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VERIFICATION DE LA TRACTION

Le rapport de développement entre I'essieu avant et "essieu arriére sst eéter-
miné par la dimension eppropriée, I'é1at et le comportement das pneumati-
ques des deux essieux, Les roues avant doivent avoir un développement de

1 4 3% supérieur sux roues arridres, ¢'est-3-dire que le tracteur doit dtre
légerement stirér par I'essieu avant. Toute différence dans le développement
peut résulter du type de pneumatigues (conventionneal-radiail, de la pression
de gonflage, de |'usure inégale des pneumatiques, de la répartition de la
charge sur les essieux, oig...

Wérification et régiage
du développernent

1. Le tracteur doft étre pourvu de tous les équipements qu'il utilise normale-
mant, ¢'est-4-dire &tre dans les conditions ou il dait travailler, benne
chargée (possinilité de pneumatiques gonflés 3 I'eau). Vérifier la pression
des pneumatiques.

2. Conduire le tracteur sur un terrain piat de facon que I'on puisse le déplacer
sur une distance de 30 m en ligne droite,

3. Désaccoupler I'arbre de transmission de I"essiey avant st le fixer de telle
sorte qu'il puisse tourner sans tomber lorsque le tracteur se deplace.

4. Engager le tracteur en quatrs roues motrices.

5. Faire un repére sur les flasquas (entrainement du pont avant et de 'arbre
de transmission) de fagon & pouvoir compter e nombre de tours.

6. Déplacer le tracteur lenternent (12re vitesse) en ligne droite et dans le méme
tamps compter le nombre de tours des flasques.
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Varification et réglage du développement (suite)

7. Aprés 100 révolutions de "arbre d'entrainement, arréter le tracteur. Si dans
le méma temps le flasque de I'essieu avant a fait 87-99 tours e repport est

correct.

8. 51 le flasque de |'essieu avant a fait moins de 97 tours réduire la pression
des pneumatigues avant et augmenter celle des pneumatiques arriére.
Procéder de fagon inverse si le flasque de 1"essieu avant a fait plus de 39 tours.

8. 5l n'est pas possible d’obtenir un rapport de développement correct en
ajustant [a pression des pneumatigues, ne pas utiliser |e tracteur en quatre
roues motrices. Rechercher puis éliminer les causes de cette anomalie.
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REDUCTIONS PLANETAIRES

Démontage
Déposer la roue. Oter les vis puis déposer le flasgue de roue (28 fig. 3). Retirer
les vis fixant le flasque (5 fig. 2) puis extraire la réduction planétaire compléte.
Nettoyer et inspecter tous les éléments. Remplacer si besgin. 5assurer que
les rondelles de friction (21 fig. 3) sont en bon état.

Note Remplacer tous les joints,

Remontage
Inverser la procédure du démontage. Enduire |a couronne du réducteur {22 fig. 3)
de loctite 675.31 avant de I'engager dans Iz carter du moyeu. Réassembler s
porte-satallites (17 fig. 3). Mettre en place les deux roulements (23 fig. 3) puis
engager |"ensemble dans le carter, 5'assurer qu'il est bien an butée en le frappant
4 I'zide d’un marteau en plastique.

Réglage

- Mesurer la distance comprise entre |a face du roulement (23 fig. 3) o1 |3 face
de la couronne (dimension 1 page B1.

—

2. Mesurer la distance entre la face du flasque et le siége du roulement (diman-
sion 2 page &).

3. Mesurer la distance comprise ertre la face du flasgue et la face de I'embrive-
ment (dimension 3 page 6).

Déduire la dimension {3) de la dimansion (2) afin d'obtenir la dimension (4).
La différence antre les dimensions (4) et (1) donne I"épaisseur de la caie 3
mettre en place (24 fig. 3],

o
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Important

Ex=mple théorique

Dim 1 = 35,6 mm Dim 2 = 62,0 mm Dim 4 = 56,5 mm
Dim2 = 62,0 mm Dim3 =-55 mm Dim 1 =-585,6 mm
Dim3 = 55 mm Dim 4 = 56,5 mm Cale = 0.9 mm

Enduire la portée du flasque représenté ci-dessous de pate adirko» ou d'un
produit d"étanchéité dquivalent. Mettre en place le flasque puis bloguer les
vis & B kgm.

Introduire les goupilles mécanindus (32-32 fig. 3} dans les deux orifices
opposés & 1809, . -

Ne pas oublier de mettre en place le joint torique (26 fig. 3.
Dispaser le flasque de roue et serrer les vis M16x50 3 30 kgm.

Faire le plain d'huile de la réduction planétaire par ["orifice du bouchon de
niveau {36 fig. 3).
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Fig.2

Fig.3
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Démontage

PIVOTS DE DIRECTION

Vidanger 'huile du carter central. Déposer |2 roue puis |a barre et la biellette
de direction. Retirer le chapeau (20 fig. 5) et dévisser I'scrou (19 fig. 5) 3
Vaide de I'outil service illustré page 28, Extraire I"axe de pivot supérieur

{17 fig. 5] & I'aide de I'outil lllustré page 29. Déposar le chapeau du pivot
inférieur puis 'axe (24) & |'aide de I"outil illustré page 30. Séparer e cartar
de pivots avec e réducteur de la tromperts,

Lorsque le carter est déposé il est possible d'extraire le demi-arbre 3 cardans
dans le sens de la fléche.

Fig.4
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Remontage
Lors du remontage du boitier de pivots de direction, procéder comme suit :
(fig. 6)

Mige en place des roulements de pivots

— Disposer les disgues (21 et 14} dans les alésages du cartar puis introduire les
cages de roulements (15 et 22} dans leurs logements respectifs. Engager
les roulements sur les axes des pivots (17 et 24). 1l est recommandé de
manter les roulements au loctite 875-31.

— Engager le boitier de pivots avec e demi-arbre sur la trompette.

— Introduire I'axe de pivot inférieur puis son chapesu. Serrer les vis & 12 kgm.
Vissar "axa supérisur & fond dans la chape avant de le fixer sur le boitier
4 I'aide des vis serrées & 12 kgm. Mertre an place les goupilles mécanindus
dans les orifices correspondants,

I|

|
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Fig.8
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Réglage
(sans barre de directiom)

Roulements de pivots

Serrer progressivement 1'axe de piveot supérieur tout
an manoeuvrant le boitier de fagon A&"mettre en place"
les roulements.Le boitier de pivots &tant placé dans
l1'alignement de la trompetts,serrsr 1'axe de pivor
supérieur jusqu'd ce que le jeu des roulements soit
&liminé. Mettre en place la rondells fresin (18) puis
serrer 1'écrou { 19 £ig.5 ). Manoeuvrer le boitier
de fagon A s'assurer gqu'il ne comporte ni jew ni
point dur, Preiner l'écrou (19).
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DIFFERENTIEL ET COUPLE CONIQUE

Démontage

Vidanger |"huile du carter de différentiel. Déposer la roue gauche puis désac-
coupler la barre de direction de la chape du boitier de pivats. Retirar las

8 vis at dcrous fixant la trompette puis I3 dépaser avec s demi-arbre. Dépaser
le boitier de différentiel avec la.couronne. L ensemble étant fixé sur un établi,
retirer les vis (13 fig. B} afin de pouwvoir séparer la couronne du boitier. Oter
les vis (11 fig. 8], les vis pointeau (10) puis séparer le flasque (3) du boitier

de différentiel (2). Retirer tous les éléments de différentiel du boitier.

Nettoyer soigneusement puis examiner toutes les pisces au point de vue usure
ou autres détériorations. ﬁebutsr les éléments douteux.

Eemontage

Le remontage ne présente pas de difficulté particuliére, procéder de facan
inverse au démaontage. Enduire les vis pointeau de blocage (10 fig. 8) des axes
de satellistes de loctite.

Au cours de cette opération, veiller & ce qu'aucun excédent de lectite ne
¢infiltre entre les rondelles de friction et les satellistes car il pourrait 5'an-
suivre un biocage du mécanisme.
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Fig.8
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Montage et réglage

Mettre en place le nombre de cales d'épaisseur de base (1.7 mmj entre le
. rouiement & le flasgue.

Ces cales d"épaisseur existent en 4 dimeansions :

?ésemer le boitier et s"assurer que le jeu d’entre-dents 2st correct |voir
ig. 10).

,4—2""'.:,
A
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Réglage de la précharge des roulements du di fférential

Déterminer la cote X comme suit :

1. A I'aide d’une jauge de profandeur, mesurer la distance entre la portée
du roulement et la face d"appui de la trompette. Dimension (A).

2. Mesurer |z distance entre la portée du roulement du boitier et |a face
d‘appui du carter. Dimension (B).

3. Mesurer I'épaisseur totale du roufement. Dimension (C).
4. Deduire (C} de (A) afin d"cbtenir (D).

&. Déduire (B de (D) et ajouter de 0,05 & 0,14 ce qui représente la cote (X)
qui est "épaisseur des cales 3 imercaler entre le roulement et le boitier.

X=D—B+0.05..014
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Réglage du pignomn d'attaque

— La position du pignon est déterminée par |'épaisseur des cales {X fig. 13).

= Qutils service nécessaires pour cette opération |

1 Douille 701 027 hauteur A

2 Calibre U 7071 029 - hauteur B Fig. 12
3 Douille 701 028 hauteur C

4 Barrente 701 030

5 Etrier 701 01 Fig. 14
6 Ecrou 576 158

— Les dimensions énumérées dans le texte sont celles qui somt frappées sur les
outils service. = -

— Procéder comme suit @

D= (fig. 13). La hauteur du pignon est donnée pour 120 mm.
La tolérance = est frappée sur le pignan (fig. 16).

£ = (fig. 13). Mesurer et noter I'épaisseur du roulement
Pour déterminer la dimension (X fig. 13) mesurer au préaiabie la dimen-
sion Y fig. 12) pour définir la dimension (K fig. 12).

¥ = Mettre sn place les outils service comme illustré sux figures 12 et 14.
Mesurer la dimension () comme montré (fig. 15].

K= A déterminer en utilisant la formule :
L= A+B+C+Y

X Déposer les outils service puis déterminer 12 dimension (X fig. 13]
comme suit :

X=K_—-D_—F

— Catte dimension correspond & |"épaisseur de cales & mettre en place derriére
le roulement.

— Les différents outils service sont illustrés en fin de section.
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Exemple de réglage du pignon d'attagque

-Noter les dimensions frappées sur les outils service
A= 54.76

B = 54,86

c = 18.47

=Détarminar la valeur D @

D= 120.00 - 0.20 = 119.B0

-Mesursr l'épaisseur du roulement :

E = 38.6 =

-A l'aide des outils service d&finir la valeur Y @
¥ = 0.85

—Calculer la dimension K :

K A+B+C+ 7Y

]

I = 54.76 + 64.66 + 38.47 + 0.85 = 158.74
=Lfalculer la dimension X :
X==~D=-E

X = 158.74 - 119.80 - 38.6 = 0.34




5C-24

vérification =t réglage de la précharge des roulements du pignom d'attagque

_ Lorsque la position du pignon a &té déterminde, procéder & son montage dans
|e cartsr. Mettre en place le flasque d’entrainement puis visser "écrou (27 fig. 8}
illustré page 14 sans le bloguer. Frapper le pignon alternativement [ & |'aide
d'un marteau en cuivre) sur les deux extrémiteés de fagon a le amettre en places.

_ Enrouler un fil sur le flasque d'entrainement comme illustré ci-aprés et mesurer
la couple de rotation de ['arbre & |'aide d'un pason. Ajuster ca couple en
serrant ou desserrant I'écrou (27) jusqu'a obtention de la valeur correcte soit :
6 & 10 kgm.

_ Lorsque le couple correct est obtenu, mettre en place la rondelle-frein (28],
le contre-écrou (27) puis le bioguer et le frainer.

Pig.17
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Arbre de transmission du carter central

Démontage

Dépaser la roue droite. Déconnecter Ia barre de direction du bras de pivet.
Vidanger le carter central, retirer les vis fixant la frompette puis la séparer
du carter central avec le demi-arbre,

Oter les écrous (41) fixant |e flasque (34) dans le carter central. Retirer
le flasque avec 'arbre du carter.

Séparer I'arbre du flasque si nécassaire.

Remontage

Engager le roulement 3 la presse dans le flasqus (34) puis mettre en place le
jonc [36). Introduire I"arbre dans le roulement puis I"arréter & "aide du jone
(37

Replacer I"'ensemble dans le carter et le fixer & I"aide des rondelles grower
et écrous (41) sarrés & 5 kgm.

Remonter la trompette avec le demi-arbre. Serrer les vis & 30 kgm.

Important

Enduire les goujons (39) de loctite s'iis ont é1é déposés du flasque.

Fig.18
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Caractéristiques techniques,couples de serrags

Aepére Figure Désignation Dimension Cualité kgm
27 20 Eerou pignon M30x1.5 7 455
13 20 Vis de couronne M10x25 8.8 5
1 20 Vis du boitier M Bx25 8.8 25
38 20 Goujons flasgue M10x25 4.5.5

7 19 Vis de trompette M16x50 128 30
Vis pivat inf, M12x50 129 12

Vis pivat sup. M12x50 12.9 12

8 19 Vis flasgue carter M12x45 B.B 8
35 21 Vis flasque roue M16x50 198 30
kil 7 Ecrous de roue M18x1.5 B.B 30
24 20 Ecrous flasque entr. M10x30 10.9 7

Contenance des carters

Carter de différentiel
Réductions finales (chaguel

approx. 9 |itres.
approx. 1 litre.

Caractéristiques
Rapport de transmission 16:1
Poids approx. 320 kg
Longueur totaie 1880 mm
Angle de braquage 52°
Angle d'oscillation approx. 12°
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Fig.19

Fig.20
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