les chemises avec beaucoup de soin car la moindre dété-
rioration de la paroi externe peut provoquer une déformation impor=
tante lors de la pose,

2 - Aprés avoir extrait les chemises, nettoyer soigneusement les alésages
du blog eylindre ainsi que les logements de colleratles,

4 - Slassurer que les alésages du bloc cylindre soient exempts de bavu-
res ou autres détériorations.

4 - MNettoyer parfaitement les chemises. Si l'on utilise de |'essence pour
cetie opération, sécher les chemises avant de les lubrifier.

5 - Obsarver une propreté zbsolue au cours de |la mise en place car la

moindre particule peut provquer une déformation de I'alésage.

- 23 -




POSE DES CHEMISES NELIWES -

1 - Huiler l'alésage du bloc cylindre et |a parai externe de la chemise
{utiliser une burette 4 pression. L'usage d'un pinceau est déconseillé),

- Emmancher la chemise & I'aide des outils service., S'assurer que la
collerette de la chemise s'embolite correctement dans son |logement,
sinon il risque d'y avoir déformation de |'alésage de la chemise a
ce niveau.

]

3 - Une fois en place, les chemises doivent dépasser de 0, 762/0. 888 mm
par rapport au plan de Joint du blee,
4 = | aisser s'écouler un certain temps pour que les chemises prennent

leur place puis contrdler le diamétre des alésages : 95, 48/98,50 mrm,

Chaqgue chemise doit &tre contrdlée en treois endroits : en haut, au

centre et a la base, parallélement et transversalement & |'axe du

bloc cylindre.

Si la dimension des alésages n'entre pas dans les tolérances indi-

quées ci-avant, rectifier selon besains.

6 - Aprés montage des chemises, remonter les différents organes du
bleo en inversant les opérations de démontage,

%]
1

REMFLACEMEMT DES COUSSINETS DE LIGHNE DIARBRE SANS DEPOSEN
LE VILEBREQUIIMN -

1l est possible de procéder 2 |'échange des coussinets de ligne dlarbre
sans déposer le vilebrequin.

Opérer camme suit @

1 - Déposer |le carter d'huile, la tuyauterie d'aspiration, le clapet de
décharge et |a tuyauterie dialimentation,

2 = Desserrer les vis maintenant les chapeaux de paliers,

3 = Ne déposer qu'un chapeau a |la fois. 5 |'on démonte le chapeau N* 1,
déposer la pompe & huile.

& - Dépeser le coussinet supérieur (3 I'aide d'un morceau de bois) en
le faisant tourner autour du vilebrequin.

5 = Déposer le coussinet Inférieur,

6 — Huiler les coussinets neufs.

7 = Disposer le coussinet supérieur en |le faisant tourner autour du
wilebreguin ;) introduire la partie ne comportant pas d'ergot en
premier,

8 =~ Placer le coussinet inférieur dans son chapeau.

9 - PRemonter |e chapsau, Ne pas blaquer définitivement les vis tant gue
tous les coussinets n'ont pas £t8 remplacés.

10 - Déposer |lentretoise qui se trouve au-dessus du palier AR. pour
accéder aux coussinets AR.
11 - Lorsgue tous les coussinets ont £té remplacés, serrer les vis de

chapeaux de palier aud couple préconisé (vair spécifications).
Freiner les vis,

CORNTR0LE DU JEU LATERAL DU VILEEBREQLUIIN -

Ce jou ast contrdlé par des cales situges de part et dlautre du paliercentral.

[l ntest pas nécessaire de déposar le vilebreguin pour procdder & |'échange
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de ces cales. LLes cales inférieures comportent des ergots de centrage qui
empéchent leur rotation. Les calss supéricures sont |isses et pour les sor—
tir 1l suffit de les faire glisser autour du vilebrequin. Les rainures d'huile
verticales doivent &tre orientées vers |lextérieur.

Pour contréler le jeu latéral, pousser le vilebreguin vers llavant et a
'aide d'un jeu de cales d'épaisseur, vérifier comme indique sur la fig. 42.
Ce jeu doit &tre compris entre 0.05 = 0,36 mm.

DERPOSE DU VILEBREQUIN -

cL@utoE W =

—

Déposer le maoteur du tracteur,

Démonter |'embrayage ou e convertisseur, le volant—-moteur, le carter
dlihuile et |la crépine,

Retirer les pignons de distribution, le carter de distribution et la
pompe a huile, = -

Déposer les chapeaux et les coussinets de bielles,

Démontear las vis fixant les coquilles du joint de palier AR.

Démonter |la coquille inférieure,

Extraire |lentretaise,

Enlever les rondelles freins et les vis fixant les chapeaux de paliers.
Démonter |es chapeaux et |les coussinets de paliers - (voir fig., 43).
Déposer le vilebreguin et extraire les coussinets du bloc moteur,

RECTIFICATION DU VILEZREQLUIN -

Relever |le diamétre des tourillons et manetons de vilebregquin afin,
de définir la cote de rectification.

Détecter les fissures éventuellas,

Démagnétiser le vilebreguin avant rectification.

REPOSE DU VILEBREQLUIN ~

(6 I 3 FL )

o

Slassurer gue |les passages d'huile ne soient pas obsirugées, Contréler
le bon &tat des vis de chapeaux de paliers, N'utiliser gue des vis
d'origine, car elles sont en acier spécial.

Nettoyer les paliers et metire les coussinets supérieurs en place,
Huiler copieusement |les coussinets,

Mettre le vilebrequin en place,

Huiler les deux cales de latéral supérieures et les introduire dans

les logements de part et dlautre du palier central.

Disposer les coussinets inférieurs sur les chapeaux de paliers, Huiler
les coussinets et placer |les chapeaux dans leur position respective ;
veiller au bon emplacement des cales de |atéral de part et d'autre du
palier central, Lors du remontage des chapeaux de paliers, vejller

& ce gulils soient correctement montés. Le chapeau MN? 1 est a |'avant
du moteur et ainsi de suite, Chague chapeau comparte également un

N9 de série identique 3 celui frappé sur le Bloc (vair fig. 44).

Lors du rementage des vis, placer une rondelle entre la téte des vis
et les rondelles=freins. Celte rondelle d'épaisseur a pour but dlem—
pécher les rondelles=freins de tourner lors du serrage des vis.
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Serrer uniformément les vis des chapeaux de paliers (voir spécifica-
tions). Arréter les vis a |'aide des rondelles-freins,

S'assurer que le jeu latéral du vilebreguin est de |'ordre de 0,05 -
0.36 mm. Utiliser des cales de latéral cote réparation, s'il v a lieu,
Remonter |es chapeaux et |es coussinets de bielles.

Remcnter |'entretoise sur le blec munie de joints neufs (vair fig, 435).
S'assurer gue la face AR, de |'entretoise solit bien en ligne avec |a
face du blog [voir fig. 48).

Placer une tresse neuve dans les coguilles du joint de palier AR,

slil v a3 lieu. Remonter les coquilles, Reposer le volant-mateur,
Remonter |es autres organes du moteur ; remplacer tous |es joints.




SPECIFICATIONS

Tous les filetages utilisés, & |'exception possible de ceux de |'éguipement
anmexe propre & chaque fabricant, sont les filetages "Unifiés" et de la sé-
rie "American Pipe!'. La vis de blocage de la poulie de vilebrequin a un
filetage de 7/B (L. N.F, ) de 14 filets au pouce,

Les renseignements suivants concernant les jeux et les tolérances saont
donnés pour serwvir de guide a |'usage des mécaniciens entreprenant des
réfections majeures. Les chiffres mentionnés sont ceux utilisés & |'usine
par |le Bureau des méthodes.

Les chiffres figurant dans les colonnes représentent |es cotes maximum et
minimum admises pour des piéces neuves,

La différence entre ces cotes maximum &t minimum représente la tolérance
de fabrication. Ceatte tolérance est nécessaire a |'usinage., Elle est [lex-

pression de |a qualité de |a fabrication.

Par exemple, lorsqgue le diamétre d'un tourillon de vilebreguin est indigué :

76,16 —= 76, 17 mm
- |la tolérance de fabrication est de

75,17 — 76,16 = 0,01 mm
Lors de la révision générale d'un mateur, Il'initiative et 'expérience
personnellae sont d'un grand secours. 1| est évidemmeant peu économique

de remettre en service des piéces usées qui entrainsraont d bréve gchéance
de nouveaux frais.

1
T2

~i
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CHEMISES -

Diamétre des chemises neuves (production)

Al ésage du bloc maoteur

Interférences de montage
Alésage des chemises (montées]

Hauteur du bloc moteur

AREBRE A CAMES -

Palier N° | —

Alésage du bloc eylindre
Diamétre bague du bloc eylindre

Interférence de montage

..........

............................

..........................

-----------

--------------------------

..........................

Alesagerder la Bague cii s it i e i e R e e ey e
Diametre de la POFES@ | .y e sinesesssesssssssissss

Palier N2 2 =

Alésage du bloc cylindre

.........................

STl e el Fai BT EEE o o oo s s s 6o el s e e

FPalier M2 3 =

Alésage du bloc cylindre

---------------------------

Blametre-de la portde oo st ey v a bayia s
Leves de-camess; s s dusasis s s mavaiesa

Epaisseur de la rondelle de butge

........

...........

Logement de la rondelle de butée ..o ieinsssvinss

Levée de came pompe d'alimentation

DISTRIBUTION -

Diamétre moyeu du pignon intermédiaire ... ienunan
Alésage de la bague du pignon Intermediaire (oo iiwees

Jeu axial du pignon intermédiaire
Jeu de denture de pignons

ARBRE DES CLLEBUTEURS -

POUSSOIRS -

Diamétre des poussoirs

Aldsace des poussairs

............

.............................

.............................

103,24 - 103, 26 mm
103,19 - 103,21 mm

0, 25 -
98, 48 -

0, 76 mm
98, 50 mm

441,12 = 441,33 mm

8,76 =

0, 88 mm

55,56 - 55,59 mm
55,66 — 55,71 mm

3 3

0, 15 mm

50,80 - 50, 84 mm
50,71 - 50,74 mm

50,55 - 50,59 mm
50, 43 - 50, 48 mm

5004 - 50,08 mm
49 85 - 49 97 mm
7,59 - 7,65 mm
5,49 - 5,54 mm
4,75 - 4,83 mm
2,54 - 2,62 mm

50, 70 - 50, 72 mm
50,78 - 50, 82 mm

Q, 08 -
. 0,08 =

0,18 mm
0,15 mm

19,01 - 19, 04 mm
19,06 - 19,10 mm

18,99 - 19,01 mm
19,05 - 19,08 mm

- 28 -
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SOQUPAFES -

Diamétre des queues de soupapes

AdMISSioN o eetsrmams rvasssannsemaresssses 9,46 - 9,49 mm

Echappement wvseseroswes e ceesasrarersess 9,45 =9 47 mm

Alesage des guides de soupapes

Admission/Echappement ....-:ciriaazanasan 9,506 - 9,531 mm
Retrait des soupapes rapport & la culasse :

Admission L..iceieen A R 0,89 - 1,14 mm
Echappement: o isiien. panin e vass 0,74 = 0,99 mm

VILESREQLIIN -

Diamétre des tourillons de vilebregquin ........ 76,18 - 76, 17 mm
Alésage des coussinets standard_ .. 7. .. ... .. . 76,24 ~ 76,28 mm
Coussinets 'cotes réparation' minorés de v.... 0,25 - 0,50 - 0,75 mm
Alésage du BIOC mobBUN « & wews s e ssis sisirs s s e 80, 42 - 80, 44 mm
Jeu latéral du vilebrequin +e-evenae s cewes D,05- 0,038 mm
Diamétre de la portée recevant le pignon ...... 47,82 - 47,64 mm
Adesages i DIGRIOI i LS e e e e e S 47,862 = 47,64 mm
Largeur du tourillon M® 3 ... ooan. ciwesne 80515 = 44 23 mm
Epaisseur des cales de latéral ... 00vieein 2,27 - 2,38 mam
Tolérance de plangitd ..o asrscanraonan- 3 0, 05 mm
Diamétre des cales de latéral ... ... v evee.. 103,83 = 104,09 mm
Diamétre du logement des Cales (viareneerneas 104,09 — 104, 29 mm
Largeur du fourilion M™% 1 ..epeecatesena caasa 36,81 - 37,41 mm
Larg=ur des tourillons N° 1 =2 =5 —........ 39,24 - 39 34 mm
Rayon des congés de tourillons 2t manetons ... 3,68 - 3,96 mm
Oiamétre des mansetons de vilebreguin ........ 63, 47 - 63,49 mm
Largeur des manetins «.c.reaeessneacsansens 40,35 - 40,42 mm

- La largesur du tourillon N® 2 ne doit pas dépasser 44, 88 mm apréas
rectification.
Utiliser des cales de latéral a cote majorée s'i|l y a lieu,

- Ls largeur des manetons ne doit pas dépasser 41,53 mm apreés
rectification.

- Tolérance de |'état de surface des portées ; 0,4 microns.

- |l &5t trés impertant de respecter |es rayons de congés des tourillons
et manetons.,

- Apres rectification, #bavurer les orifices de graissage, détecter les
fissures éventuelles et démagnétiser le vilebreguin.

BIELLES -

Aldsage téte de bielle ,..... .. 67,21 - 87,22 mm
Alésage des coussinets standard s .. ... .n 63,53 - 683,35 mm
Coussinets "cotes réparations! minorés de . 0,25 -0,50 - 0,75 mm
Epaisseur de la téte de bielle ...ovuveiv s 40,06 - 40, 11 mm
Alésage du pjed debiegle ..o cvecnaarsns 38,89 - 38,92 mm
Diamétre bague de pied de bieile ..... e 38,99 - 39,13 mm

R ot R
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Interférence de MONLAGE ta e s srrsnrercsssnoataanss 0,07 - 0,13 mm
Alésage bague de pied de bielle ........ ceneananseess 34,94 — 34,98 mm
Diamétre de |'laxe de piStoN ... vsinrinsnsnssemanaas 34,920 - 34,525 mm
Parallélisme des alésages de bielles ... cncaonn.. 0, 127 mm

{mesure prise sur une distance de 127 mm
de part et dlautre de la bieile)

PISTONS -

Alésage des logements de l'axe ...... e e .. 34,8921 - 34,926 mm
Epaisseur des segments de Compression «....ea.e. ve. 2,36 = 2,38 mm
Largeur des gorges des segments de compression ..... 2,43 - 2,46 mm
Jeu & |la coupe

Segment Shromé .+ .essrsnvsnssnsasiensasnassnranas 0,41 - 0,33 mm
Segment fonte SIMPIe s veir it iiiiierianan . 0,38 - 0,48 mm
Segment & Epaulement «ssciati i s aan e 0,28 = 0,41 mm
Epaisseur du segment racleur ....... iaasiasEeesasas B,32 - 6,38 mm
Largeur- de [a OFGE «easaanssessetnsssssens ivssioans 6,41 = 5,44 mm
Dépassement par rapoort au plande joint .....cvvevenn 0,07 = 0,25 mm
POMPE A EALl =

Diametre de |larbre (cdté turbine)] .o ioeieaiien e 15,91 - 15,92 mm
Aldsage de la turbine ...ciceceiavaaian 15, 87 - 15, 89 mm
Interférence de MOMIAGE e rssssatasnaransssasstas 0,01 - 0,05 mm
Diamétre de |'arbre (coté poullel ..veveciean 19,05 - 19, 07 mm
Alésage de la poulie ......-s o e e e e R SR 19, 05 = 19,07 mm
Diametre des roulemMentS .. evar-scscsisansrsoasans 47,00 - 47,01 mm
Alésage du COrps de PDOMPE v veveestrraranrasansis 46, 87 - 47, 00 mm
Interférence de MonNtage .....cveerrnsanssns P B O 0,00~ 0,03 mm
AlSoage 068 FOUlBMBAEE v verman txwms smmesise sy 19, 99 - 20,00 mm
Diamétre de |a portée des roulements ...e.eerenenns 20, 00 - 20,01 mm
Interférence de montage .........s A 0,00 - 0,02 mm
eede bap Barbilig wies e o s e i e e e e s 0,25 - 0,80 mm

(jeu mesuré entre la turbine et le corps de pompe)

POMPE A HUILE -

Entre-dents pignon intermédiaire/pignon de
; 0,15 = 0,23 mm

pompe 3 huile . rrserieacnenaeonnn G B D R
Jeu axial du rotor iNterne ..eeeesrreesons eoreseenns. 0,08- 0B .38 mm
Jeu entre rotor Interne e BXEerne ....aaossras-z-osss 0,03 - 0,08 mm
Jeu axial du rotor eXIerNE e eesesaerasecaananss- 0,01 - 0,06 mm
Jeu entre rotor exIerne et COrPS «uae e rnanssns 0,03 - 0,08 mm
Alésage bague pignon intermédiaire .....oeieraeanan 38,10 - 38, 14 mm
Diamétre du mayeu pignon intermédiaire ...coeaaivann 38,06 - 38,07 mm
|ésage pignon intermédiaire  «..oveaas ceaaaasae.. 42,07 -4Z 09 mm
Epaisseur du Pignom - s ssssse oo e vees 25,53 -125,58 mm

- 30 -




2/8

A

EFRINCIPAUX COUPLES DE SERRAGE -

Ectrous @ CulaSse wui v d e e deivace s v ave
Ecrous.dsbielles coovsiae e e s s

\Vis de paliers de ligne dlarbre ... 00000

Wigrds ralant=mebed® G n e e he e d e s Va0
Vis du moyeu.de pignon intermadiaire .,.......

Vis du pignen d'arbre @ Cames ... e ceasannas
Ecrol darbre 3 EamiEn. o« o.emien ses it s s o s
Visde filtre a hulle ... v vnmeeeesmanerneeons
ECrots N IMalEUITS . oo b s i e poa sowis- oo o

11,75 ka/m

B, 89/9,68 kg/m
19,35/20, 74 kg/m
10,37 kg/m
2,9/3,32 kg/m
6,22/6,91 kg/m
37,0/41,48 kg/m
3,6/4,15 kg/m
1,371, 7 ka/m

P e
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