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Mise a jour

Numéro

Description

Date

1

Pour réviser et gjouter de nouvelles informations.

Cet amendement introduit le numéro d'édition TPD 0392 1208F 1t remplace le
numéro d'édition précédent 602 TPD 0588 1208. De nouvelles informations sur les
daux moteurs marins et le turbocompresseur ont été adjoutées.

Mars 1992
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GENERALITES - A.2

Introduction

Ce manuel a é1é dorit pour aider le personne! s’occupant de Pentretien et de la révision des moteurs Perking Série 3.152.

La plupart des informations générales inclues dans le Manuel ¢'Entretien multitingue de la série 3,152 n'ont pas été
répstées ans ce manusl de réparation et les deux Jivrats dolvent éire utilisés conjointemant.

La Série 3.152 comporte cing types de moteurs pour les applications agricoles et industriefles: 3.152, D3.152, 3.1522 et
T2.1504. Informations sur les deux versions marines du moteur D3.152, le moteur D3.152(M) et le moteur 3HD46 sont
également inclues dans la section W de ¢e rmanuel, Les renseignements s'appliquent & ces types, sauf indication
contraire. Les délails spéciaux concernant las moteurs Massey-Ferguson A3.1562 et AD 3.152 etc., sont repérés dans le
texte par la désignation du moteur en question.

La révision du motaur ou de ses organes ne doit &re effectuge que par un personnel ayant regu la formation correcte,

Pour mettre en place les vis de biocage dans les trous débouchant & Pinterieur du moteur, utiliser un produit d'étancheéité
approprié sur les filets. Sur certaines vis de blocags, fes filels sont déja recouverts d'un prodult d'étanchéité, Ces vis son
identifibes par la couleur des filets, qui sera rouge ou bleus, etc.

Les cotés “gauche” et “droit” du moteur g’entendant en observant celul-cl de Farriére.
Des pidcas de rechange et autres services sont disponibles chez votre Concessionnaire Perkins.

Lire fes “Consignes de séeurité” et se les rappsler. Elies sont données pour votre protection ef doivent étre apliquées
constamment,

Série 3.152 Manuet! de Réparation, Mars 1992,
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Consignes de sécurité

CES CONSIGNES DE SECURITE SONT IMPORTANTES,
Be référer dgalement aux réglementations locales du
pays d'utilisation. Certains articles  s’appliquent
uniguement a des applications spécifiquses.

& Utiliser uniquernent ces moteurs dans le type
d’application pour lequel ils ont été congus.

#® Ne pas changer pas la spécification du moteur.

s Ne pas fumer quand on remplit le réssrvoir de
catburant.

# Eponger le carburant qui a été répandu. Les chiffons
qui ont &t& contaminégs par le carburant doit étre
déplacé dans un endroit siir.

& Ne pas mettre de carburant dans le réservoll
pendant que fe moteur est en marche (& moing que ce
soit absolument nécessairs).

e I ne faul pas nettoyer, ajouter de Ihuile ds
graissage, ou régler le motewr pendant que celui-ci est
en marche (3 molns d'avolr recu la formation corrects;
méme dans ce cas, it faut agir avec une extréme
prudence pour dviter des accidents graves).

# Ne pas effectuer de réglages que I'on ne comprend
pas.

& S'assurer que le moteur n'est pas en marche dans
un endroit ol il peut causer une concentration
d’émissions toxigues.

& Les autres personnes doivent éire maintenues & une
distance slire pendant que le moteur, ou lequipement,
est en marche,

s Ne pas porter de vatements flottants ou des cheveux
fongs & proximité des piéces en mouvement.

#  Se Tenir 4 'écart des piéces en mouvement pendant
fa marche du moteur. Attention: On ne peut pas voir
clairement certaines pidces en mouvement lorsque que
te moteur est en marche.

® Ne pas faisser le moteur en marche si un capotage
de sécurité a été retiré,

& Ne pas retirer le bouchon de remplissage du circuit
de refroidissement lorsque le moteur est chaud et que
le liquide de refroidissement est sous pression, car du
liquide de refroidissement chaud et dangereux peut étre
projeté.

& Ne pas utiliser d'eau salée ou tout autre liquide ds
refroidissernent pouvant causer une corrosion dans le
circuit de refroidissement fermé.

Joints d’amiante
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GENERALITES ~A.3

& Empécher toutes étincelles ou feu prés des batleries
fsurtout Torsque les batteries sont en charge) car les gaz
provenant de P'électrolyte sont hautemnent inflammables.
Le liguide de batteris est dangereux pour la peau ef
particulidrement pour les yeux.

# Dabrancher les bornes de batterie avant d'effectuer
toute réparation sur le circult dlectrique.

& Une seule personne doit commander le moteur.

® Sassurer que la marche du moteur est uniquement
commandée & partir du tableau de bord ou du poste de
Vopérateur.

& Sila peau entre en contact avec le carburant haute

pression, #  faul  immédiatement chercher une
assistance médicale.

@ le carburant diesel e l'huile de gralssage
{particuisrement  Phuile  déja utilisés)  peuvent

endommager la peau de certaines personnes. Se
protéger les malns avec des gants ou une solution
spéoiale pour protéger la peau.

® Ne pas utiliser de vétements contaminés par huile
de graissage. Ne pas mettre de matérial contaminé par
Fhuile dans les poches.

s Jeter 'hudle de graissage ayant servi dans un endroit
st pour empécher toute contamination.

& [e pas déplacer un équipement mobile si les freins
ne sont pas en bon état.

# S'assurer que le levier de commands de
Pentrainement de fransmission est en position neutre
avant de mettre le moteur en marche.

s Faire preuve de soin extréme si des réparations
d'urgence doivent étre effectuées en mer ou dans des
conditions défavorables.

s La matiere combustible de certains composants du
moteur {par exemple, certaing joints) peut devenir
extrémement dangereuse si elle brile. Ne jamais lalsser
cette matiére brilée entrer en contact avex la peau ou
les yeux.

& Lire et uliliser les instructions se rapportant aux
joints d'amiante données sur cette page.

# Ne monter que des piéces Perkins d'origine.

Un certain nombre de joints contiennent des fibres d’amiante comprimées dans un composé de
caoutchouc ou dans une enveloppe extérieure métalique, L'amiante blanche {Chrysotile) qui est
utilisée est un type d'amiante plus sir et les risques de danger pour la santé sont extrémernent

minimes.

Les risques causés par 'amiante des joints se produisent aux bords ou si un joint est endommagé quand un composant

est déposeé ou si un joint est usé par frottement.

S'assurer que les risques sont réduits au minimum, les procédures données ci-dessous doivent dtre appliquées lorsgu’on

démonte ou assemble un moteur possédant des joints damiante,
® Travailler dans un endroit ayant une bonne ventitation.

Ne pas fumer.

¢ & & @

hermétiquement pour une mise au rebut sans danger,

Utiliser un racteur pour déposer les joints - ne pas uliliser de brosse de fil métallique rotative.
Sassurer que le joint & déposer est imbibé d’huile ou d'eau pour retenir fes particules en liberté,
Pulvériser de 'eau sur tous les débris d'amiante répandus et les mettre dans un récipient fermeé qui peut étre scellé
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GENERALITES ~ A4

Identification du
moteur

Les deux premiéres lettres du numeérs du moteur
indiquent le type moteur, comme suit:

CD  moteur 3,152

CE  motaurs D3.152, D3.152(M) et 3HD48
Cd moteur 3.1622

CM  moteur 3.1524

CN  motewr T3.1524

Le numéro du moteur est estampé sur {s cdte droit du
bloc cylindres devant la pompe d'alimentation {voir fig.
A1), Un numéroc de moteur typique est
CJ30080US510251F,

St vous avezr besoin de pigces, de service ou
dinformations pour votre motsur, vous devez donner
le numéro de moteur complet & volre con-cessionnaire
Perkins.

Série 3.1562 Manuel de Réparation, Mars 1992,




GENERALITES~A.5

Produits consommables POWERPART

Pour faciliter ['exploitation, Tentretien et la maintenance corrects du moteur et du matérisl, Perkins offre les produits ¢

dessous.

Les instructions pour Futilisation de chaque produit sont données sur Femballage.

Ces produits sont disponibles chez les concessionnaires Perkins.

POWERPART Antifrecze

Protége contre la corrosion et améliore le rendement
du circuit de refroidissemant par temps chaud Cf
page D3.

POWERPART Lay-Up 1
Additif powr combustible diesel, pouwr la protection
andicorroston. CL page D4,

POWERPART LayUp 2

Protége fintérieur du moteur et les autres circuits fer
més. Cf. page D4.

POWERPART Lay-Up 3
Protége les parties métalliques exiérieures. Cf page
D4,

POWERPART De-icar

Etimine le givre,

POWERPART Silent Spray
Lubrifiant au  silicone pour chamidres, porles
coulissantes, etc, dont if empéche le grincement.

POWERPART Damp Displacer
Asséche les équipments dlectriquss et les protége
contre Fhumidité,

POWERPART Hylomar

Agent d'étanchéité universel pour joints.

POWERPART Hylosil

Enduit au caoutchous siliconé empéchant les fuites,

POWERPART Impact Adhesive
Maintient les joints en position pendant linstallation et
sert d' adhésif universel

POWERPART Solvant

Pour le neltoyage parfait des surfaces métalliques
avant assemblage.

POWERPART Locking Agent
Produit de freinage pour visserie, manchons, elc.

Exemples de service aprés-vente

Service aprés-vente

Si des problémes surviennent avec votre moteur ou avec les composants montés dessus, votre concessionnaire

Perkins peut faire les réparations nécessaires et s'assurer que seulement les pibces correctes sont montées et que le
travail est effectué correctement

Certains composants peuvent &tre fournis par volre concessionnaire Perkins par le syst2me Perkins POWER
EXCHANGE. Ceux-ci vous permettront de rédulre e colit de certaines réparations.

Garantie prolongée

La période de garantie du moteur peut étre prolongée & deux ans, Pour les détails, consulter votre concessionnaire
Perkins le plus proche.

Documentation technique

Des livrets d'entretien et d'autres publications techniques sont disponibles chez votre concessionnaire Perking au tarif
en vigueur.

Formation

Une formation locale pour Putilisation, l'entretien et la révision corrects des motewrs est disponible chez certains con-
cessionnaires Perkins. Si une formation spéciale est nécessaire, votre concessionnaire Perking pourra vous dire com-
ment Foblenir au'Perkins Product Education Department’ & Peterborough, ou autres centres principaux.

Sarie 3.152 Manuef de Réparation, Mai 1988,
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GENERALITES - A6

Sociétés Perkins

Australie

France

Allemagne

ltalie

Japon

Singapour

Grande-Bretagne

Etats-Unis

£n plus des établissements cités ci-dessus 1l v a des Concessionnaires Perking dans la plupart des pays partout dans
le monde. Pour plus de détails, contacter Perkins Engines Ltd, Peterborough, ou un des établissements cités ci-dessus.

Perking Engines Australia Ply. Limited,

Suite 2, 364 Main Street, Mornington 3931, Victoria, Australie,
Téléphone: 587 51877, Télex: Perkoil AA30816.

Télécopier. 587 58793,

Moteurs Perking S.A,

g-11 Avenue Michelet, 83583 Baint Quen, Gedex, France,
Teéléphone: {1} 40-10-42-00. Télex 842924F. Cable: Perkoll Paris
Télécopier (1} 40-10-42-45.

Perkins Motoren Gmb.H,

8752 Kleinostheim, Postfach 1180, Allemagne de [Ouest.
Téléphone: 6027 5010, Télex 4A18B863APER D,
Télécopler 6027 501124,

Motori Perkins S.p.A,
Via Socrale 8, 22070 Casnale Con Bernate (Como), italie.
Téléphone (031} 452332, Télex 380658 Perkit |. Télécopier (031) 452336,

Massey Ferguson Perking Engines KK,

Heinanzaka Bullding, 6th Floor, 14-2 Akasaka, 1-chome, Minato-ky, Tokyo 107, Japon.
Téléphone: (03) 586 7377. Télex: Perkoil J2424823. Cable: Perkoll Tokyo.
Télécopier: (03) 582-1586.

Perkins Engines Asia Pacific,

4 Kian Teck Drive, Singapour 2262,

Téléphone: 2656333/2653223, Télex: Perkoil RS37729.
Télécopier 2641188,

Perking Engines Limited,

Eastlield, Peterborough PET 5NA Angleterre.

Téléphone: (0733) 67474, Télex: 32501 Perken G. Cables: Perkoil Peterborough.
Télécopier (0733} 582240.

Perkins Engines (Shrewsbury) Limited,

Sentinel Works, Shrewsbury SY1 4DP, Angleterre.
Tatéphone: (0743} 52262. Télex 35171/2 PESL G
Télécopier, (0743) 68811,

Perkins Engines Inc,
1700 Bellemeade Court, Lawrenceville, Georgia 302485, USA.
Téléphone: 404 822 3000. Télex 544141 Perken Law. Télécopier 404 822 3006.

Perkins Engines Latin America Inc,

P.O. Box 687, 32500 Van Born Road, Wayne, Michigan 48184, US.A

1700 Bellemeade Court, Lawrenceville, Georgia 30245, USA.

Téisphone: 404 822 3000. Télex 544141 Perken Law. Télécapier 404 822 3006.
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CHAPITRE B

Vues des
moteurs

Les moteurs Perking sont construils pour convenir &
des applications spécifiques et les vues qui suivent ne
cortespondent pas nécessairement & la spécification
de votre moteur.

Série 3.152 Manuel de Réparation, Mal 1888




VUE DES MOTEURS ~B.2

81 Avant/cété gauche du moteur 3.152

82 Arribre/codte droit du moteur 3.152

Série 3.152 Manuel de Réparation, Mai 1988,




Avant/cdté gauche du moteur D3.152

Arrigre/cdté droit du moteur D3.152

VUE DES MOTEURS - 8.3

Série 3.152 Manue! de Réparation, Mai 1988,
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VUE DES MOTEURS - B.4

85

B6

Série 3,152 Manuel de Réparation, Mai 1988,

Avant/coté gauche du moteur 3.1522

Arrigre/cdié droit du moteur 3.1522




YUE DES MOTEURS~ B.8

B7

Avant/cBié gauche du moteur 13,1524

Arriére/coté droit du moteur T3.1524

Sérig 3.152 Manuel de Reéparation, Mai 1988
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CHAPITRE C
Données techniques
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DONNEES TECHNIQUES -~ C.2

Données des Moteurs

MNombre de cylindres .
Cycte U USRS .

| Systeme de combustion - ‘Teus autres motewrs ... -
Algsage nomingl.. ... U .

Cy mdrée ................ I .
Ordre d'allumage
Jeux de poussoirs (& froid)
3,152, 33.152
Jeux de poussoirs (& aﬁaud ou & fmm‘}
3.1522,3.1524, 13,1524

Pression dhullede graissage. ... ..o

Sensde rotalion... .. e
Pression de suralimentation du turbochargeur*
{mesurée aucollecteur d'admission

*Variable en fonction de Papplication, ta charge et %e régime

Poids approximatifs des moteurs a vide

{avec accessoires mais sans volant ou plague arrigre)

3.1524

Poids 3 vide des moteurs installés

Agricoles. ... ...
industriels

Détails des puissances maximales

3.152
Puissance maximale brute.
Couple maximum

D3.152

Puissance maximale brute
Couple maximum
3.1522
Puissance maximale brute
Couple maximum... ...
3.1524

Puissance maximale brute................
Couple maximum...............

13.1524

Puissance maximalebrute. . ...
Couple MaxiMmum . ...

3

Qustre temps
injection indirecte
injection dirscts
81,44 mm

127 mm

17.4:1
18,811
16,5:1
19:1
16,56:1
16,501
2,6 litres
1,2,3

0,30 mm

Admigsion - 0,20 mm

Echappement - 0,32 mm

207 kN/m? (2,1 kgf/em?)minimum au régime maximum
et 4 la température normale du moteur

Sens horaire vu de lavant

41 kN, m? (042 kgffem®)

202 kg
204 kg
210 kg
210 kg
217 kg

290 kg
310 kg

33,5 kW 4 2500 tr/min
155 Nm (15,9 kgf m 5 1350 t/min}

36 kW a 2500 tr/min
160 Nm (16,3 kgf m & 1400 tr/min)

33,2 kW 4 2500 tr/min
160 Nm (16,3 kgf m & 1400 tr/min)

39 kW & 2500 tr/min
174 Nm {17.8 kgf m 4 1350 tr/min)

45 kW 4 2250 tr/min
210 Nm (21,4 kgf m & 1500 t/min)

Nota: Les valeurs de puissance et de couple indiquées ci-dessus sont des valeurs générales pour conditions de la
norme BS. AU 141a:1971 et peuvent varier en fonction des différentes applications. Pour des renseignements plus
détaillés, sadresser au “Technical Services Department”, Perking Engines Limited, Peterborough, Angleterre, ou alune

des Sociétés indiguées & la page A6,

Série 3.152 Manuel de Réparation, Mars 1982,




Couples de serrage recommandés

DONNEES TECHNIGUES ~ C.3

Les couples de serrage indiqués ci-dessous sont pour des organes légérment lubrifiés avec de Thuile moteur propre

avant montage.

Ecrous de culassa (roid)
Ecrousdeculasse {froicl) ... ...
Ecrous autobloguants de bielle (non p!aques) .............
Ecrous de blelle {cadmids) .. ...
Ecrous de biefle {phosphatés)........................ T
Vis de paliers de vilebrequin
Vis de moyeu de pignon intermédiaire.............
Visdepignondarbre dcames. ...
Vis de masse d'équilibrage............................
Visdevolantmoteur................ o ..
Vis carter volant moteur/plaque d'adaptation.. ... .
Ecrous de flasques dinjecteurs....... ...
| Ecrous d'étrier d'iNfeCIBur ....ovovevceeriieivons

Vis de poulie de vilebrequin avec rondelle de ...

Vis de poulie de vilebrequin avec rondelle de
Ecroude pouliede dynamo..............oooini
Ecroude pouligde dynamo, ..., R
Eorou de poulie dalternateur ... ...
Ecrou de poulie dalternateur.. ...
Ecroude poulie dalternateur ...
Ecrous de tuyaux de carburant haute preuaoon ,,,,,,,,,
Thermostart...........coiiiin e
Raccord Thermostart (ss montdl.
Pompe d'injection avec écrou d'arbre conigue. . ... ...

81 Nm {83 kgf m)

95 Nm (9,7 kgf m)

a5 Nm (9,7 kgf m)

81 Nm (6,2 kgf m}

81 Nm (8,3 kgf m}

150 Nm (15,0 kgt my

68 Nm (8,9 kgf mj

28 Nm {2,9 kgt m)

76 Nm (7.6 kgf m)

106 Nm (10,8 kgf m)

48 Nm (5,0 kgt m)

16 Nm (1,7 kgf m}

12 Nm {1,2 kgf m)

4,8 mm 142 N (14,5 kgf )
8,9 mm 328 Nm (32,2 kgt mj
(7/16 iny 27 Nm (2.7 kgf m)
(5/8 in) 34 Nm (3.5 kgl m)
(7/16 in) 41 Nm (4,1 kgf m)
{9/16 in} 41 Nimi{4,1 kgf mj
{5/8 in} 51 Nm (5,8 kgf m}
20 Mm (2.1 kgf m}

13,6 Nm {14 kgfm)

13,6 Nm (1,4 kgf mj)

81 Nm (83 kgfm}

Les rondelles d'épaisseur et les rondelles frein montées sous les vis de paliers de vilebrequin ont é1é supprimées et ne

doivent pas étre montées en réparation.

Lorsque des écrous autobloquants sont déposés, ils ne doivent pas étre réutilisés.

Données et dimensions des organes

Ces renseignements sont donnés & titre de guide pour les personnes chargées de la révision des moteurs et les

dimensions sont essentiellement celles utilisées & fusine.

L4 ol les informations changent pour les différents types de moteur, ceci est indiqué dans le texte.

Bloc cylindres

Hauteur du bloc cylindres entre les plans de joint
supdrieur el inférieur ...
Alésage pourchemissdecylindre ...
Profondeaur de retrait pour collerette de chemise
{chemisesenfonte) ..o
Profondeur de retrait pour collerette de chemise
(chemises Aface chromée) ............... ...

Bloc cylindres suite

Diamétre de retrait pour collerstie de chemige
{chemises enfonte) ...
Diamétre de retrait pour colleretie de chemise
(chemisesenfonte) ............... B
Alésage de palier de vilebrequin. ... ... e
Alésage pour bague de palier No. 1 d'arbre &
cames(simontée) ...
Diameétre intérieur de bague de palier No. 1
d'arbre 4 cames (simontée) ... v
Alésage de palier d'arbre dcames-No1 ...
Alésage de palier darbre dcames-No2 ...
Alésage de palier darbre 2 cames-No3 ...

Chemises de cylindres - en fonte, simples

Ty ot e
Diamdtre extéricur. ... ... i
Diamétre intérieur (dimension finie) ....................... .

349,01/349,08 mm
93,66/93,69 mm

3,76/3,86 mm

1,17/1,24 mm

97,03/97,16 mm

97,03/97,16 mm
74,08/74,10 mm

50,80/50,83 mm

47 55/47,60 mm
47,60/47,68 mm
47,35/47 42 mm
46,84/46,91 mm

Seéches, ajustement avec serrage
93,71/93,74 mm
91,48/91,50 mm

Série 3.152 Manuel de Réparation, Mars 1992,
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DONNEES TECHNIQUES - C.4

LONGQUEUE ... i e

Ajustement avec serrage dans i’atéaage du cy!mdre

Position du bord supérieur de la chemise par rapp@rt
auplandejointdubloceylindres ... ...

Chemises de cylindres ~ en fonte, 3 colleretle

Type
Chemises montéesenusing. ... . e
Chamises de sarvice ...............
Diamétre extérieur chemige o usme .......................
Oiamétre extéricur chemise de sarvice . ...
Ajustement avec serrage de chemise dusine dans

W B0 e s
Ajustement avec serrage/jeu de chemise de service

danslebloc ... ...
Diamétre intérieur de chemise finie d‘usmeﬂ dans

W DIOC .
Diamétre intérieur de chemise de service préfinie dans

e BIOG
Diamétre extérieur dn la coﬁérett@ de che*mxse
Epaisseurdelacollersite ...
Position de la colleretie par rapport au plan de joint

Usure maximum d'alésage
{chemise neuve néceassaire)

Chemises de cylindres ~ & face chromée

TYDB it e e .
Diamélre extérieurde lachemise ............................
Ajustement avec serrage/jeu de la chemise dans

T BIOG o e
Diamétre intérieur de la chemise dan3

Epaisseurdela col!erette ......................................

Diamétre detacollerette ... B

Profondeur de la colleretts au- d&ssous du plan
dejointdubloc...........

Pistons - 3.152

Type .. .. e e
Hauteur du piStOﬂ par rapport au plan de

oIt dubBIot .
Diamétre d'alésage de laxe de piston ....................
Largeur de gorge de segment
supérieure e no. 2 ...
OB o i e e
N08. 45 e e
Jeu maxi. de segment supérieur

favec segmentneufy ... ...

Pistons - D3.152

TYD® s e e [RUTEURTRTI
Hauteur du piston par rapport au plan de

jointdubloc .......... P UUDTURIUR
Diamétre d'alésage de faxe depiston ......................
Largeur de gorge de segment
SUPBHBUIE 8L N0. 2 . ... e e s
NO.3 i
nos.4eth
Jeu maxi. de segment supérieur (avec, segment neuf)

Pistons -~ AD3.152 amélioré

TYDE i PP
Hauteur du piston par rapport au man de

joint dubloc oo
Diamétre dalésage de laxe depiston ... ... ..

Série 3.152 Manuel de Réparation, Mars 1982,

215,77/216,03 mm
0,03/0,08 mm

0,08 mm au-dessus & 0,10 mm au-dessous

Séches, ajustement avec serrage
Saches, pré-finies, ajustement avec serragsa/jeu
93,71/93,74 mm

93,66/93,69 mm

0,03/0,08 mm

0,03/0,03 mm

91,48/91,50 mm

91,60/91,53 mm

96,680/96,72 mm

3,76/3,81 mm

+0,10/-0,10 mm

3,18 mm

Sé&ches, ajustement avec serrage/ieu, préfinies
93,66/93,69 mm

0,03/0,03 mm
91,48/91,50 mm
107/1,74 mm
96,65/96,77 mm

0,08/0,18 mm

A sommet plat

0,00/0,13 mm AU-DESS0US
31,753/31,758 mun

243/2,46 mm
3,23/3,25 mm
6,40/6,43 mm

0,18 mm

Sommet & cavité toroidale

010 mm AU-DESSUS 4 0,03 mm AU-DESS0US

| 31,753/31,758 mm

2,43/2,46 mm
3,23/3,26 mm
6,40/6,43 mm
0,18 mm

A cavité dans le sommet

0,03/0,15 mm AU-DESSOUS
| 31,753/31,758 mm




Largeur de gorge de segment

supériewre, no.2etno. 3. L
U, A oo e e e e es e s e
Jeu maxi. de segment supérigur (avec segment neuf) ..

| Pistons 3.1522, 3.1524, 73.1524
FType 33524, oo e .

Hauteur du piston par rapport au plan de
jointdubloc ...

| Type 31524, TEABZ4. oo

Hauteur du piston par rapport au plan de

jointdubloc ... O
Centre defaxs ausommetdupiston. ... ...
Alesage delaxe ...
Largeur de gorge de segment supérieurs

{piston & 4 segments seulement} ....... U
Largeur de toutes autres gorges de segments de

COMPYESSION ..o i vceniieiine e irine s
Largeur de gorge de segmentracleur ...
Jeu maxi de segment supérigur (avec segment neuf) .,

Jeu a la coupe de segments

DOMNEES TECHMIQUES - C.5

243/248 mm
4,81/4,84 mm
0,18 mm

A chambre rentrante dans le sommet Piston & 4
segments avec piéce rapportés en acler dans la gorge
supérieurs.  Piston & 3 segmenis avec gorge
supérieurs usinée dans une pidee rapportée trempée.

0,03 mm AU-DESSUS & 0,17 mm AU-DESBOUS

A cavité dans le sommet. Piston & trois segments.

0,02/0,15 mm AU-DESSOUS
Classe H - 6,18/61,85 mm Clasgse L - 61,868/61,69 mm
| 31.753/31,758 mm

243/248 mm
2,43/246 mm

4,81/484 mm
0,18 mm

Les jeux indigués sont ceux mesurds dans une zons non-usée de l'alésage du cvlindre,

Segments ~ 3,152 avec chemises en fonte et D3.152 réglés jusqu’a 2250 tr/min

Type
SUPSHSUr ... e .
NG 2 et e e .

Largeur de segment

SUPBHEUr et n0. 2 ...
racleur ....... P OO P U IOPPPRP
Jeu du segment dans la gorge

SUPSHEUr 8IN0. 2 L. e
FRCIBUT L
Jeu & la coupe de se*gmem

SUPBTIOUT .ottt s .
AO.2Iracleur. ...

De comprassion, chromé

De compression, a face paraligle

De compression, feuilleté

Racleur, feuilleté, A ressort

3.151 taré au-dessus de 2250 tr/min Racleur, & fentes
Racleur, i fentes

2,36/2,38 mm
6,32/6,35 mm

0,05/0,10 mm
0,05/0,10 mm

0,36/0,76 mm
0,28/0,69 mm

Certains moteur D3.1582 réglés jusqu'a 2250 tr/min sont munis des mémes segmenis que ceux indiqués pour les
moteurs D3.152 4 tarage plus élevé. Cette disposition de segments est normalement indiquée par Un code de pompe
d'injection (voir plaque signalétique sur la pompe) commengant par les lettres TW50 ou WWA4TE.

Segments~ 3.152 avec chemises a face chromée

Type
supérieur .......... i T OO OOPR
0. 2 s JO

Largeur de segment

supérieuretno. 2 ... PP
A0S 4 815
Jeu du segment dans la gorge

supérieur e NO.2 .
NOG A @YD e
Jeu 4 la coupe de segment

supérieur, nos. 2,4 etS e

De compreassion, & face paralléle
De compression, a face conigue
Feuilleté

Racleur, a fentes

2,36/2,38 mm
6,32/6,35 mm

0,05/0,10 mm
0,05/0,10 mm

0,28/0,61 mm
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Segments~ D3.152 réglés au-dessus de 2250 tr/min

Type
SUPGHIBUT ... U
no. 2

oA e
Largeur de segment

SUPEHIBUI BENO. 2
ned ... e e e
B0 it e i
Jeu du segment dans la gorge

supdrieur et NO. 2
(O3 T
Jeu 4 la coupe de segment

SUPBIIBUL . .ootves v averrerieireer e s e iaanns e vens s
nos2et3 . B P
nod o e e

Segmenis~ AD3.152 amélioré

Type
SUDEHBUT . ... .. U
nos2et3 ..
FI0, B e e
Largeur de ssgment

SUDBHBUL ... s
nos. 2 et3
no. 4 ... e e e e
Jeu du segment dans la gorge

SUDBTIBUL .ot e e
nos. 2et3
0. B e e s
Jeu & la coupe de segment

supérisur
nos 2et3

Segments~3.1522

Type

SUPBSTIBUY ... e
no.2ounos. 2etd
NO.30UNO A . TP OTRPIN
Largeur de segment

supérieur ...

no.2ounos. 2et3
OB OUNG. 4 o
Jeu du segment dans la gorge

supérieur, pistons 3 4 segments seulement ...........
tous les autres segments ... ORI
Jeu 4 la coupe de segment

SUPBTIOUI ... oo e
NO.20UNDS 2883 e
NOBOUNO. A i

Segments~3.152, T3.152

Supérieur de compression ... e
No. 2 de compression
RACIBUT ...t iv e e e

Segments ~3.1522, 3.1524, T3.1524

Largeur du segment supérieur ...
Largeur des segmentsno. 2 ounos. 2et3 ...
Largeur du segmentracleur ...
Jeu du segment supérieur dans la gorge

(piston & 4 segments seulement) ... ... U
Jeu de tous les autres segments dans la gorge
Jey & la coupe de segment
SUPBTIBUL ... .ver it ottt e et
no.2ounos 2et3
FACIUL ... O SR
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De compression, chromé

De compression, A face paralléle

De compression, & épaulement interne
flacleur, 4 face chromés, & ressort

2,36/2,38 mm
2,35/2,38 mm
6,32/6,35 mm

0,06/0,10 mm
0,05/0,10 mm

0,36/0,69 mm
0.28/061 mm
0,36/0,69 mm

De comprassion, chromé
De compression, & épaulement interne
Racleur, & face chromés, & ressort

2,36/2,38 mm
2,35/2.38 mm
4,72/4,76 mm

0,05/0.10 mm
0,08/0,10 mm
6,05/0,11 mm

0,36/0,68 mm
0,28/0,61 mm
0,25/0,74 mm

De compression, rapporté chromé, finition cuivre
De compression, & épaulement interne, finition cuivre
Racleur, & face chromée, & ressort

2,36/2,38 mm
2,35/2,38 mm
4,72/4,76 mm

0,05/0,10 mm
0,05/6,10 mm

0,30/0,74 mm
0,20/0,64 mm
0,25/0,76 mm

Conigquse, semi-incrusté, 4 face chromée
Aface conique
Feuilfeté, & ressort

2,36/2,.38 mm
2,35/2,38 mm
4,72/473 mm

0,05/0,12 mm
0,05/0,10 mm

0,30/0,74 mm
0,20/0,64 mm
0,25/0,76 mm

s o S




Axes de piston

TYIG cvriririccveririsissosivmsiientsseecsirssnrs casrinssbssssesacssvsen s essonon
Diamétre exiriour s
| Jeu de montage dans fs bossage de piston
Ajustement avec jeu dans bague de pied de bielle .........

Bagues de pied de bielle

VI s crre et e
Diamétre exténeur ...... O, e
LORGUBUY .o i e
Diamétre intérieur aprés usinage ..., RO

Bielles

TYDE e e erern
Alésage de {8te de bielle .......................................
Alésage depieddebielle ... .
Largeur de téle de bielle
Jouy latéral de 18te de bielle surmaneton ...
Entre-axe des bielles, D3.152, 83,1522,
BABZA, TAAB24 . e e
Entreraxe des bielles, 3452 ... e

Alignement des bielles

DONNEES TECHNIQUES - C.7

Entigrament flottants
31,744/31,750 mm
0,008/0,015 mm
0,01/0,04 mm

Support acier recouvert de bronze au plomb
36,01/35,05 mm
26,62/2687 mm
31,76/31,7¢ mm

A section en “H”
60,83/60,85 mm
34,92/34,96 mm
39,38/39,43 mm
0,24/0,50 mm

223,80/223,85 mm
228,67/228,63 mm

Les alésages de t&te et de pled de bielle doivent étre d'équerre et paralidles 4 +/~ 0,25 mm prizs, mesuré & 127 mm de
chaque cb6ié de Faxe de bielle, sur mandring de contrdle comme indiqué dans la Fig. C1. Lorsque la bague de pied de
bielle est montée, la tolérance de +/- 0,25 mm est ramenée & 0,08 mm.

[ -

e E
o E
- 5in
a8
(-] 127 mm
“b
+1
b

£ €

. o g
5in g g
127 mm =
41y
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I
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Coussinets de bielle

TYPe ool
Diamétre intérieur ...
Jeu sur téte de bislle ...

Epaisseur de coquille

Vilebrequin

Diamétre destourilions ...
Longueur des tourillons
Nos2et3 ... e e
NOA, JOINTBIIESSE ... . e
No.4,JointBIBVIe ... .
Rayons des congés destourilons ...
Diamétre des manetons.........cocooviciicics U
Longueurdes manetons ... oo
Rayons des congés des manelons ........................
Finition de surface
tous tourilions et manetons ... . PR
FAYONS GG CONGBE ..ot
Profondeur d'hélice de joint & tresse TR,
Largeur d'hélice dejointatresse..........................
Jeuaxal de vilebrequin ... ...
Diamétras de rectification des tourilions et

manetons, sous-dimensionnés....................... .
Usure maxi admissible des tourillons et manstons ...

Support acier, recouvert d'aluminium/étain
B7,19/57,21 mm

0,06/0,10 mm

1,81/1,822 mm

69,81/69,83 mm

30,85/31,06 mm
47,60/47,68 mm
46,80/46,88 mm
2,38/2,78 mm
57,11/57,13 mm
| 39,67/39,75 mm
3,97/4,37 mm

0,4 micron maxi.
1,3 micron
0,10/0,20 mm
1,27/2,03 mm
0,05/0,38 mm

~0,25 mm, ~0,51 mum, -0,76 mm
0,038 mm

Série 3.152 Manuel de Réparation, Mars 1992,




DOMNEES TECHNIQUES - C.8

Rondelles de butée de vilebrequin

Type ... PP e
Emplacement
Epaisseur

standard .. s
surépaisseur réparation

Coussinets de vilebrequin

TYBE oot e e OO
Largaur de coussinet

MO T o e
NOB 2 et B
Nod . A

Epaisseur de coussmat
Diameétre intérieur
Jeu de coussinet

Arbre & cames

Diamétre dutourifionNe. 1 ...
Diamétre dutourifon No. 2.l
Diamétre dutourilon No. 3 ...
Jeu du tourilon No. 1 {avec bague) .........
Jeu du tourilion No. 1 (sans bagus) ............ RO
Joudestourilons Nos. 2et3............... e
levéedecame .............cooeinn v
Diamétre d’ergot du pignon
Usure maximum admissilile des touritlons

darbre @ CAMES ooiviiir v ecve e

Culasse

ProfOndeur .. e

Déformation maximum admissible ...

Rectification admissible du plan de joint

3152 La profondeur de culasse ne doit pas éfre
INfEAGUIE & ... i

D3.152 0,30 mm maximum. ...

ADB. 152 améliord ...

3.1522,3.1524, 7314524 ...................... e

Support acier recouvert d'aluminium/étain
Chaqgue ¢dté du palier arrigre :
¥

307/3,12 mm
3,26/3,31 mm

Support acier recouvert d'aluminium/étain

3211/32,36 mm
23,565/23,80 mm
38,91/39.17 mm
2,096/2,102 mm
69,868/6991 mm
0,40/0,10 mm

47 4774750 mm
47 22/47 24 mm
48,71/46,74 mm
0,05/0,13 mm
0,10/0,20 mm
0,10/0,20 mm
7.90/7.98 mm
50,76/50,79 mm

0,05 mm

7582/76.58 mm
0,076 mm en travers, 0,152 mm le long de la culasse

75,69 mm

Le dépassement das nez d'injecteur ne doit pas étre
supérieur & 4,67 mm aprés rectification

0,30 mm maximum. Le dépassement des nez
dinjecteur ne doit pas 8tre supérieur 4 4,55 mm
aprés rectification

0,30 mm maximum. Le dépassement desnez
d'injecteur ne doit pas étre supérieur 4 6,32 mm
aprés rectification

Nota: Ne pas utiliser des rondelles d'épaisseur ou rondelles d'appui d'injecteur supplémentaires pour réduire le

dépassement des nez dinjecteurs.

Angle de siége de soupape

BB e
03.152, avant moteur no. CE..USB4638F ... ...........
03,152, & partir du moteur no. CE...LI584638F ..
[3.152,3.1524
| T3.1524

Alésage de poussoir dans la culasse ...................... .
Alésage de guide de soupape dans la culasse

Guides de soupape~ 3.152 et D3.152

Diamétre intérieur
Diamdtre extériaur. .. ... ...
Ajustement avec serrage du gmde dans la culasse .....
LONQUBUT ..ot e e
Dépassement par rapport a la face dappui

du ressort

Série 3.162 Manuel de Réparation, Mars 1992,

45°
45‘ ou 35° (variable selon fapplication)

| 45" ou 35°, (variable selon Vapplication)
45 échappement
15,86/15,89 mm
12,69/12,71 mm

7,98/8,01 mm
112,73112,75 mm
| 0,02/0,06 mm

61,60/62,36 mm

14,73/15,09 mm



DONNEES TECHNIQUES~-C.9

Guides de soupape - 3,1522, 3.1524, T3.1524

Diamétre intérieur
Diamétre extérieur. . .
Alustement avec serfage du gu;de dar‘ss Ia cuiafsse
Longueur

AGMISSION Lo eriis et
BChappement ... ..o
Dépassement par rapport & {a face d'appui du

ressort admMiSSION . ..ot s
échappement ......... e

Soupapes d'admission

Diambtre de lige de souUpape ...
Ajustement avec jeu de la soupape dansg le guide......
Jeu tige/guide maximum admissible ...
Angle de poriée de soupape
B B L et e e .
03,152, avant moteur no. CE.LLUSB4638F ...
D3.152, & partir du moteur no, CE...U584638F
3522, 31824, T3AB24 ...
Retrait de soupape par rapport au plan de joint

de la culasse
BB e e e
D3.152 avec scegas de 45°
3.1582 avec siéges de 35°.
81522, 31524, T3A524 e
Retrait maximum admissible des saupapes en sarvice
3152 ... et TP P
D3.152 avec sigges de 45 . .
D382 avecsieges de 35° .o
3.1522,3.1524, 73.1524

Soupapes d’échappement

Diamétre de tige de 80Upape ...
Ajustement avec jeu de la soupape dans le guide .......
Jeu tige/guide maximum admissible ...
Angle de portée de soupape
e E- 1 PO P PSPPI PR PRI
D3.152 avant moteur no. C,E ..... US84638F ...
03.152 & partir du moteur no. CE...US84638F
314522, 3.1524
TBABDA oeeoeeeeeeceeirieressseaaneesinsrasevresae s anmrasesasncern e
Retrait de soupape par rapport au plan de joint

de la culasse
BB e e PR
D3.152 avec sibges de 45" ... e .
D3.162 avec sidges de 35°
31522, 31524, T3AB24 ...
fletrait maximum admissible des soupapes en service
LR 1 SRS S PP UP PPV PPTPRI
DA.152 avec sikges de 45°
D3.152 avec sibges de 35°
31522, 3.1524, 13.1524

Ressorts de soupape extérieurs

LonQUEUT DTS ...t
Longueurde travall ... oo
Charge & 1alongueurde travail ...

Ressorts de soupape intérieurs {si montés)

fongueur HDre ... e e
Longueurde travall .. ...
Charge 3 la longueur de travail ...

Poussoirs

Digmetre de e ... .
Jeu dans Palésage deculasse.. ..o

7,.98/8,01 mm
| 12,73/12,75 mm
| 0,02/0,06 mm

55,98/56,74 mm
61,54/62,31 mm

9,19/9,55 mm
14,73/15,09 mm

7.90/7,82 ram
0,05/0,11 mm
0,16 mm

45°
45° ou 357, variable selon Papplication
35°
35°¢

1,68/2,03 mm
1,50/1,89 mm
1,32/1,63 mm
1,32/1,63 mm

3,50 mm
| 2,40 mm
| 2,13 mmy
{ 2,183 mm

7,90/7.92 mm
0,05/0,11 mm
0,14 mm

45°
45° ou 35° variable selon Vapplication
35°
35°
45% ou 35°,

(variable selon 'application)

1,68/2,03 mm
1,47/1,87 ram
1,60/1,92 mm
1,60/1,92 mm

3,50 mm
| 2,40 mm
| 2,40 mm
| 240 mm

45,29/45,80 mm
38,10 mm
10,34 kg +/- 0,90 kg kg

34,67/36,69 mm
30,16 mm
3,68 kg +/~ 0,45 kg

15,80/15,84 mm
0,20/0,09 mm
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Axe de culbuteurs

HamaIre @xtEFBUL . ... e i 1581/15,84 mm
Culbuteurs

Diametre daldsage ........ooovci i . 15.86/1589 mm
Austement avec jeu sur laxe de cu!buteurs ,,,,,,,,,,,, . 0,03/0,10 ram
Jesu maximum admissible ... TR 0,12 mumn

Pignon d’arbre & cames

Nombrededenis ... 50
Diamétre dalézsage dupignon ... 50,79/50,83 mm
Ajustement avec jeu du pignon surfergot ... 0,00/0,06 mm

Pignon intermédiaire et moyeu

Mombrededents ... 90
Diamé&ire d'alésage du pignon ... 53,98/54,02 mm

Diamétre du moyeu ................ 53,92/53,84 mm
Jeudupignonsurle moyeu ... 0,03/0,08 mm
Largeur dupignon ..o i 33,47/33,58 mm
Longueurdumoyeu ... . 33,72/3385 mm
Jeuvaxial dupignon................ 0,13/0,38 min
Jeu axial maximum admissible ... e 0,46 mm

Pignon de vilebreguin

Nombrededents ... . 25
Diamétre daldsage . ........ooooiiiiii e 38,09/38,13 mm
Diamétra d'ergot de vilebrequin 38,10/38,11 mm
Ajustment avec jeu/serrage du pignon sur le

vilebBreguin . ... 0,03/6,03 mm

pignon de pompe d’injection

Nombrededents .. 50

Diamétre daldsage ... 44,45/44.48 mm
Diaméire dergot de pompe ..o 44,40/44 42 mam
Ajustement avec jeu du pignon surfergot ................. 0,03/G,68 mm

Jeu entre-dents des pignons de distribution
Tousles PIGNONS ... i 0,08 mm

Pignon intermédiaire de pompe & huile de graissage

Nombrededents ... PRSP 21
Diamétre d'alésage ..o 19,05/19,08 mm
Diamétre extérieur de la bague 19,10/19,14 mm
Ajustement avec serrage de Ia bague dans

Fe PIGROM .. 0,03/0,09 mm
Diamétre intérieur de la bague, montée ... 16.67/16,69 mm
Diamétre d'arbre du pignon 16,63/16,64 mm
Jeudupignonsurlarbre ... 0,02/008 mm

Jeuaxial dupignon ..o 0,20/0,58 mm

Pignon de commande de pompe a huile de graissage

Nombrede dents ... - 19

Diamdtre dalésage ..o 12,60/12,63 mm
Diamétre d'arbre de commande de pompe ................ 12,67/12,68 mm
Ajustement avec serrage du pigon sur farbre ... ... 0,05/0,08 mm

Jeux de fonctionnement de la pompe & huile de graissage
Pompes références 41314121, 41314124

Entre rotors intérieur et extérieur ... TR 0,06/0,11 mm
Jeuaxial durotorintérieur ... oo 0,04/0,09 mm
Jeuaxial durotorextérieur.. ... 0.03/0,08 mm
Entre rotor extérieur et corps de pompe ................. 0,25/0,30 mm
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Pompes références 41314026, 41314046 61 41314078

Entre rotors intérieur et extérieur 0,01/006 mm

Jeu axial du rotorintérieur ... . 0,04/0,08 mm
Jau axial du rotorextérieur ... 0,01/0,06 mm
Entre rotor extérieur et corps de pompe ... 0,28/033 mm
Pompes références 41314043, 41314079 1 41314081

Entre rotors intérieur et extéréeur ............................ 0,03/0,15 mm
Jeu axial des rotors intérieur et extérieur ... [T 0,03/0,13 mm
Entre rotor extérieur et corps de pompe ... 0,14/0,25 mm
Référence de pompe 41314178

Jeu entre rotor intérieur et rotor extérieur ... 0,038/0,127 mm
Jeu latéral de rotor intérieur ... . 0,038/0,089 mm
Jeu fatéral de rotor extérieur ... 0,013/0,076 mm
Jeu entre rofor extérieur et corps de pompe ....cevnen. 0,229/0,330 mm

Cilapet de décharge d'huile de graissage

Diamétre d'alésage dans le corpsde pompe ... 14,24/14.29 wm

Diamdtre extérisurduplongeur. ... 14,19/14,21 mm

Ajustement avec jeu du plongeur dans l’alésage 0,03/0,10 mm

Charge & une longueur de ressortde 324 mm ... 3559 N +/- 1,07 8 {3,63 kgl /- 0,11 kg
Pression de farage .. ... 3451448 kN/mi? (3,52/4,57 kgffem?)

Fiitre 4 huile de graissage

TYDE oo U SOOI A débit intégral
Typedélément ... En papier ou cartouche
Tarage du clapet de dérivation 55/83 kN/m? (0,86/0,84 kgf/om™)

Carter (' huile de graissage -~ 3.152 ¢t D3.152

Contenance pour motewrs agricoles, jusqu'au

repére Maximumm . ... s 6,1 litres
Contenance pour moteurs industriels, jusgu’au

repdre maximum 7.4 litres

Carter d’huile de gralssage - 3.1522, 3.1524 ¢t 73.1524

Contenance pour moteurs Industriels, jusqu'au
repére maximum ... OISO 6,8 litres

Nota: Les contenances ci-dessus sont variables suivant Papplication. Remplir jusqu’au repére FULL (Maxi) sur fa jauge
de niveau.

Circuit de refroidissement

TV o e Thermosyphon, assisté par pompe
Contenance de liquide de refroidissement,

moteursaulement ... 4.8 litres
Thermostat
TYDE o A soufflet ou & cire
Début douverture
type & soufflet 77/82°C
YD A GG oot 81/84°C
Ouverture totale
typeasoufflet . ... ... e 93°C
WPBACIHE ..o U a8°C

Pompe 3 eau

TYBR e Centrifuge
Diamétre d'alésage danslapoulie ... 15,85/1587 mm

Pompe & eau suite

Diamétre darbre ... 15,81/1592 mm
Ajustement avec serrage de la poulie surfarbre .. .. 0,04/0,07 mm
Diamétre dalésage dans la twrbine ... 1588/1589 mm
Diamétre darbre R UPRTI 1591/1592 mm
Ajustement avec serrage de la turbine sur l'arbre ,,,,,,, 0,01/0,04 mm
Jeu entre aubes de turbine et corps de pompe .......... 0,25/051 mm

Série 3.152 Manuel de Réparation, Mars 1992,




DONNEES TECHNIQUES~C.12

Pompe d’alimentation

YO e s s
Méthode d'entralnement ................... i
Pression statique, sans debit ...

Pompe d'injection

MATGUE ..o e
Sens de rolation ..
Lettre de calage
Qrifice de sortie No. 1

FIMEIGUE 1oovoeeesecee e et eena e oecscosences
| Sens de rotation ...
| Sortie No. 1
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AC Dalco
Excentrique sur arbre 4 cames
41/69 kN/m? (0,4/0,7 kglfcm?)

CAY - DPA, rotative

Sens horaire a partir de l'extrémité de commande
| E {pompes plus anclennes uniquement}

Wouz

Stanadyne {type rotatif)
Dans le sens horaire vu de lextrémité d'entrainement
Ala position de 11 heures vu de Varriére




!

DONNEES TECHNIQUES-C13

Angles de calage du moteur ef de marquage de la pompe d’injection - calage statique

Les angles et le calage statique corrects sont déterminds par les letlres et chiffres intiaux du code de calage, & cbié
du mot “Set” sur la plaque signalétique de la pompe dinjection. Les angles sont prévus pour utilisation avec Youtil de
calage MS67B et les adaptatewrs PDB7B-1, PDBTB-6, PDE7-2, 3 ot 4. Sur les pompes Stanadyne, Voutil devra éirs monté

sur la pompe dans la position inverse a la normale, Fangle de marquage de la pompe d'injection a #16 réglé pour en tenir
compte.

Nota: Le code de calage des pompes actuelles commence par la référence de la pompe, suivie de deux lettres code,
du numéro de ressort de régulateur et 1a vitesse maxi & vide. Pour fins didentification, seules les deux lettres code
sont utilisées ici pour les DOMPes neuves.

Code de calage Angle de calage Angle de Calage statique Déplacement du
de pompe du moteur margquage de {avant PMH - piston
d'injection {degrés) (avec pompe degrés}
moteur ay PMH d’injection
course de {degrés)

compression)

3.152
LwA4s, LW4g 32 40 16 3,15
LW51, LWE2 29 38 18 394
LW5ES, LWES 29 40 22 584
PWA43, PW44 30 38 16 3,15
PW50 29 38 18 394
03.152
AW 27 41 28 9,42
CwW 27 as 16 3,15
MWAT7E, MW48, MW5E3E, MW57 25 37 24 6,93
RWS50, RW52, RW54 25 37 24 6,93
W {sauf ci-dessous) 25 37 24 6,93
SwW4s 25 37 24 8,93
SW/8/1800* 22V 37 20%: 10,43
SW/8/1880* 22V 37 292 10,43
Sw48 24 37 26 8,00
SWEZ, BWS7, SWSEE 25 37 24 6,93
TWA4BE 27 37 26 488
TWE0 26 37 22 584
WW (sauf ci-dessous} 25 35 20 487
WW/3/2470 27 35 16 3,18
WW/B/2470 27 35 16 3,15
WWAT7E, WW48 27 35 16 3,15
*Lincoln Electic US.A
3.1522
XW50E 298 36 14 2,37
3.1524

| EW (pompes Stanadyne} 26 322 24 6,98
WW4TE 25 35 20 487
WW (sauf ci-dessous) 25 a5 20 4,87
WW/3/2470 27 35 16 3,18
WW/6/2200 27 35 16 3,15
WW/6/2470 27 35 16 3,15
W 25 37 24 6,98
T3.1524
BW, YW 27 35 18 3,15
DW 26% 35 17 355
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DONNEES TECHNIQUES -~ C.14

Injecteurs Pression de
Pression de contrble et
Code Porte-injecteur Nez d’injecteur tarage de réglage
kg/cm® atm, Kg/om? atm.
3.182
[3]3) BRE35S5258 BDL110S8133 129 125 124 120
DE BKE365585258 BDL11086267 129 125 124 120
GO BKB358D5259 BDL110868708 1914 185 178 170
GW BKB358D5258 BDL11056709 191 185 176 170
D3.152
BY BKBLE738D5151 BOLL150S6513 191 i85 176 170
CR BKBLB735151 BDLL15086513 191 185 176 170
s BKBLE755151 BDLL150S8554 191 185 176 170
DF BKBLE755151 BDLL15056558 181 175 176 170
D BKBLB735259 BOLL1B0OS6554 1491 185 176 170
EE BKBLE755299 BOLL15088602 196 190 181 175
F5* BKBL67 55299 BDLL15056674 1914 185 176 170
G BRBLB7855299 BDLL15086743 191 185 181 175
| NE 26451301 26451604 186 190 181 175
ug BKBL6755151 BDLL150S6372 191 185 176 170
XC OKLLE752931 OLL15086743 191 185 181 175
| %G 26450305 26450620 196 190 181 175
* Lorsque les injecteurs FS exigent un entretien, ils doivent &tre changés par le type DN en montant le nez dinjecteur
corract
3.1522
Gs BKBLE755446 BOLL1B0SETT 258 250 243 235
3.1524
EE BKBL6755299 BDLL15056602 196 180 181 175
! HMN BKBLE755366 BOLLS0SETT1 263 255 248 240
I nD 26451301 26451604 196 190 181 175
| X6 26450305 28450620 196 190 181 175
T3.1524
HM LRBE7015 JB6801029 258 250 258 250
| HN BKBLB755366 BOLL150SE771 263 255 248 240
HX LRB67015 JBB801029 217 210 217 210
Dynamo
MATGUE ..o e e e e Lucas
TV it e e e C40A
Débit de sortie MAXINUM e 1A
Alternateur
MEITIUR it cais et e i nn e arevaae i Lucasg, CAV, Motorola ou Perkins
TV it e e 15, 16, 17, 18,23 ACR, A115/36,
| A115/45, A127, CA45, 9AR, LR135 ou LR150
Débit maximal (3 chaud)
1Y Vot = TR DUP PP 20A
TBACE . o rie e e 34A
TTACR o, U . 36A
17ACR (détaré) 25A
18ACR 45A
23ACT. ... 55A
| A115/36 .. 36A
| A115/45 .. 45A,
§A127 s 55/65A
Série QAR ... ... U PSPPSR . 70A
BOre LRI BB o 35A
Bérie LRIBD i e 50A
Démarreur
MEATGUE ... e e Lucag, CAV ou Perking
TYPB e e e | 2M113, M45G, MB0, M127, CA45, $12-84, ou 812-85
Nombre de dents du p!gnon .......................... R 10

Résistance du cible de démarreur 0,0017 ohm maxi.

Nota: Les donnédes électriques ci-dessus ne sont que générales et varient suivant Papplication.
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ENTRETIEN - D.2

Entretien préventif

Ces périodes dentretien préventif s'appliquent & des conditions d'utilisation générales. Vérifier les périodes indinuees
par le fabricant de Féquipement dans leguel le moteur est installé el si nécessaire, utiliser les périodes plus courtes.
Ces périodes et procédures doivent aussi &lre adapiées afin dassurer une utilisation correcte du moteur conformeé-

ment aux réglementations locales.

Il est de bon usage de vérifier Fétanchéité de tous les circuits et le serrage de toutes les fixations & chaque intervalie

d'entretien,

Ces périodes d'entrelien ne s'appliquent gu'aux moteurs qui sont utilisés avec du carburant et de Phuile de graissage

conformes aux spécifications données dans ce manuel,

L.es programmes qui suivent doivent étre appliqués & lintervalle (heures ou mois) qui arrive le premier.

Moteurs 3.152 ot D3. 152

Tous les jours ou chagque 8 heures

Vérifier le niveau du liqguide de refroidissement,

Vérifier le niveau d'huile de graissage dans le cartter
moteur.

Vérifier ia pression dhuile de graissage (sl un
manomatre est monté,

En conditions fort poussiéreuses, netloyer ie filtre & air
a bain d'huile ou fa cuve du filtre & air sec (sl monté).

Chague 250 heures ou 4 mois

Remplacer 'huile de gralssage.

Remplacer 'éiément ou la cartouche du filire & huile
de graissage.

Contrdler la courroie de ventilateur.

Nettoyer le filtre & air & bain d'huile ou la cuve du filtre
4 air sec.

Vider Feau du préfilire & carburant (sl monté).

Graisser {a bague arriére de la dynamo {si montée].

Chague 500 heures ou 12 mois

Remplacer les éléments de filtre & carburant.

Vérifier les injecteurs.

Faire contrbler l'équipement accessoire (démarrgur,
alternateur, dynamo, efc).
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Moteurs 3.1522, 3.1524, T3.1524

Tous les jours ou chagque 8 heures

Vérifier te niveau du liquide de refroidissement,

Vérifier le niveau d'huile de graissage dans le carler
moteur.

Vérifier la pression dhulle de graissage (si un
manométre est monté

En conditions fort poussiéreuses, nettoyer le fillre & air
4 bain d’hulle ou ta cuve du filtre 4 air sec {si monts).

Chague 200 heuras ou 4 mols

Nettoyer fe fillre & air & bain d'huile ou la cuve du filtre
4 air sec.

Contrdler la courroie de ventilateur,

Vider 'eau du préfiltre & carburant (si monté).

Chaque 400 hsures ou 12 mois

Remplacer I'huile de graissage.

Remplacer la cartouche du filtre a huile de graigsage.
Remplacer les éléments du filire & carburant.

Nettoyer ou remplacer 'élément du filire & air sec (si
pas exigé plus fréquemment).

Régler le jeu des poussoirs.

Chagque 800 heures
Contrdler les injecteurs,

Chagque 2400 heures

Faire contrbler 'éguipement accessoire {(démarreur,
alternateur, etc.).




Entretien aprés la livraison

Les procédures d'entretien indiquées ci-dessous doi-
vent éire effectudes aprés les premiéres 26/50 heures
d'utilisation.

1 Faire tourner le moteur pour le chauffer. Arréter le
moteur et vidanger Yhuile de graissage du carter
moteur. Remplir le carter avec de lhuile propre de
qualité agréde jusqu'au repére “max” (full) sur la jauge
de niveau.

2 Remplacer élément ou la cartouche du filire &
huile de graissage.

Liquide de refroidissement du moteur

La qualité du fiquide de refroidissement utilisé peut
avoir une influence importante sur lefficacité et la
durée de vie du clreuit de refroidissement. Les recom-
mandations indiguées ci-dessous peuvent aider &
maintenir un bon circuit de refroidissement et & le pro-
téger conlre le gel et/ou la corrosion.

8i les procédures correctes ne sont pas utilisées, la
Société Perking Engines Ltd. ne peut pas étre tenue
responsable du dommage causé par le gel ou la
corrosion

1 Sipossible, utiliser de Peau douce propre.

2 Si un antigel autre que Perkins POWERPART eost
utitisé pour protéger le moteur contre le gel, il doit tre
4 base d'éthyléne glycol avec inhibiteur de corrosion. i
est recommandé que linhibiteur de corrosion soit du
type nitrite/benzoate de sodium. Le mélange antigel
doit assurer une protection de refroidissement/
corrosion au moins équivalente aux exigences des
normes ci-dessous .

R.U.
BS.6580:1985 : “Spécification pour concentre (antigel)
de refroidissement moteur anti-corrosio”.

E.U.A.
ASTM D3306-74: “Liquide de refroidissement pour
moteur & base d'éthyléne glycol”.

Australie
AS 2108-1977. "Produits Antigel et Inhibiteurs de
“Corrosion pour Circuits de Refroidissement de
Moteurs”.

L'antigel Perking POWERPART dépasse les exigences
des normes précitées.

La qualité de la solution antigel! doit étre contrdlée au

ENTRETIEN~D.3

3 Begler ls jeu des poussoirs (voir page F11).

4 Vérifier le serrage des écrous des collecteurs d'ad-
mission et d'échappement,

5  Vérifier la tension de la courroie du ventilateur.

& Vérifier le serrage de toutes les fixations,

7 Faire tourner le moteur et vérifier 'étanchéité des
circuits de carburant, de refroidissement et d'huile de
graissage.

8 Régler le régime de ralenti si nécessaire.

moins une fois par an, par exemple, au début de fa
saison froide.

Les volumes corrects dantigel Perkins POWERPART
et d'eau nécessaires pour assurer la protection aux dif-
férentes températures ambianies sont indigués dans
te tableau.

3 Si une prolection contre le gel n'est pas
nécessaire, il est toutefols avantageux d'utiliser un pro-
duit antigel agréé, car ces produits protégent e
moteur contre {a corrosion et élévent le point d'ébulli-
tion du fiquide de refroidissement. Une concentration
minimum de 25% d'antige! par volume est nécessaire,
mais il est recommandé d'utiliser une concentration de
33% par volume.

St un antigel n'est pas utilisé, ajouter un mélange cor-
rect dinhibiteur de corrosion & leau de
refroidissement.

Changer le mélange deau et dinhibiteur de corrosion
tous les six mois, ou contrbler suivant les recomman-
dations du fabricant de linhibiteur.

Attention: Certains inhibiteurs de corrosion contien-
nent de Fhuile soluble qui peut avoir un effet nuisible
sur certains type de flexibles d'eau.

?rotee:icni
jusqu'a Rapport de mélange par volume
. oF
~12

-

-3 -
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ENTRETIEN-D.4

Protection d’un moteur inactif

Les recommandations indiquées ci-dessous sont destinées 3 empécher la détérioration du moteur forsqu’il est retiré
du service pendant une péricde prolongée. Appliquer ces procédures dés que le moteur est retiré du service. Le mode

demplol des produits POWERPART figurs sur Femballage,

1 Nettoyer complétement Fextérieur du motsur.

2 Lorsquun carburant de protection doit 8tre utilisé,
vidanger le cirucit de carburant et le remplir avec du
carburant de protection. Du POWERPART Lay-Up 1
peut &tre ajouté au carburant normal pour le ransfor-
mer en carburant de prolection. Si du carburant de
protection n'est pas utilisé, le circuit peut &tre rempli
avec du carburant normal, mais celui-ci devra 8tre
vidangé et rebuté 4 la fin de la péricde de remisage,
ainsi que le filtre & carburani.

3 Faire tourner le moteur jusqua ce qu'il soit chaud,
Réparer toutes fuiles de carburant, dhuille de
graissage ou d'air. Arréter le moteur et vidanger huile
du carter moleur.

4 Remplacer la cartouche du filtre a4 huile de
graissage.

& Remplirle carter moteur jusqu'au repére maxi avec
de huile de graissage propre ou avec un liquide de
protection correct Du POWERPART Lay-Up 2 peut
stre ajouté a Thuile de graissage pour protéger le
moteur contre la corrosion pendant la pédriode de
rernisage. Si un liquide de profection est utilisé, celui-ci
doit &tre vidangé et le carter doit &ire rempli avec une
huile de graissage normale avani de remelire le
moteur en service.

6 Vidanger le circult de refroidissement. Afin de pror
téger le circuit de refroidissement confre la corrosion,
it est conseillé de remplir fe circuit avec un liguide
comportant un inhibiteur de corrosion, voir ‘Liquide de
refroidissement’, page D.3. §i une protection contre le
gel est nécessaire, utiliser un mélange antigel Si une
protection contre le gel west pas nécessaire, utiliser
de l'eau avec un inhibiteur de corrosion agréé.

7 Faire fonctionner le moteur pendant une courte
période pour faire circuler Phuile de graissage et le
liquide de refroidissement dans le moteur.

8 Nettover le tuyau reniflard et fermer hermétique-
ment {extrémité du tuyau,

g Déposer les injecteurs et pulvériser du POWER-
PART Lay-Up 2 dans chaque alésage de oylindre. Si
ce produit n'est pas disponible, de fhuile de graissage
de moteur propre donnera un certaln degré de protec
tion. Pulvériser dans les alésages de cylindres 140 ml
d'huile de graissage, répartie uniformément entre les
trois cylindres.

10 Faire tourner lentement le vilebrequin d'un tour,
puis- -monter--les- injecteurs - avec -des  rondelles
d'étanchéité neuves.
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11 Déposer le filtre & air et tout tuyau monié entre le
filtre et le collecteur dadmission, Pulvériser du
POWERPART Lay-Up 2 dans le collecteur d'admis-
sion. Fermer hermétiquement le collecteur avec du
ruban imperméable.

12 Déposer le tuyau d'échappement Pulvériser du
POWERPART Lay-Up 2 dans le collecteur d'échappe-
ment. Fermer hermétiquement le collecteur avec du
ruban imperméable.

13 Déposer le bouchon de remplissage dhuille de
graissage. Pulvériser du POWERPARY LaylUp 2
autour de l'ensemble axe de culbuteurs. Flemonter le
bouchon de remplissage, 5i le bouchon de renmv
plissage ne se trouve pas sur le cache-culbuleurs,
déposer le cache-culbuteurs afin de pulvériser fer
semble axe de culbuteurs.

14 Débrancher la batterie et la remiser en liey sl en
I'état entisrement chargée, Avant de remiser la bat-
terie, protéger les bornes contre la corrosion. Le proe
duit POWERPART Lay-Up 3 peut 8tre utilisé sur les
bornes.

15 Fermer hermétiquement le tuyau d'évent ou le
bouchon de remplissage du réservoir  carburant avec
du ruban imperméable.

18 Déposer la courroie d’entrainement de Falternateur
el la remiser.

17 Alin dempécher la corrosion, pulvériser le moteuy
avec du POWERPART LayUp 3. Ne pas pulvériser
dans la zone de ventilateur de refroidissement de
alternateur.

Nota: Avant de falre démarrer le moteur aprés une
période de remisage, actionner le démarreur avec fa
commande d'arrét en position “arrét” jusqu'a ce qu'une
pression d’huile soit indiquée sur le manométre ou
jusqu'a ce que le témoin de pression dhuile s'éteigne.
Si une commande d'arrét 4 solenoide est utilisée, elle
devra &tre débranchée pour cette opération.

Si le moteur est protégé correctement suivant les
recommandations ci-dessus, il n'y aura normalement
aucune détérioration suite & la corrosion Perkins
Engines Ltd. n'est pas responsable des dommages qui
pourraient se produire suite & une période de
remisage.




CHAPITRE E
Recherche des Défauts
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RECHERCHE DES DEFAUTS - E.2

Tableau de recherche des défauts

Probléme

Causes possibles

e démarreur entraine le moteur

trop lentement 1,2,3,4

L.e moteur ne démarre pas

5.6,7,89,10,12,13,14,15, 16,17, 18, 19, 20, 22, 31, 32, 33,63

Démarrage difficile

5,7,8,9,10,11,12,13, 14,15, 18, 18, 19, 20,21, 22, 24, 29, 31, 32,33, 63

Mangue de puissance

8,9,10,11, 12,13, 14,18, 19, 20, 21,22, 23, 24, 25, 26, 27, 31,32, 33, 80, 62

Ratés

8,9,10,12, 13,14, 16, 18, 19, 20, 25, 26, 28, 29, 30, 32

Consommation élevée de carburant

11,13, 14,16, 18,19, 20, 22, 23, 24, 25, 27, 28, 29, 31,32,33

Fumée d'échappement noire

11, 13,14, 16,18, 19, 20, 22, 24, 25,27, 28, 29, 31, 32, 33, 60, 62

Fumée d'échappement bleue/blanche

4,18, 18,19, 20, 25, 27,31, 33, 34, 35, 45, 56, 61

Faible pression d’hulle de graissage

4,36, 37,38, 39,40,42,43,44, 58

Le moteur cogne

9, 14, 16, 18, 19, 22, 26, 28, 29, 31, 33, 35, 36,45, 46, 59

Le moteur fonctionne Irrégulidrement

7,8.9,10,11,12, 13, 14, 16, 20, 21, 23, 26, 28, 29, 30, 33, 35, 45, 59

Vibrations

13, 14, 20, 23, 25, 26, 29, 30, 33,45, 47,48, 49

Pregsion d’huile de graissage

trop élevée 4, 38, 41

Températura du moteur trop élevée

11,13, 14, 16,18, 19, 24, 25, 45,47, 50, 51,52, 53, 54, 57

Pression dans e carter moteur

25,31,33,34,45,55

Mauvaise compression

11,19, 25, 28, 29,31, 32, 33,34, 46,59

Le

moteur démarre puis garréte 10,11,12

Liste code de causes possibles

34,

Sé

. Capacité de batterie basse.

, Mauvaises connexions électriques.

. Défaut dans le démarreur.

Mauvaise gualité d'huile de graissage.

Le démarreur fait tourner le moteur trop lentement.
Réservoir & carburant vide.

. Défaut dans la commande d'arrét,

. Rastriction dans un tuvau de carburant.

., Défaut dans ja pompe d'alimentation.

. Eiément du filtre & carburant sale.

. Restriction dans le circuit d'admission d'air.

. Air dans le circuit de carburant.
. Défaut dans la pompe d'injection,

. Défaut des injecteuwrs ou injecteurs du type
incorrect.

. Dispositift de démarrage a froid  utilisé
incorrectement.

. Détaut dans le dispositif de démarrage a froid

. Entralnement de pompe dinjection cassé

. Calage de la pompe d'injection incorrect.

. Calage des soupapes incorrect.

. Mauvaise compression

. Restriction dans forifice d'évent du réservoir a
carburant,

. Carburant de qualité ou de type incorrect

. Mouvement de la commande de régime moteur

Hmité.
. Restriction dans le tuyau d'échappement.
. Fuites au joint de culasse.
. Température du moteur trop élevée.
. Température du moteur trop basse.
, Jeux de poussoirs incorrects.
. Les soupapes ne sont pas libres.
. Tuyaux haute pression incorrects.
. Alésages de cylindres usés.
. Fuite entre les soupapes et les siéges.
. Les segments ne sont pas libres ou ils sont usés
ou cassés.
Tiges de soupapes et/ou guldes usés.
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. Filtre a4 air & bain dhuile trop rempli ou huile du

type incorrect utilisée.

. Paliers de vilebrequin usés ou endommagés.

. Quantité insuffisante Thulle dans le carter moteur.
. Jauge défectususe.

. Pompe & huile de graissage usée.

. Le clapet de décharge ne se ferme pas.

. Le clapet de décharge ne g'ouvre pas.

. Ressort de clapet de décharge cassé.

. Défaut dans le tuyau d'aspiration de pompe & huile

de graissage.

. Elément de filtre 4 huile de graissage sale.

. Piston endommagé,

. Hauteur de piston incorrecte.

. Ventilateur endommagé.

. Support moteur défectueux (Dati moteur}

. Carter de volant moteur ou volant pas aligné

correctement.

. Thermostat défectueux ou de type incorrect.
. Restriction dans les passages de liquide de

refroidissement

. Courroie de pompe & eau détendue.

. Restriction dans le radiateur.

. Défaut dans la pompe 3 eau.

. Restriction dans {e reniflard.

. Joints de tige de soupape endommagés (si

montés).

. Quantité insuffisante de liquide de refroidissement.
. Restriction dans la crépine du carter d’huile.

. Ressort de soupape cassé.

. Rotor de turbocompresseur endommagé ou sale.

. Fulles au joint dhuile de graissage du
turbocompresseur.
. Fuites dans le circuit dadmission (moteurs

suralimentés).

. Défayt dans le manomélre de basse pression

d'huile de graissage ou faible pression d'huile de
graissage.




CHAPITRE F
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Pour déposer la culasse

1 Vidanger le liquide de refroldissement du radiateur
et du bloc cylindres.

2 Débrancher le tuyau du boitier de thermostat 3
favant de la culasse.

3 Déposer le tuyau et la soupape d'édvent de carter
moteur du cache-culbuteurs et du collecteur dadmis-
sion - moteurs 3.1522 seulement.

4 Débrancher les tuyaux d'admission et de sortie de
liquide de refroidissement du collecteur d'échappe-
ment (moteurs antidéflagrants seulement).

5 Déposer le filtra & alr, ou débrancher le tuyau d'ad-
mission d’air du collecteur d'admission.

6 Débrancher les tuyaux de Féquipement de
démarrage & froid.

7 Déposer le tuyau dhuile de graissage entre le
boltier d'arbre 4 cames et la culasse.

8 Débrancher le tuyau d'échappement du collecteur
d'échappement.  Déposer le  turbocompresseur
{moteurs T3.1534),

8 Débrancher et refirer les tuyaux de carburant
haute pression de la pompe d'injection et des injec-
teurs. Monter des chapeaux convenables sur les rac-
cords de pompe et d'injecteurs.

10 Déposer les tuyaux de retour des injecteurs.

11 Déposer les injecteurs (voir figs. F1 ou F2).

12 5i nécessaire, déposer le filtre & carburant et ie
wyau de carburant entre le filtre et le dispositif de
démarrage & froid. Retirer le collier fixant le tuyau de
carburant 3 la partie arriére de 1a culasse.

13 Déposer le cache-culbuteurs,

14 Débrancher le tuyau d'huile de graissage de l'axe
de culbuteurs et retirer 'ensemble axe de culbuteurs
avec e tuyau (voir fig. F3).

15 Hetirer les écrous/vis de culasse dans Vordre
inverse a celui indiqué dans les figs. F15 ou F16.

16 Déposer la culasse (voir fig. F4) et Ia placer sur une
surface plane en bois pour éviter de Fendommager. Ne
pas uliliser un outil pointu pour séparer la culasse du
bloc cylindres.

Pour déposer les soupapes

Tracer un repére convenable sur la face de chaque
soupape de fagon & pouvoir les remonter dans leurs
positions d'origine si elles sont réutilisées.

Comprimer les ressorts de soupape & V'aide d'un outil
compresseur approprié (voir fig. FB5) et refirer les
coupelles d'arrét. L'outil 61188 peut étre utilisé avec
adapteur PDB118-3 pour comprimer les ressorts de
soupape avec la 1éte reposant sur une surface plane.

Retirer les chapeaux de ressort, les ressorts, les joints
et les sidges de ressort afin de pouvolr déposer les
S0Upapes.
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Révision des soupapes et des sigges
de soupapes

Les angles de portée et de sidge de soupape sont
comme suit:

Angle Type moteur

45° Tous les moteurs A3.152

Tous les moteurs D3.152 antérieurs au
no, CU....UBB4638F sauf ceux Indiqués
chdessous

Tous les moteurs T3.1524 suivant liste
CN31185, CN31195, CN31198, CN31188,
CN312258, CNB0444 ufilisent des
soupapes d'échappement a 45°,

ase | Moteurs D352 tards au-dessus de
2250 tr/min.

Certains moteurs D3.152 tarés au-
dessous de 2250 tr/min.

{Ces moteurs sont normalement
identifiés par un code de calage de
pompe d'injection commengant par
TWEO ou WWATE).

Moteurs AD3.1562 améliorés.

Tous les moteurs D3.152 & partir du no.
CE...UB84638F et tous les moteurs
3.1522, 3.1524 et T3.1524 sauf ceux
suivant  liste  CN31185, CN31185,
CN31186, CN31198, CN31225, CNBD444
qui utilisent des soupapes
d’échappement & 45°.

Avant dinterventir sur les soupapes ou les siéges, contrdler le retrait des soupapes sous Is plan de joint de la culasse
{voir fig. F&}.

Les retraits maximaux admissibles des tétes de socupapes en service sous le plan de joint de la culasse sont comme

|

suit:
Type Angle de siége Aetrait de soupape
moteur te spupape Admission Echappement
3152 45° 3,5 mm 3,5 mm
D3.162 45° 2,40 mm 2,40 mm
D3.152 35° 2,13 mm 2,40 mm
3.1522,3.1524 35°
T3.1524 35°/45° 2,13 mm 2,40 mm

Si les moteurs doivent 8tre conformes aux normes BS.AU 141a:1871 concernant les émissions de fumées, le retrait
maximum admissible des tétes de soupapes en service pour fes moteurs 3.152 ne doit pas étre supérieur 3 215 mm.
Pour les moteurs D3.152, les limites d'usine ne doivent pas &tre dépassées {voir page C10).

Si fe plan de'joint de la culasse doit &tre usiné ou si les guides de soupapes doivent &lre remplacés, ceci doit 8tre fait
avant de rectifier les sidges de soupapes.

Les sidges de soupapes de 45° sur les moteurs 3.152 sont plus bas que le plan de joint de la culasse et une gorge est
usinée & Pendroit ol le sidge de soupape termine dans le retrait de culasse. Lorsque les soupapes ou sidges ont été
rectifiés plusieurs fois, cette gorge peut 8tre usinde comme indigué plus loin,

Les sidges de soupape peuvent étre rectifiés & l'aide des outils suivants:

Angle de sizge Fraise pour sig@ge de soupape
de soupape Admission Echappement
45°(3.152) M8275¢ M3285+
45" (D3.1562) M&281* MS275*
35" MS6a5 MB690

« Ces fraises sont comprises dans le jeu de fraises pour sieges de soupapes M873.

Le pilote et la poignée utilisés avec les alésoirs de 35" et 45° sont compris dans le jeu de fraises MS73 mais, si ce jeu
n'est pas disponible, utitiser le pilote MS 130-8 et la poignée MS76.
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Placer le pilote (voir fig. F7) dans le guide de soupape
avec la partie expansible & lintérieur du guide et
lépaulement du pilote environ 3mm au-dessus du
guide. Serrer le pilote dans le guide en utilisant Yécrou
al un axe dans le trou du pilote. Régler les lames de la
fraise A environ la méme position dans leurs lumléres,
avec les extrémités carrées vers lextérieur, ef serrer
les vis de lame & la main seulement. S'assurer que les
lames sont propres avant de les utiliser,

Mettre fa fraise soigneusement en place sur le pilote
avec les lames orlentées vers le siége - ne pas lalsser
tomber la fraise sur le sidqge car ceci risque dendony
mager les lames. Monler la poignés sur la fraise et rec-
tifier le siége. Faire tourner la fraise en sens horalre, en
appliquant. une pression trés égbre directement au-
desus du pilote. Quelques tours suffisent pour obtenir
un bon sidge.

Pour les sldges 45° des moteurs 3.152, 1a largeur du
sieége peut &tre réduite lorsque la gorge est rectifién
an utilisant Yalésoir plat du jeu MS73.

Les premiers motewrs D352 avec sidges de 45°
avaieni une dépouille de 30° entre le siége ef le plan
de joint de la culasse

Aprés avoir alésé les siéges, nettoyer la culasse ef
vérifier le contact entre la soupape et lg sidge, qul peut
&tre rodé si nécessaire. Contrdler le retrait de la téte
de soupape au-dessous du plan de joint do culasse
comme indiqué & la page F3.

Ensemble axe de culbuteurs
Nettoyer 'ensemble axe de culbuteurs.

Vérifier fusure des bagues de culbuteurs. L'ajustement
des culbuteurs sur Faxe doit 8tre aisd, sans trop de
mouvement latéral

Si les bagues de culbuteurs sont usées, il faut rem-
placer le culbuteur complet. Les culbuteurs sont un
ensemble complet et it n'est pas possible de monter
des bagues neuves

Lors du démontage de ensemble axe de culbuteurs,
repérer 'emplacement des piéces de fagon & pouvoir
remonter les culbuteurs droit et gauche & leurs posi-
tions corractes pour actionner avec leurs poussoirs et
soupapes correspondantes. Si Fextrémité de faxe de
culbuteurs comporte une fente, orienter cette fente
vers favant du moteur (voir fig. F8). Afin dassurer un
assemblage correct, les axes de culbuteurs plus ré-
cents comportent un pion conique monté dans un trou
de 4 ‘mm-dans 1axe de culbuteurs. S'dssurer gue ¢g
pion est logé dans fencoche du deuxidme support
d'axe de cuibuteurs {voir 1, fig. F8).

Nota: Les culasses plus récentes comportent des
trous taraudés plus courts pour les goujons d'axe de
culbuteurs. Faire attention de n'utiliser que les goujons
corrects fournis avec la culasse.

Guides de soupapes

Vérifier fusure des guides de soupapes. Bemplacer les
guides si nécessaire,

Nettoyer les guides neuts et vérifier qu'ils ne sont pas
endommageés.

Sur les motewrs 3.152 et D3.152, les guides de
soupapes d'admission et d'échappement sont de
méme longueur et le dépassement du guide au-dessus
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de la face d'appui du ressort dolt étre de 14,73/15,08
mm en position assemblée.

Sur leg moteurs 3.1522, 3.1524 et 73,1524, les guides
de soupapes dadmission sont 5,5 mm plus courts gue
les guides de soupapes d'échappement. Faire atten-
tion de monter le guide correct En position assemblée,
le dépassement du guide de soupape au-dessus de la
fave d'appuf du ressort doit 8tre de 9,19/9,55 mm pour
les guides ¢'admission, et de 14,73/15,09 mm pour les
guides d'échappement.

Vintérieur de tous les guides comporte un lamage a
une exirémité ¢t ce lamage doit 8tre orienté vers le
siége de soupape.

La fig. F9 montre Ia mise en place d'un guide de
soupape neuf.

Sigges rapporiés de soupape

St le sibge dorigine ne peut pas &tre rectifié parce gu'il
est endommagé ou parce que le retrait maximum
admissible de la soupape au-dessous du plan de joint
de la culasse a é1é afteint, il est possible de monter
des sibges rapportds de soupape sur les soupapes
dadmission ¢t d'échappement des moteurs 3.152 et
sur le sidge 45° de la soupape ¢ échappement seule-
ment des moteurs D3.152 et de certains moteiwrs
T3.1524,

L.e logement pour un sidge rapporté ne dolt jamais
&lre réalisé avec un guide de soupape usagé en place.

Le logement doit &lre using dans l'alésage d'un guide
de soupape neuf.

Pour monter des siéges rapportés de soupape :

1 Hetirer fancien guide de soupape et nettoyer
Falésage.

2  Monter un guide de soupape neuf afin de pouvoir
utiliser FPalésage comme pilote pour usiner le
fogement.

3 A faide d'un outil convenable, usiner les anciens
sisges aux dimensions indiquées dans la fig. F10.

4 A Paide d'un outll exécuté selon les dimensions
donndes dans fa fig. 11, et en ulilisant le guide de
soupape comme pilote, enfoncer le sidge rapporté. Ne
pas utiliser un marteau et ne pas lubrifier,

5 Vérifier que le sidge rapporté est d'équerre et qu'il
porte hien au fond du logement, voir fig. F12,

6 Pour les sidges rapportés d'échappement des
moteurs D3.152, utiliser 'alésage du guide de soupape
comme pilote pour usiner la dépouille aux dimensions
indiquées & la page F3.

7 Usiner las siéges de soupapes de fagon & ce que
ie retrait des t8tes de soupapes sous le plan de joint
de la culasse soit conforme aux dimensions données a
la page F.3.

Nota: Certains moteurs 73,1524 sont équipés de siéges
rapportés de soupapes d'échappement a 457. (Voir fig.
F13A). Si nécessaire, ceux-ci peuvent étre remplaceés si
ie diamétre du logermnent est dans les limites de
production de 37,224/37,249mm.

|

|

CULASSE -~ F.5

1. Tirant PD10-A

2. Butée de guide d'adiission PDID-9, D104
3. Butée de guide dechappement PIND
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SOUPAPE SOUPAPE
YECHAPPEMENT

DADMISSION

/4 i

7d Yot

8y NN, i if
X * L

F10 Dimensions de rectification des siégas de soupapes

Admission (3.152)
A-A4760 247862 mm
B-830 46,35 mm
C-Rayonde 1,02 21,30 mm
Echappement (3.152)
A-4125 241,28 mm
B-6,30 4635 mm

C- Rayon de 1,02 21,30 mm
Echappement (D31.52)

A- 42562 842,64 mm
B-787 4792 mm

¢ - Rayon maximum de 0,38 mm

S

D

&

>

F11 Outil de pose de sidges rapportés de soupape

Dimensions d’admission (3.152)
A-89,85 mm

B- 50,80 mm
C-19,056 mm
D-7854&7,87 mm
E-0,06 mm 445°
F-0,06 mma4s®

G~ Rayon de 0,03 mm
H- 35,58 23561 mm
J- 5,38 &546 mm
K-47,12 44737 mm

Série 3,152 Manue! de Réparation, Mai 1988,

Dimensions d’échappement (3.152) :
A-B585 mm §
B~ 50,80 mm

C-18,05 mm
03-7858787 mm
E-0,08 mm 445"
F=0,06 mm 445°

G - Rayon de 0,03 mm
H-30,02 230,05 mm
45,38 2546 mm
K-40,77 841,02 mm

Dimensions déchappament (D3.152/73.1524)
A- 8890 mm
B-69,85 mm
C-18,05 mm
D-7.8547,87 mm
£-0,08 mm a45°
F-006 mmadb®
G - Rayon de 0,03 mm
H - 30,48 & 30,50 mm
4- 6,35 mm
K-42,34 34259 mm
Matidre EN32A cémentée ef rectifidée
K- 37,10 537,12 mm (73,152 avec soupapes d'échap-

pement 4 45%
SOUPAPE SOUPAPE
FECHAPPEMENT

D'ADMIGSION

[

A
‘ 0

F12 pimsnsions finles dos sidges rapporiés de soupape (3.152)

Admission

D~43,28 443,53
E-90°
Echappement
D-37,72 437,97 mm
E-90°

DEPOUILLE

77 =

F13 pimensions finies des sidges rapooriés de soupape (D3.152)

Echappement
A-90° C-30°
#-45° D-3304a351 mm



Poussoirs

tes poussoirs fonctionnent dans des trous alesés
dans Ja culasse. Il n'y a normalement pas d'usure,

Les poussoirs peuvent dtre déposés par la face
inférieurs de la culagsse aprés avoir retiré les vis de
réglage et contre-6erous des poussoirs.

Chapeaux et joints de chambre de
combustion (3.152)

i n'est pas nécessaire de démonter les chapeaux de
chambre de combustion au cours de la révision de la
culasse car le calaminage ne se produit pas dans ces
chambres,

s les chapeaux sont déposés, des joints en Culvie
neufs doivent ire montés lors du réassemblage.

8i des joints en cuivre neufs ne sont pas disponibles,
les anciens loints peuvent &tre réutilisés & condition
de les recuire avant de les monter.

Pour les recuirs, les chauffer & rouge sombre, puis les
plonger dans de l'eau froide.

Sassurer quil iy a pas de fuites par ces joints lorsque
les chapeaux sont montés,

Mota: Des chapeaux de chambre de combustion ne
sont pas montés sur les moteurs antideflagrants. Des
pigces rapportées en acier sont montées sur la partie
axtérieure des chambres (voir fig. F14) et celles-ci sont
scellées par le collecteur dadmission,

Inspection de la culasse

Nettoyer le plan de joint de la culasse et les passages
de liquide de refroidissement et d'huile de graissage.

Si possible, Pétanchéité de la culasse peut étre
essayée sous pression, avec de Veau chaude & une
pression de 207 kN/m? (2,11 kgf/am?).

Vérifier Pétat de tous les goujons de la culasse et les
trous taraudés dans la face supérieure du bloc cylin-
dres pour voir §ils sont usés ou endommagés. Vérifier
aussi Fétat des vis et écrous de fixation de la culasse
sur le bloc cylindres.

vérifier I'état de tous les plans de joint, surtout la face
inférieure de la culasse et la face supérieure du bloc
cylindres

Contrdler le voile de la face inférieure de la culasse. Le
voile maximum _admissible est de 0,08 mm en travers,
et de 0,15 mm le long de la culasse.

Les faces de la culasse peuvent étre rectifiées {voir
page CY).

Aprés avoir rectifié la culasse, contrbler le refrait des
soupapes et réaléser les sibges si nécessaire, comme
décrit dans la section “Révision des Soupapes et
Sigges de Soupapes”, page F3.

Fixations de culasse

Différentes fixations ont été utilisées sur les moteurs
3.152 et D3.152.

Les premidres culasses étaient fixées sur le bloc cylin
dres au moyen de goujons et écrous.

A partir des numéros de moteur suivants, les culasses
compaortent des goujons, écrous et vis de fixation.

CULASSE-F.7

BOUPAPE
PFECHAPPEMENT

-

F13A

F14 Moteurs 3.152 antideflagrants seulement

1. Pigoes rapportées de chambre de combustion
2. Efranglement de chambre de combustion

152U21416CL
1520982500
152UA28411D8L
152UA4318050L

Sur les moteurs 3,152, les goujons ont été remplacés
par des vis, sauf les six goujons fixant les injecleurs.
Ces six goujons inchangés se trouvent aux positions
13,6,2,3,7 et 12 surlafig. F185.

Sur les moteurs D3.152, tous les goujons dorigine,
sauf deux, ont été remplacés par des vis. Les deux
goujons inchangds sont montés dans les trous 13 et
14 de fa fig. F186. Trois différentes longueurs de vis ont

Série 3.152 Manusl de Réparation, Mai 1988.
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été utilisées et il est Important de monler cellesci &
leurs positions correctes Les quatre vig courtes de
82,5 mm se montent aux positions 7, 3, 2 &t 8. Les trois
vis de 92 mm se montent aux positions 15,4 et 18, Les
neuf vis longues de 98,4 mm se montent aux positions
10,1,9,12,5,6, 11, 17 a1 16,

Un changement a été effectué sur les moteurs D3.152
i partir du numéro CE..U5937494F -les vis aux posi
tions 15, 4 et 18 ont ét¢ remplacées par des goujons.

Les écrous et vis équipant les moteurs récents com-
portent une rondelle intégrale sous la téte.

Les fixations de culasse sur les moleurs 3.1522 sont
montrées fig. F17.

Nota: Le couple de serrage pour les culasses fixées
entidrement par écrous est de 81 Nm (8,3 kgf m). Le
couple de serrage pour les culasses fixées par vis of
dcrous est de 95 Nm (9,7 kgf mi).

Pour monter les soupapes

1 Lubrifier les figes de soupapeés avec de Phuile
moteur propre et les monter dans leurs positions
correctes.

2  Monter les sieges de ressorts.

3 Metlre en place les joinis d'étanchéité de tige sur
les guides ' échappement seulement.

4 Mettre en place les ressorts de soupapes.

Nota: Sur la plupart des moleurs D3.152, 3.1524,
T3.1624 et 3.152, chaque scupape est munie dun seul
ressort, mais pour certaines applications, deux ressorts
sont montés. Le type de sibge de ressort varie en fonc-
tion du nombre de ressorts utilisés. Sur legs moteurs
3.1622, chaque soupape d'admission est munie de
deux ressorts {voir fig. F18) et chaque soupape
déchappement d'un seul ressort. Les siéges de
soupapes d'admission comportent des ergots sur leur
diamétre intérieur.

5 Monter las chapeaux de ressorts, comprimer les
ressorts & l'aide dun compresseur de ressorts de
soupape et monter les clavettes. S'assurer que le
chapeau de ressort n'est pas incliné en comprimant
les ressorts, car cecl peut endommager fa tige de
soupape.

Pour monter la culasse

Utiliser un joint de culasse neuf. Le joint porte un
repére pour indiguer e sens de montage correct,

Bien nettoyer les plans de joint de ia culasse et du
bloc cylindres.

Sur les moteurs 3.152 et D3.152, les deux cbtés du

10/ © U.(/ J@U‘Q
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F15 Séquence de serrage de culasse (moteur 3.152)

f
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F16

Séquence de serrage de culasse (tous les moteurs
sauf 3.152)

l‘ s ,/x

F17
Positions des goujons/vis de culasse

i~ A1 ﬁ
A

&

e

ke St

e T

R sz,

F18 Ensembles soupapes et ressorts

1 Clavettes

2. Chapeau de ressort

3. Joint de tige de soupape
4. flessort intérigur

5. Ressort extérieur

8. Sikge do ressoris doubles
7. Sisge de ressont umique
8. Soupape d'échappement
4. Soupape dadmission




joint de culasse doivent 8tre enduits de pate a joint.
Sur les moteurs série 3.152 plus récents, le joint de
culasse {réf, 3681E008) se monte & sec et i Mest pas
nécessaire de contriler le serrage aprés 25/50 heures
de service.

Metire la culasse en place et monter les écrous/vis de
fixation comme décrit ci-dessus.

Serrer les écrous/vis de culasse progressivement,
dans fordre indiqué par les figures F15 ou F16, au
couple indigué a la page C3. Le couple de serrage dif-
fére selon le type de fixations {écrous uniguement ou
&crous/vis)

Monter tous les organes retirés lors de la dépose de la
culasse. 5i les collecteurs ont été déposés, s'assurer
que les joints neufs sont montés correctement et qu'ils
wobstruent pas les orifices.

Mornter les injecteurs (voir page P&).

Monter Fensemble axe de culbulpurs. Avant de serrer
les écrous de fixation, I'axe doit &tre posltionné de
facon & assurer une lubrification correcte de Fensem-
ble. Pour obtenir la position correcte, orienter la fente
dans Fextrémité de Vaxe 40° aprés la position verticale
{volr fig. FB). Les axes de culbuteurs plus récents ne
comportent pas de fente. Sur ces ensembles, Forienta-
tion correcle est assurée au moyen d'un pion conique
qui se loge dans un trou dans l'axe de culbuteurs, puis
dans une encoche dans le deuxiéme support de faxe
{voif figg. FBA).

Lorsque faxe de culbuteurs est en position corrects,
serrer les écrous de fixation et régler le jeu des
poussoirs comme indiqué plus loin.

tonter le cache-culbuteurs. Monter la soupape d'é
vent entre le cache-culbuteurs et le collecteur d'admis-
sion - 3.1522 seulement.

Brancher les tuyauteries et effectuer tous les autres
branchements comme indiqué dans la section “Pour
déposer la culasse’.

Le thermostat doit 8tre monté dans la sortie d'eau de
la culasse, Le moteur risque de s'échauffer si on le fail
fonctionner sans thermostat,

Faire tourner le moteur puis déposer laxe de
culbuteurs et les injecteurs el resserrer les écrous/vis
de culasse comme indigué ci-dessous,

Avec la sortie d'eau de refroidissement & une tempéra-
ture supérieure & 77°C, serrer les écrous/vis dans for-
dre indiqué sur les figs. F15 ou F16, au gouple indiqué
ala page F8.

Si un écrou/vis tourne lors de ce contrdle, le serrer au
couple correct

St un écrou/vis ne tourne pas avant que le couple cor
rect soit atteint, fe desserrer de 30° 4 60° (1/12 &
1/6 de tour}, puis le serrer au couple correct.

Aprés avoir resserré tous les écrous/vis, contrdler de
nouveau les 10 premiéres positions afin d'assurer
gu'elles solent toujours au couple correct. Ne pas
desserrer les vis 1ors de ce dernier contrble.

Laisser refroidir le moteur puis régler le jeu des
poussoirs comme indiqué ¢i-dessous.

Monter tous les organes nécessaires. I est recomman-
dé de monter un joint de cache-culbuteurs neuf,

Nota: Sur les premiers moteurs 3.152 et D3.152, les
écrous/vis de culasse doivent étre resserrés au couple

CULASSE-F.9

F20

correct aprés 25/50 heures de service. Ceci n'est pas
nécessaire sur les moteurs 3.1522, 3.1524, T3.1524 et
tous les moteurs série 3.182 plus récents, munis du
joint de culasse référence 3681 E006.

(Les moteurs munis du joint 3681E006 peuvent nor-
malement &tre identifiés par les fixations de culasse,
qui comportent une rondelle intégrale sous la téte).

Pour régler le jeu des poussoirs
| Le jeu se mesure entre le culbuteur et la vis de reglage
| du poussoir.
Sur les moteurs 3,152 et D3.152, le feu des poussoirs
d’admission et d’échappement est de 0,30 mm, avec le
| moteur froid.
l Sur les moteurs 3.1522, 3.1524 et T3.1524, le jeu des
poussoirs d'admission est de 0,20 mm, et celui des
| poussoirs d'échappement est de 0,32 mm, avec le
moteur chaud ou froid.
Régler les ieux comme suit:

1 Faire tourner le vilebrequin dans le sens de rota-
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tion normal jusqu'a ce que la soupape d'admission du
cylindre No. 1 vienne juste douvrir et la soupape
d'échappement du méme cylindre ne soit pas tout 3
fait tfermée, Contrdler et régler le jeu des soupapes
Nos. 4 et 8 {la soupape No. 1 se trouve & Favant du
moteur).

2 . Tracer un repare fraversant la poulie de vilebrequin
et le couvercle de distribution et faire tourner le vilebr
requin d'un tour complet jusqu'a ce que les repéras
solent de nouveau alignés, Contrdler et régler fe jeu
des soupapes Nos. 1,2,3 et 5.

Soupape d'évent du carter moteur~
3.1522 seulement

Cette soupape est montée entre le cache-culbufeurs
et le collecteur d'admission (volir fig. F20).

Pour la nettoyer, obturer le petit trou d'évent dans la
face supérieure et laver fensemble dans de l'essence
ou du kéroséne.

5i de Vair comprimé est utilisé pour sécher fensemble,
putiliser quune trés faible pression car une pression
élevée endommagerait fensemble,
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PISTONS ET BIELLES ~ .2

Pistons et bielles

Les pistons des moteurs 3.152/A3.152 ont un sommet
plat.

Les pistong des moteurs D3.152/AD3.152 ont une
cavité toroidale dans le sommel ef les pistons du
moteur ADZ.152 amélioré ont une cavité a fond plat
dans le sommet

Les moteurs 3.1522 ont des pistons & chambre
rentrante.

Les pistons des moteurs 3.1524 et T3.1524 ont une
cavité semi-sphérique dans le sammet,

il y a cing segments sur tous les moteurs 3,152 et sur
fes moteurs D3.152 tarés jusqu'd 2250 t/min, sauf
ceux indiqués ci-dessous,

#l v a quatre segmenis sur les moteurs D3.162 tards
au-dessus de 2250 tr/min, sur las moteurs AD3162
améliorés et sur certaing moteurs D3,152 tarés jusqu'a
2260 tr/min. Ces derniers sont normalement identifiés
par un code de calage de pompe dinjection {voir pla-
que signalélique sur fa pompe} commengant par TW50
ou WWATE.

Les moteurs 31522 installés dans les chariols
élévateurs sont munis de pistons & gualre segments,
tandis que ceux pour autres applications ont des
pistons & trois segments,

Les moteurs 3.1524 ef T3.1524 comportent des
pistons & trois segments.

Tous les segments sont montés au-dessus de l'axe de
piston, sauf le segment racleur inférieur sur les pistons
& cing segments.

Les numéros 1 4 3 sont estampés sur le sommet de
chaque piston afin dassurer un montage correct L.e
No. 1 se trouve a favant du moteur.

Un cbté des bielles est ausst estampé pour indiguer
leur emplacement dans le moteur.

Pour déposer les pistons et bielles

1 Déposer l'ensemble culasse (Chapitre F).

2  Déposer le carter d'huile de graissage st la pompe
i huile de graissage {Chapitre M).

3 Eliminer toute calamine de la partie supérieure des
chemises de cylindres.

4 - Retirerles chapeaux de téte de bielle (voirfig. G1)
et les coussinets des bielles, puis pousser les pistons
et les bielles hors du bloc cylindres, vers le haut (voir
fig. G2).

5 Consetver chaque coussinet avec son ensemble
piston/bielle dorigine.

Pour déposer les pistons des bielles

1 Retirer les segments Faire attention de ne pas
endommager le piston avec les extémités des
segments.

2  Sassurer que les pistons et les bielles sont
repérés de fagon i faciliter le réassemblage.

3 Retirer les clrclips de Palésage du piston.

4 Chasser faxe de piston. Si l'axe est serré, chauffer
le piston a 40/50°C pour faciliter sa dépose.
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Pour remplacer la bague de pled
de bielle

1 Chasser Vancienne bague avec un adaptateur
convenable.

2 Eliminer toules arBtes vives de falésage de la
bielle,

3 introduire une bague neuve en alignant le passage
d'huile de la bague avec celui dans la partie supérieure
de {a bielle (voir fig. G3).

4  Aléser alésage de la bague afin d'obtenir le jeu
correct avec Faxe de piston (voir page C7).

5 Vérifier que 'alésage du pied de bielle est paralléle
4 V'nlésage de la t81e de bislle,

Pour réassembler le piston et la bielle

Si les pistons dorigine sont réutilisés, ils doivent &tre
réassemblés sur leurs bielles d'origine, c-a-d le piston
margué No. 1 doit &lre monté sur la bielle marquée
No. 1.

La cavilé décentrée dans le sommet du piston doit
étre orientée vers le cdité de la bislle portant le numéro
didentification (la fig. G4 montre un piston 3.1522),

Si une bislle neuve est utilisée, le numéro du cylindre
doif élre eslampé sur le cbté de la bielle et du
chapeau comportant Fencoche pour fergot des
coussinets de bisfle.

Monter le piston sur la bielle et introduire Paxe de
piston. Chauffer le piston & 40/50°C pour faciliter ie
montage de axe.

Sassurer que les circlips sont montés correctement
dans leurs gorges.

Pour monter des segments neufs

Contrdler Vouverture & la coupe des segments (voir
page C8). Pour contrdler Pouverture du segment
racleur & forme variable 4 ressort, le ressort doit étre
monté de fagon 4 ce qulll pousse le segment contre
falésage de la chemise de cylindre.

St les chemises de cylindres sont usées, contrdler
Touveriure des segments 4 la partie non usée au
sommet de Falésage, aprés avoir éliminé la calamine
{voir fig. G5).

Sur les moteurs 3.1522, la surface extérieure des
segments de compression est munie dune fing
couche de cuivre pour faciliter lajustage des
segments dans l'alésage. Cette couche disparait tres
vite en service. Uouverture du segment augmente de
0,08/0,15 mm sans celte couche de cuivre,

Monter les segments sur le piston dans Pordre suivant
{4 partir du haut du piston) comme indiqué sur la fig.
G8 pour le moteur 3,15622,

Moteurs 3,152 munis de chemises chromées

De compression, & face paralléle.
De compression, A face conique.
De compression, feuilleté.
Racleur a fentes.

Racleur 4 fentes.

Ut & N -

Moteurs 3.152/A3.152 et D3.152/AD3.152 tarés
jusqu’a 2250 tr/min, munis de chemises en fonte

1 De compression, chromé.
2  De compression, i face paralldle.
3 De compression, feuilleté.

PISTONS ET BIELLES~G.3
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4 Racleur, fevilleté & ressort”
5 Racleur 3 fentes.

* Un segment racleur 3 fenles est ulilisé sur les
moteurs 3,152 tarés au-dessus de 2250 tr/min.

Cortains moteurs D3.152 tarés jusqu'a 2250 tr/min
sont munis des mémes segments que les moteurs
D3.152 a tarage plus élevé,

Ces moteurs sont normalement identifiés par un code
de calage de pompe dinjection (voir plague signaléti-
que sur la pompe) commengant par TWE0 ou WW47E,

Moteurs D3.152 tarés au-dessus de 2250 t/min

-

De compression, chromé.

2  De compression, & face paraliéle.

3 De compression, & épaulement interne.
4 Racleur, & ressort spiral, & face chromée.

foteur AD3.152 amélioré

De compression, chromé.

De compression, 4 épaulement interne.
Da compression, 4 épaulement interne.
Racleur, a ressort spiral, & face chromée.

DR N -

Moteur 3.152

1 De compression, & piéce rapportée chromée avec
ravétemert en cuivre.

2ouz2etd3 De compression, a épaulement interne,
avec revétement en cuivre.

3 ou 4 Racleur, a ressort spiral, 3 face chromée,

DEUXIEME ET
TROSIEME LAMELLES

PREMIERE
LAMELLE

G8
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Moteurs 3.1524/T73.1524

1 De compression, conique, sembincrusté, a face
chromée.

2  De compression, & face conique.

3 Racleur, & ressort spiral, & face chromée,

Les segments de compression 4 face conique portent
le repére ‘T sur leur face supérieure afin d'assurer un
montage correct.

Pour monter le segment racleur & ressort spiral, mon-
ter le ressort dans la gorge du piston, Assurer que Faxe
de jonction soit introduit dans les deux extrémités du
ressort (voir fig. G7), puis monter le segment sur le

G7
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ressort. Sassurer que le ressort 58 loge dans la gorge
intérieure du segment et que Youverture du segment
se trouve du cbié opposé 4 Faxe de jonction.

Monter les segments & épaulement interne avec
fépaulement orienté vers le sommet du piston.

Lorsque des segments neufs sont montés sur des
pistons dofigine, netioyer les gorges du piston en utili-
sant un vieux segment.

Vérifier que les gorges de segment ne sont pas
endommagées et que les segments se déplacent libre-
ment dans feurs gorges. Ne pas réutiliser un pision si
sa surface extérieurs est endommagée ou usée.

Segments de compression feuilletés

Le segmeni de compression feuilleté monté dans fa
troigibme gorge est différent sur les premiers moteurs
et las motasurs récents.

Sur les premiers moteurs, il comportait trois lamelles.
Sur les moteurs plus récents, il comporie quatre
lametles.

fi est important de monter le segment de compression
feuilleté correctement sur le piston.

Pour monter le type 3 trois lamelles
{voir fig. G8)

1 Monter la premigre lameafle de fagon & ce que, lors-
quon la tient en main, en appuyant légérement, les
extrémitds soient fléchies vers le bas. Placer cette
famelie au bas de la gorge avec la coupe au-dessus de
falésage d'axe ds piston.

2  Monter la deuxiéme lamelleau-dessus de la pre-
migre de facon & ce gue lorsqu'on la tient comme
décrit précédemment, les extrémités soient fléchies
vers le haut. Positionner la coupe a 180° de la coupe
de fa premiére lamelle.

DEUXIEME ET
QUATRIEME LAMELLES

PHEMIERE ET
TROISIEME LAMELLES

Gg
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3 Monter la troisiéme lamelle au-dessus de la deux
ibme, avec les extrémités fléchies vers le haul
Positicner la coupe au-dessus de celle de la premidre
lameile.

Pour monter le type & gquatre lamelles
{voir fig. G9}

1 Monter la premidre lamelle de fagon & ce que, lors-
quon fa tient en main, en appuyant légérement, les
extrémités soient fidchies vers lg bas. Placer celle
lamelle au bas de la gorge avec la coupe au-dessus de
Yalésage d'axe de piston.

2 Monter la deuxiéme lamelle au-dessus de fa pre
mibre de fagon & ce que lorsqu'on la tlent comme
déorit précédemment, les extrémités sojent fléchios
vers le haul Positionner fa coupe & 180° de la coupe
de fa premidre lamells

4 Monter la troigsiéme lamelle awrdessus de la deux
ibme, avec les extrémités fliéchies positionner la coupe
au-dessus de celle de Ia premibre lamelle.

4 Monter la quatridme lamelle awdessus de la
troisiéme, avec les exirémités fléchies vers le haut
Positioner la coupe au-dessus de celle de la deuxiéme
famelle.

Pour monter le segment racleur a ressort
{voir fig. G10}

Ce segment est consititué par un segment extenseur
intérisur (1) et deux segments plats (2) de chague cdté
d’'un segment ondulé (3.

Monter le segment extenseur intérieur.
Monter les deux segments plats inférieurs.
Monter le segment ondulé,

Monter les deux segments plats supérieurs.

R R

SOMMET DU
PISTON
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Pour monter le segment racleur & ressort
{voir fig. G11)

Ce segment est constitué par quatre segments plals,
uni segment bombé et une entretoise.

1 Monter les deux segments plats.

2 Monter l'entretoise.

3 Monter le segment plat au-dessus de Pentretoise.
4  Monter le segment bombé avec la face creuse vers
ie bas. L'extrémité de ce segment est coupée en biais.
La face creuse est orientée correctement si les
extrémités se déplacent vers le haut lorsgu'on appuie
légérement sur le segment. Sur les segments plus ré-
cents, une partie matte de la surface a été enlavée
pour laisser ung zone brillante, et cette zone brillante
doit &tre orientée vers le haut.

5 Monter le segment plat au-daessus du segment
tombé

Pour monter le piston et la bielle

Les bielles et chapeaux de bielle portent des repéres
pour indiquer leur position da montage d'origine dans
le moteur {voir fig. G12). Ces numéros sont estampés
sur le ¢Oté de la bielle et du chapeau qui comporte les
encoches pour les ergols de centrage des coussinets
de bielles

Sassurer que les pistons, falésage de chemise de
cylindre, le maneton et la téte de bielle sont propres.
Lubrifier le piston et la chemise de cylindre avec de
Thuile de graissage moteur propre.

Lorsgue les pistons et blelles sont moniés dans le bloc
cylindres et sur le vilebrequin, sassurer que le cbté de
la bielle portant le numéro de repére soit orienté vers
le cOté pompe d'injection du moteur,

S'assurer que la lettre 'F, le mot ‘FRONT ou la Héche
estampée sur le sommet du plston {voir fig. G13) soit
orientd vers Favant du moteur. $i le repare didentifica-
tion a dispary, s'assurer que la cavité décentrée dans
e sommet du piston soit orientée vers le cbié pompe
d'injection du moteur. Estamper un repére didentifica-
tion convenable sur Vavant du sommet du piston.

Faire tourner le vilebrequin jusqu'a ce que le maneton
correct solt en bas.

Espacer les coupes des segmenis uniformément
autour du piston.

Comprimer les segments & Faide d'un outil convenable
{voir fig. G14).

Introduire les pistons et les bielies dans les alésages
du bloc cylindres par le haut Monter le piston ¢t Ia
bielle margués No. 1 dans le cylindre No. 1, g piston
No. 2 dans le cylindre No. 2, etc. Le cylindre No. 1 se
trouve a 'avant du moleur.

Monter les coussinets dans la bielle et dans le
chapeau avec les ergots de centrage correctement
logés dans leurs encoches. Lubrifier les coussinets
avec de F'huile moteur propre et monter ia bielle ot le
chapeau sur le maneton. S'assurer que 1a bislle et le
chapeau portent le méms numéro de cylindre.

G10
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Les écrous sur les boulons de téfe de blelle ne doivent
pas 8tre réutilisés. Monter des écrous neufs s'ils ont
été déposés.

Serrer les écrous de t8te de bislle au couple correct,
comme indiqué & la page C3.

Trois types d'écrous de bislle ont 616 utilisés, Les pre-
miers étaient des écrous aulobloqueurs. Ceux-ci ont
été remplacés par des écrous cadmiés qui ont une fini-
tion brillante. Les écrous actuels sont phosphatés et
ont une finition noire mat.

Vérifier que le vilsbrequin tourne librement.

Lorsqu’un piston neut est montd, il est important dob-
tenir la hauteur correcle du piston par rapport au plan
de joint du bloc cylindres. Les hauteurs correctes, au
PMH, sont comme suit

3152 0,00/0,13 mm au-dessous du plan de
joint du bloc
D3.152 0,10 mm auvdessus & 0,03 mm au
dessous du plan de joint du blog
AD3B.I82 0,03/6,15 mm au-dessous du plan de
joint du bloc amélioré G13
3.1522 0,08 mm au-dessus 4 0,17 mm au
dessous du plan de joint du bloc
315624 0,03/0,15 mm au-dessous du plan de
joint du bloc T3.1524

A Tusine, la hauteur correcte est obtenue en utilisant
trois différentes classes de piston La classe est
gstampée sur le sommet dy piston. ‘H' = haut, ‘M’ =
moyen, 'L’ = bas,

Un piston & la hauleur finie est disponible pour utilisa-
tiort en service sur les moteurs 3.152 et D3.1562. Des
pistons nondinis & la hauteur correcte sont aussi
disponibles, et leur sommet doit élre usiné pour

obtenir les hauteurs correctes indiguées ci-dessus,

G4
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Des pistons de classe ‘H et ‘L’ sont disponibles pour
utilisation en service sur les moteurs 3.1522, 3.1524 et
T3.1524, Les pistons de classe ‘L’ peuvent étre utilisés
a la place des pistons de classe ‘M’ ou ‘L', mais glls
sont utilisés & la place des pistons de classe 'H ils
peuvent &tre au-dessous de la hauteur corecte el
ainsi entrainer un manque de pulssance, Des pistons
de classe ‘M peuvent 8tre utilisés & la place des
pistons de classe *H' d'origine, mais g'ils sont utilisés a
fa place de pistons de classe ‘M’ ou 'L, le sommet doit
aire using afin d’obtenir la hauteur correcte indiguée.

Pour déterminer la quantité de matidre & usiner du
sommet du piston, monter Pensemble piston et bislle
dans le bloc cylindres et sur le vilebrequin comme
décrit ci-dessus.

Une fois montd, faire tourner le vilebrequin pour
amener le piston au PMH et mesurer la distance enire
e sommet du piston et le plan de joint du bloc cylin-
dres. Loutil PD41B peut 8lre utilisé pour mesurer
celte hauteur (voir fig. G15).

EHectuer cette opération sur chaque piston, en
ségquence. Lorsque la quantité de matiére nécessaire a
614 usinée & chague sommet de piston, monter les
ensembles piston dans le moteur comme indiqué
précédemment. Contrdler les hauteurs des pistons. 5i
elles sont correctes, estamper le numéro de cylindre
cotrespondant et marquer favant sur chaque piston.

tiota: Aprés avoir using le sommet des pistons 3.1522,
éliminer Faréte vive du bord supérieur de la cavité avec
du papler émeri {qualité 360) afin d'obtenir un rayon de
0,4 5 0,8 mm, comme indiqué sur la fig. G16.

Monter la culasse {voir page F9).

Monter le carter d'huile moteur et la pompe & huile de
graissage (voir pages M5 et M6).
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CHAPITRE H
Bloc Cylindres et Chemises
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BLOC CYLINDRES ET CHEMISES ~ H.2

Bloc cylindres et chemises

L& bloc cylindres est muni de chemises séches, & paroi
mince et a collerette, en fonte ou & face chromée. (Les
moteurs T3.1524 récents sont munis de chemises
simples), Les chemises peuvent 8tre remplacées en
service, Les chemises en fonte d'using ont un ajuste
ment avec serrage el doivent &lre alésées et rodées
aprés montage. Les chemises en fonte 4 collerelte de
service et toutes les chemises 4 face chromée ont un
ajustement avec serrage/jeu el sont pré-finies aux
dimensions corractes. (Des chemises simples pré-
finies ne sont pas disponibles).

Les chemises & face chromée ne sont montées que
sur ies moteurs 3.152.

Les chemises en fonte dusine et de service sont
interchangeables, mais les chemises en fonte &t & face
chromée ne sont pas interchangeables parce que les
dimensions des collereites et la gorge de colleretie
dans le bloc cylindre sont différents.

L.es chemises ne doivent pas &lre alésées aux cotes
majorées. Lorsque le diamétre intérieur est usé & plus
de 0,18 mm, elles doivent &tre remplacées.

Sur certaing moteurs 3.152 at D3.152 et sur tous les
moteurs 31522, 3.1524 et T3.1524, une bague
préfinie est montée dans le bloc cylindres, servant de
palier de tourillon avant darbre & cames. Lors du rem-
placement de cetle bague, sassurer que le passagse
d'huile dans la bague est aligné avec celui dans le bloc
cylindres et que fextrémité de la bague marquée
‘FRONT soit orientée vers favant du bloc.

Pour déposer les chemises de cylindres

1 Déposer lensemble culasse {voir Chapitre F).

2 Déposer les ensembles pistons el bielles, le vileb-
requin et tous les organes du bloc cylindres comme
indiqué dans les autres chapitres de ce manuel de
réparation

4 Chasser les chemises par le haut du bloc cylindres
{voir fig. H1). Prendre soin de ne pas endommager les
alésages du bloc. Les chemises en fonte d'usine ont
un ajustement avec serrage et doivent 8tre retirés &
faide d'une presse lourde.

Nota: Loutil de pose/dépose de chemises de cylin-
dres PD.1SOB peut 8tre ulilisé avec ladaptateur
PD.150-1B pour retirer les chemises individuelles sans
devoir déposer le moteur de {équipement. Lubrifier le
filetage central et le cliqguet de Voutil avec de huile
Shell Spirex ou une huile de spécification semblable.

Préparation pour le montage de
chemises neuves

Nettoyer la gorge de collerette de chemise {chemises
4 collerette) et falésage du bloc. Vérifier que les
alésages du bloc sont en parfait état, sans traces de
corrosion.

S'assurer que la chemise neuve est propre avant de la
monter. Si un liquide est utilisé pour la neftoyer, la
sécher et la lubrifier avec de fhuile moteur propre
avant de la monter.

Veiller & la propreté de tous les organes pendant toute
fopération de montage, sinon une déformation locale
de 'alésage de la chemise peut se produire.
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Pour monter des chemises service
neuves - & colleratie

1 Lubrifier Pextérieur des chemises avec de Thuile
moteur propre, en utilisant un applicateur 4 pression
Ne pas utiliser un pinceau,

2 Emmancher les chemises neuves {voir fig. H2) a
laide dun outif ef dun adaplateur convenables.
Sassurer que les collerettes des chemises sont cor
rectement logées dans leurs gorges au sommet des
alésages du bloc.

Une fois moniées, la face supérieure de la collereits
doit se trouver entre 0,10 mm au-dessus et 0,10 mm
au-dessous du plan de joint du bloc oylindres pour les
chemisas en fonte, ou 0,02/0,18 mm au-dessous du
plan de joint pour les chemises & face chromée.

il est admissible d'utiliser des cales d'épalsseur sous la
collerette de ta chemise afin d'obtenir ia hauteur cor-
racte. Uliliser des cales de 0,13 mm, référence
33127107, Avant de monter une chemise, mesurer la
collerette et la gorge afin de déterminer si des cales
sont nécessaires pour obtenir fa hauteur correcte par
rapport au plan de joint du bloc cylindres.

Les chemises neuves ont un ajusterment avec serrage/
jeu dans falésage du bloc, c&-d 0,03 mm & +0,03
mm,

3 Laisser passer un certain temps avant de contrbler
ie diamatre de 'alésage des chemises montées (voir
fig. HA3). Le diamtre intérieur comrect d'une chemise
préfinie est de 91,50/91,53 mm pour les chemisss en
fonte et de 91,48/91,50 mum pour une chemise & face
chromée. Chaque chemise dolt &tre mesurée en trois
endroits - ay sommet, gu centre et au bas -~ ransver-
salement et paralidlement & Faxe médian du bloc cylin-
dres & chague endroit

4 Aprés avoir installé les chemises neuves, remonter
tous les autres organes sur le bloc cylindres.

Pour monter des chemises d'usine

Des chemises en fonte d'usine sont disponibles et
celles-ci ne sont pas finles aux dimensions correctes.
Elles ont un ajustement serré dans le bloc cylindres et
doivent &ire retirées el montées a Vaide d'une presse
lourde.

Aprés montage, elles doivent 8tre alésées et rodées
avec un équipement spécial afin d'obtenir un diamétie
intérieur de 91,48/91,50 mm.

Pour agrandir un alésage de bloc cylindres en service,
Pusiner & la dimension obtenue en gjoutant la dimen:
sion de chemise surdimensionnée au diamétre
dalésage de bloc standard indiqué 4 la page C4.
Usiner un chanfrein au sommet du nouvel alésage de
bloc.

Lorsque des chemises surdimensionnées sont mon-
tées en usine, la cole majorée est estampée sur la
face supérieure du bloc cylindres, entre la chemise et
le bord du bloc.

Pour monter des chemises neuves—
simples

Nettoyer soigneusement l'alésage du bloc cylindres et
fextérieur de la chemise et enlever toutes traces de
graisse avec du solvant Loctite. (Loctite Safety
Solvant),

Appliquer du ‘Loctite Retaining Compound’ qualité 640

BLOC CYLINDRES ET CHEMISES ~ H.3

Positions des Bouchons Restricieurs de Liguide de
Refroldisgement

sur ia surface entidre de Valésage du bloc, sauf une
bande de 25 mm aux exrémités supérisure et
inférieure.

Emmancher la chemise dans Yalésage avec lextrémité
4 chanfrein externe vers le bas A Vaide dun adap-
tateur convenable 4 surface plate, pousser ou tirer la
chemise dans lalésage jusqud ce que le bord
supérieur soit 0,05 mm au-dessus 4 0,10 mm au-
dessous du plan de joint du bloc cylindres, Endever
toutes traces de ‘Loctite’ du bas de lalésage. ajuste-
ment avec serrage des chemises neuves dans
Yalésage du bloc est de 0,03/0,08 mm.

Laisser durcir le ‘Loctite’ pendant 15 minutes, puis
aléser ot roder la chemise & la dimension finle de
91,48/91.50 mm. Utiliser, de préférence, un oulll 4
roder diamanté - effectuer dabord un rodage de base
& un angle inclus de 30° & 35°, puis un rodage de fini-
tion a un angle inclus de 15° & 35” pour obtenir une
finition de surface de 0,8/1,2 microns, moyenne & par
tir de Paxe médian,

Nettoyer Falésage de la chemise et les paliers de
touriflons principaux etc, puis monter le restant des
organes.

Chemises surdimensionnées

Des chemises de cylindres a diamétre extérieur
surdimensionné sont disponibles pour ulilisation en
service si alésage du bloc cylindres a été agrandl
pour éliminer les détériorations.

Ces chemises sont disponibles comme suit:

Surdimension Description

0,13 mm A face chromée - prétinie

0,25 mm Enfonte - & aléser et roder
0,76 mm Fonte simple ~ & aléser et roder
0,76mm Fonite & bride -~ préfinie

Bouchons restricteurs de liquide de
refroidissement

Sur les moteurs ADR.152 améliorés et sur certains
moteurs 3.1522, 3.1524 et 13,1524, cing des passages
deau dans la partie supérieure du bloc cylindres sont
munis de bouchons restricteurs. Si ces bouchons sont
déposés, s'assurer qu'un bouchon de dimension cor
recte est remonté & la position correcte comme indi-
qué dans la fig. H4. Les bouchens ne doivent pas
dépasser au-dessus du plan de joint du bloc cylindres.

i.e bouchon (3) est monté dans fe bloc cylindres avant
fusinage de la face supérieure du bloc cylindres &
Tusine. 5i ce bouchon doit &tre remplacé en servics,
fusiner de facon & ce qu'il soit & ras du plan de joint du
bloc cylindres.
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CHAPITRE J

Vilebrequin et Paliers de Vilebrequin
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VILEBREQUIN ET PALIERS DE VILEBREQUIN ~ J.2

Vilebrequin et paliers de vilebraquin

Le vilebreguin est monié sur 4 coussinets préfinis, 2
suppott en acier recouvert daluminium/étain,

Lo vilebrequin est muni de deux masses d'équilibrage
en fonte, une au bras de vilebrequin avant et une au
bras de vilebrequin arriere, afin d'assurer une rofation
bien énuilibrée.

Les coussinets sont centrés au moyen d'ergots gui se
logent dans des encoches usindes dans les paliers.

Le joint d'étanchéité arriére du vilebreguin ast soit &
tresse dans un boitier en deux pigéces, ou & lévre dans
un boitier en une pidce.

Nota: Les rondefles d'épaisseur et les rondelles 3
languette montdes sous les vis de fixation des paliers
de vilebrequin ont été supprimées et ne doivent plus
alre montées en service,

Pour monter des coussinets et rondelles
de butée neufs

il west pas nécessaire de déposer ls vilebrequin du
moteur si un ou plusieurs des coussinets et rondelles
de butde de vilebrequin doivent &tre remplacés ou
déposés pour inspection. Dans certaines applications,
il faudra déposer le moteur de Féquipement.

1 Pour déposer un palier de vilebrequin, retirer son
chapeau. Pour le palier arrirére, voir (1) ci-dessous.

2 Ne pas déposer plus d'un palier 4 la fols.

3 Desserrer les vis de fixation des chapsaux des
autres paliers d'un ou deux tours.

4 Retirer la moitié inférieure du coussinet du
chapeau.

5 A faide dun morceau de bois, pousser ia moitié
supérieure du coussinet vers le haut {voir fig. J1). Pen-
dant cette opération, faire tourner le vilebrequin en
sens de rotation normal et appuyer sur le ¢bté opposé
a Pergot. L'ergot se trouve du coté arbre & cames du
moteur.

& Examiner les coussinets et, 'ils doivent &tre rem-
placés, monter un demi-coussinet supérieur neut en
introduisant extrémité lisse d’abord, Monter un demi-
coussinet neuf dans le chapeau.

7  Monter e chapeau de palier el serrer légérement
la vis de fixation avant de déposer le palier suivant.

8 Lorsque tous les coussinets et chapeaux ont été
montés, serrer les vis de fixation au couple indiqué 4 1a
page C3.

Les rondelles de butée se montent dans des gorges
usinées de chaque cdié du palier el chapeau arriére
{voir fig. J2). Faire attention de monter des rondelles de
butée de dimension correcte.

1 Pour remplacer les rondelles de butée, déposer ie
chapeau de palier arriére, Pour ce faire, il faul retirer
fes deux écrous fixant les deux moitiés du boitier de
joint d’étanchéité a tresse ou de dégager le boitier du
joint a levre.

2 Retirer les deux demirondelies de butée
inférieures du chapeau de palier arriére.

3 Les deux demi-rondelles de butée inférieures peu-
vent &tre retirées en les poussant avec un morceau de
bois, tout en faisant tourner le vilebrequin {voir fig. J3).
4 Pour monter des rondelles de butée neuves, fub-
rifier iég&rement les deux demi-rondelles supérieures
avec de Fhuile moteur propre el les placer dans les J3
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VILEBREQUIN ET PALIERS DE VILEBREGUIN -~ J.3

gorges de chague cbté du palier aves le cblé en acier
orienté vers le palier.

5 Pour remplacer les joints torigues des pallers
(vilebrequins & joint A lavre seulement). Appliguer une
fine couche de pate 4 joint Perking POWERPART
Hylomar sur les faces dappui du chapeau de palier
arriére, cOlé exiérieur des gorges usindes dans les
faces {voir fig. J7). La pate 4 joint ne doit pas rentrer
dans les gorges.

& Monter une dembrondelle de butée de chaque
obté du chapesu de palier arrére puis monter le
chapeau.

7 Serrer les vis de fixation du palisr gu couple indi-
qué & la page C3. Conirdler lg jeu axial du vitebrequin
(voir fig. J4}.

8 Monter le boltier de jeint d'étanchéité arridére, le
volant moteur, le carter d'huile moteur et les autres
organes comme indigué dans ce manuel de réparation,

Pour déposer le vilebrequin

1 Déposer le carter chulle moteur et la pompe &
huile de graissage (voir Chapifre M).

2 Déposerla pompe 3 eau,

3 Déposer ia poulie de vilebrequin,

4 Déposer le couvercle avant du carter de distribu-
tion et déposer le pignon intermédiaire.

5 Déposer le démarraur, e volant moteur et le carter
de volant Avant de déposer le volant, monter deux
goujons de centrage dans le flasque du vilebrequin
pour le soutenir lorgque fe volant est retird.

6 Déposer les chapeaux gt les coussinets de téte de
bielle.

7 Retirer les boulons fixant les deux moitiés du
boftier de joint d'étanchéité 4 tresse ou déposer le
boitier de joint & lbvre.

8 Déposer les vis de fixation des paliers les
chapeaux de paliers et les demi-coussinets inférieurs.
Garder les coussinets et les chapeaux ensemble.

9  Soulever ke vilebrequin pour le déposer (voir tig. J8)
et retirer les demi-coussingts supérieurs. Tracer un
repére sur les coussinets afin de pouvolr les remonter
& leurs positions d'origine.

S'il est nécessaire de déposer le pignon de vilebre-
quin, s'assurer qu'il est soit remonté avec le repére de
calage vers 'avant. L'entretoise entre le pignon et le

vilebrequin doit étre monté avec le chanfrein vers J5

Vintérieur.

Si fes coussinets doivent étre réufilisés, les repérer de ! ténnitérés et doivent é&tre  re-ténniférés  aprés

fagon & pouvoir les remonter & leurs positions | rectification. Si cela n'est pas possible, ils peuvent &tre

o origine. | nitrurés pendant 20 heures ou, si celd n'est pas
| possible, un vilebrequin nsuf ou d'échange “Power

Masses d'équilibrage { Exchange” doit &tre monté.

i est nécessaire de remplacer les masses d'équilib- Contrdler que le vilebrequin ne porte aucune trace de

rage du vilebrequin, ce masses sont normalement four- fissures avant et aprés la rectification.

nies par paire ef doivent &tre montées en tant
qu'ensemble. Si une seule masse est remplacée, la dif-
férence de poids ne doit pas dépasser 283 ¢.

Sassurer que les rayons de congés sont usinés
correctement.

L.es dimensions finies pour vilebrequins rectifiés sont
Reévision du vilebrequin données ci-dessous.

Les tourillons et manetons d'un vilebrequin standard
peuvent étre rectifiés aux sous-dimensions de 0,25
mm, 0,561 mm ou 0,76 mm sur le diamétre, Des
coussinets spéciaux sont disponibles pour ces
tourillons &1 manetons sous-dimensionnés.

Nota: Les vilebrequins montés sur tous les moteurs
31522, 3.1524 et T3.1524 et les vilebreguins
référence 31312718, 31312722 et 31313057 sont
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VILEBREQUIN ET PALIERS DE VILEBREQUIN- J.4

o £

f\m L

-0,25 mm -0,51 mm 03,76 mm

69,56/68,58 mm 68,30/68,32 mm 69,08/69,07 mm
56,86/56,88 mm 56,60/56,62 mm £6,36/56637 mm
31,184 mm maximum

40,00 mm maximum

Vilebrequins avec joint & tresse -

48,06 mm maximum

Vilebrequins avec joint & lévre -

47,27 mm maximum

R1 2,38/2,78 mm ~ tous les tourillons

R2 3,97/4,36 mm ~ tous les manetons

moOo>»

m

Finition de surface des ourillons et manetons 0,40 microng
Rayons de congés 1,3 micron, moyenne & partir de Faxe médian

Contrdle magnétique de fissures: ¢.c. 2 amp - c.a, 1300 amp
Conicité et ovalité maximales des tourillons et manetons:
Conlcité: 0,009 mm Qvalisation: 0,010 mm

Faux-rond maximum avec vilebrequin monté sur tourillons d'extrémité:
Diamétre de poulie de vilebrequin (lecture totale au comparateur} 0,025 mm
Diamétre du joint d'étanchéité arriere (lecture totale au comparateur) 0,025 mm
Diamatre du flasque de volant moteur (lecture totale au comparateur) 0,025 mm

Tourillons {lecture totale au comparateur). Le faux-rond ne doit pas étre opposé.

Numéro 1 Numéro 2 Numéro 3 Numéro 4
Support 0,05 mm 0,05 mm Support

Aprés rectification du vilebrequin, éliminer toutes arétes vives du bord des orifices d'huile de graissage.

Pour monter le vilebrequin

1 Sassurer que tous les passages d'huile sont bien
dégagés.

2 Vérifier que las vis de fixation des paliers ne sont
pas déformées et que les filets ne sont pas endom-
magés; les remplacer si nécessaire. N'uliliser que les
vis du type correct.

3 Nettoyer les paliers de vilebrequin et monter les
demi-coussinets supérieurs avec les ergots de cen-
trage des coussinets logés dans les encoches du
palier. Lubrifier les surfaces des coussinets avec de
{'huile moteur propre.

4 Mettre le vilebrequin en place sur les demi
coussinets supérisurs.

5 Nettoyer et lubrifier les demi-rondefles de butée
supérieures et les introduire dans leurs gorges de cha-
que cbté du palier arriére, avec la face en acier vers le
palier.

6 Remplacer les joints toriques du chapeau de palier
arrigre (vilebrequins & joint & lévre seulement).

7 Appliguer une fine couche de pate a joint Perkins
POWERPART Hylomar sur les faces d'appui du
chapeau de palier arriére, cdté extérieur des gorges
usinées dans les faces. La péte & joint ne doit pas ren-
trer dans les gorges {voir fig. J7).

47

1. Pale & joint
2. Joint torigue et plon de cenlrage
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VILEBREQUIN ET PALIERS DE VILEBREQUIN ~ .5

8 Monter les demicoussinets inférieurs sur les
chapeaux de palier en logeant les ergots de centrage
dans leurs encoches et lubrifier la surface des
coussinets, Monter les chapeaux de pafiers 4 lsurs
positions correctes et g'assurer que les demi-rondelles
de butde sont momées correciement sur le chapeau
No. 4 (volr fig. J7TAL Les chiffres 2 el 3 sont estampés
sur les chapeatx intérieurs, 4 partir de Vavant du
moteur. Chaque chapeau porte un numéro de série ef,
en position montée, ce numéra doif étre orienté dans
{e méme sens que le numéro de série estampé sur la
face inférieurse du bloc cylindras {voir fig. J8).

g Monter les vis de fixation des paliers ot les serrer
au couple indiqué a la page C3.

10 Réassembler le moteur suivant les instructions
données dans ce manuel de réparation.

11 Serrer la vis de fixation de la poulie de vilebrequin
au couple indiqué & Iz page C3 Dans fa plupart des
applications, la poulie est fixée par une vis AF de 38
mm et une rondelle ayant une épaisseur de 89 mm;
celle-ci exige un couple de serrage plus élevé que les
vis avec rondelles d'une épaisseur de 4.8 mm.

Joint d’étanchéité arriere 4 tresse

Ce joint est constitué par un boltier en deux piéces
monté autour de Vextrémité arridére du vilebrequin et
comportant une gorge d'huile spirale usinée a une pro-
fondeur de 0,10 & 0,20 mm pour ramener Fhulle de
graissage i lintérieur du boltier. L'alésage du boltier
est usinég pour pouvolr loger une tresse en amiante a
noyau en caoutchous. Le joint est en deux parties, une
pour chaque moitié du boitier.

Monter les tresses comme suif ©

1 Placer une moitié du boitier dans un étau avec la
gorge orientée vers te haut,

2 Poser une longueur de 25 mm de la tresse, 4 cha-
que extrémité, dans la gorge, de facon 4 ce que fex
trémité de la tresse dépasse du plan de joint du
demi-boltier de 0,25/0,50 ram,

3 Enfoncer le restant de la tresse dans {a gorge & la
main, en travaillant du centre vers Pextérieur, puis
utiliser une barre ronde, en la roulant sur le pourtour
iniérieur de la tresse pour enfoncer.

4 Monter la tresse dans faulre moitié du boitier
comme indiqué ci-dessus.

5 Nettoyer les faces des demi-boitiers.

6 Appliquer une légére couche de pate & joint sur les
deux faces du joint plat, puis mettre le joint en place.

7 Appliquer une légére couche de pate a joint sur les
faces d'extrémité des demi-boitiers.

8 Lubrifier le diamétre intérieur du joint 4 tresse avec
de la graisse graphitée.

9 Lubrifier extrémité arrére du vilebrequin autour
de la gorge d'huile.

10 Mettre le demi-boitier en place sur le moteur.
Sassurer que le demi-boitier comportant le déflecteur
d'huile est monté & la position supérieure. Monter
toutes les vis dans le bloc cylindres et le chapeau de
palier en les serrant a {a main seulement.

11 Monler les deux boulons fixant les deux moitiés du
boitier ensemble, et serrer fes écrous au couple de
8,13 Nm (0,83 kgf m}.

12 Serrer les vis dans le bloc cylindres et les
chapeaux de palier au couple de 16,3 Nm (1,66 kgf m).
13 Serrer les deux écrous au couple de 16,3 Nm (1,66
kgt m).
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VILEBREQUIN ET PALIERS DE VILEBREQUIN - 1.6

Joint d’étanchéilé arriére a levre
{(premier type)

Un joint 4 lévre 3 ressort est monté autour du Hasque
arriére du vilebrequin sur les moteurs 3.152 et D3.152
plus récents et sur tous les moteurs 3,15622, 3.5124 et
T3.1524.

L.e joint & lévre est facilement endommagé et ce joint
et son boitier doivent donc éftre montés trés
prudemment,

Sur un motaur neuf, le joint & 1dvre est monté avec sa
face arriére au ras de 1a face arriére du boltier (voir fig,
J9). Si un joint neuf est montéd sur un vilebrequin
usagé, le joint peut &tre enfoncé plus loin dans le
boltier & un profondeur dé 3 mm au-dessous de la face
arriére du boltier ou, si cefte position a déjh été
utiisée, & une profondeur de 6 mm. Lubrifier e joint
avec de Phuile moteur propre avant de l'enfoncer dans
le boitier et prendre soin de fenfoncer perpen-
diculairement. Si les trois positions ont déja éié
utilisées, la portée du joint sur le flasque de vilebrequin
{pas fergot sur lequel se monte le volant moteur} peut
étre usinée (voir fig. J10).

Monter le joint et le boitier en utilisant Youtil de pose
de joint arrigre PD.145 comme suit:

Netioyer les faces du bloc cylindres, le boitler de joint
et le diamétre exérieur du flasque de vilebrequin.

S'agsurer que les deux pions de centrage sont moniés
dans le bloc cylindres. Enduire les deux cbtés du joint
plat avec de la pate & joint ef positionner le joint sur
leg pions de centrage.

Lubrifier le flasque de vilebrequin, le joint d'élanchéité
et outil de pose avec de Phuile moteur propre. Le joint
doit 8tre lubrifié car il risque d'étre abimé g'il est ulilisé
i sec.

Emmancher le joint et le boitier sur foulil de pose,
monter Foutil sur le flasque de vilebrequin et metire en
place le joint d’étanchéité et son boitier sur le flasque.
S'assurer que le boltier est comrectement positionné
sur les pions de centrage (voir fig. J11).

Retirer 'outil et fixer le boitier avec les vis et rondelles.

Joint d’étanchéité arriére a iévre
(type récent)

Le joint & ldvre & ressort de type plus récent comporte
une lavre pare-poussiére dépassant de la face arriére,
It se monte de maniére semblable au joint précédent,
mais les renseignements suivants sont & noter.

En usine, les joints d'étanchéité récents seront montés
au-dessous de la face arriére duy boitier de joint,
comme indiqué & la fig. J12, de fagon & ce que en-
sembie boitier standard puisse &tre utilisé pour les ap-
plications avec carter de volant moteur rempli d'huile.
Deux nouvelles positions de service ont été introduites
avec cette position de joint récente, et celles-ci con-
viennent aussi pour fancien type de joint lorsqu'il est
monté au ras de la face arridre du boitier. Loutil
PD145C convient pour les joints de type ancien et ré-
cent. L'outil PD145 doit étre modifié avant de pouvoir
Tutiliser pour les joints récents.

Sérig 3.152 Manuel de Réparation, Mai 1988.
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VILEBREQUIN ET PALIERS DE VILEBREQUIN - .7

A, Position du joint d'étanchéité monié & l'usine,

B. Premidre position de sewice,

Cette position peul 8tre utllisée lorsque le joint
dorigine est remplacé (joint d'origine monté & Ia posk
tion A ou au ras de la face arridre du boltier) sans
devoir modifier le flasque du vilebrequin. Ne pas
uliliser si le joint précédent a &t monté 3,2 mm au-
dessous de ia face du boitier,

C. Deuxiéme position de service

Cette position peut 8tre utilisée lorsque les positions A
et B ont déji 816 utilisées sans modifier le flasque du
vilebrequin, Ne pas utiliser si le joint précédent a été
monté 6,4 mm au-dessous de 1a face du boitier.

D, Position de service supplémentaire

Cette position peut 8tre utilisée sur les moteurs & car
ter de volant moteur sec si un vilebrequin nauf est
monté ou s le flasque du vilebrequin a été rectifié.
Sassurer, cependant, que le joint soit monté perpen-
diculairemant dans le boitier,

whmed et B 00910 (2,2 mm)

B 018in {k 6mm)

= b 027100 (6,9 mm)

i ¥

Ji2
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CARTER ET PIGNONS DE DISTRIBUTION ~ K.2

Carter el pignons de distribution

L'arbre 4 cames ast monté i une position élevée sur le
cOté droit du blog cylindres. Avec cette disposition, des
tiges de poussée ne sont pas nécessaires.

Larbre 4 cames et la pompe dlinjection sont entrainés
au moyen d'un pignon intermédiaire & partir de Fex
trémité avant du vilebrequin,

Les pignons de distribufion sont montés dans un
ensemble carter et couvercle de distribution.

Bague d’arbre & cames ~ palier No. 1

Sur certains moteurs D352 el sur tous les moteurs
3.1522, 31524 ef 13,1524, lé tourilion No. 1 de l'arbre
& cames tourne dans une bague montée dans la partie
avant du bloc cylindres.

Cette bague peut 8ire retirée & laide d'un outil et d'un
adaptateur spéciaux et une bague neuve pré-finie peut
étre instailée. Celte bague doit &tre montée avec le
mot “FRONT" orignté vers Pavant du bloc cylindres et
avec le percage dans la bague aligné avec le pergage
dans le bloc cylindres.

Pour déposer le couvercle de
distribution

1 Desserrer les boulons de fixation de la dypamo ou
de l'alternateur et déposer la courrole de ventilateur.

2 Desserrer les colliers des durits montées sur la
pompe & eau et déposer ia pompe & eau.

3 Déposer la poulie de vilebrequin.

4 Déposer la dynamo ou lalternateur.

5 Déposer le support de dynamo ou d'alternateur et
ta tringlerie.

6 Retirer les vis de fixation du couvercle de distribu-
tion. Deux boulons longs traversent le carter de
distribution pour fixer un couvercle de protection de
lalésage de prise de force & Varribre du carter de
distribution. Deux autres boulons longs traversent le
carter de distribution pour fixer le support de dynamo
ou dalternateur. Un autre boulon long traverse le
couvercle de distribution au-dessus de emplacement
du support de dynamo ou d'alternateur. La vis de fixa-
tion inférieure, au-dessous du joint d'étanchéité avant,
est munie d'une rondelle en aluminium ou en cuivre.

7 Déposer le couvercle de distribution (voir fig. K1),
Prendre soin de ne pas endommager le joint
d'étanchéité avant.

Pour remplacer le joint d’étancheéité
avant du vilebrequin

1 Pousser lancien joint d'étanchéité hors du carter
de distribution, en plagant un support sous le boitier du
joint.

2 Introduire un joint d'étancheéité neuf avec la lévre &
ressort orientée vers lintérieur du couvercle.

Nota: Les premiers moteurs étaient dquipés d'un joint
en nitrile noir sans lévre pare-poussiére et d'un déflec-
teur d'huile de vilebrequin.

Les moteurs plus récents éfaient équipés d'un joint
d'étanchéité en silicone rouge avec lévie pare-
poussidre, et une entretoise était montée au lieu du
déflecteur d'huile. Les profondeurs de ces jonts
d'étanchéité par rapport 4 la face avant du couvercle
doivent étre comme suit :
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K2 Position dit Joint (etanchéité avant de wiebrequin

Moteurs 3.152, D3.1562 industriels, 3.1522, 3,1524 &t
T3.1524: 15,88 mm

Moteurs D3.152 agricoles et marins: 11,91 mm
Moteurs AD3.152 et A3.152: 11,43 mm

Les moteurs actuels sont équipés dun joint
d'étanchéité noir en ‘Vitor® avec ldvre pare-poussiére.
et les profondeurs de ces joints par rapport a la face
avant du couvercle doivent étre comme suii ;




Tous les moteurs, saul moteurs maring : 9,35 mm
Tous les moteurs marins © 11,83 mm

3 Maonter Ig couvercle de distribution sur le carter de
distribution 4 Paide de deux vis de fixation opposges,
sérrées légbrement. Sassurer que le couvercle est
aligné correctement en montant foutil de centrage
PD159 sur le vilebrequin et dans le boitier de joint
d'étanchéité, en serrant Fensemble au moyen de la vis
et rondelle de fixation de la poulle de vilebrequin.
Serrer toules les vis at tous les écrous de fixation du
couvarcle de distribution, puis retirer foutil de cen-
trage. Si foulil de centrage mest pas disponible, la
poulis de vilebrequin peut servir pour aligner le
couvercle, mais cetle méthode utilise le diamétre
intérieur du joint, qui est mouy, et le couvercle risque
donc d'8tre mal aligné, ce qui peut entratner des fuites.

Pignons de distribution

Les pignons d'arbre & cames et ds pompe dinjection
sont entrainés au moyen d'un pignon Intermédiaire &
partir de Pextrémité avant du vilebrequin. Tous les
pignons portent des repéres afin dassurer un calage
correct, Ces repres sont faits avec le piston No. 1 au
PMH sur sa course de compression. Les repdres ne
s'alignent pas & chague tour du vilebrequin lorsque le
piston No, 1 arrive au PMH sur sa course de compres-
sion parce que les pignons tournent 3 des vitesses
différentes.

Si fon doit remplacer un des pignons de distribution,
gassurer qu'il v a un jeu entre-dents minimum de 0,08
mim - voir fig. K3.

Pour déposer le pignon intermédiaire et
s0N moyeu

1 Faire tourner le vilebrequin jusqua ce que les
dents portant les repéres de calage sur les pignons de
vilebrequin et d'arbre & cames soient engrendes avec
Je pignon intermédiaire.

2 Relacher la rondelle frein sur Ja vis fixant le pignon
infermédiaire et retirer 1a vis, la rondelle frein et la pla-
que dextrémitd du pignon intermédiaire.

3 Retirer le pignon intermédiaire de son moyeu (voir
figy. K4).

4 Retirer le moyeu du pignon intermédiaire de son
alésage dans le carter de distribution (voir fig. K4A}.

Pour monter le pignon intermédiaire et
son moyeu

1  Amener les pignons de vilebrequin, darbre &
cames el de pompe dinjection 4 la position Indiquée
dans la fig. L1, avec les repéres sur les dents vers la
position du pignon intermédiaire. Si le vilebrequin ou
farbre & cames doivent &tre tournés, it faudra déposer
faxe de culbuteurs afin de g'assurer qu'un piston ne
vienne pas au contact d'une soupape.

2 Monter le moyeu de pignon intermédiaire de fagon
A ce que le petit plon creux se loge dans le trou du
moyeu. Le moyeu doit se trouver dans sa position
entidrement montée dans lalésage du carter de
distribution.

3 Monter le pignon intermédiaire sur le moyeu avec
fe long bossage central conigue orienté vers le bloc
cylindres et les repéres de calage alignés.

4 Monter la plaque dextrémité du pignon inter-
médiaire. Serrer & fond la vis de fixation et replier la
rondelle frein. Conirdler le jeu axial du pignon inter
médiaire sur le moyeu {voir fig. K5},

Le jeu axial doit 8tre de 0,13 20,38 mm.

CARTER ET PIGNONS DE DISTRIBUTION ~ K.3
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CARTER ET PIGNONS DE DISTRIBUTION - K.4

Pour déposer le pignon d’arbre & cames

1 Faire tourner le vilebrequin jusgu'a ce que les
dents portant les repéres de calage sur les pignons de
vilebrequin et d'arbre & cames solent engrenées avec
le pignon intermédiaire.

2 Retirer les trois vis et rondelles fixant le pignon sur
Parbre & cames.

3 Déposer le pignon de larbre & cames.

Pour monter le pignon d’arbre 4 cames

1  Déposer le pignon intermédiaire ef, si nécessaire,
déposer faxe de culbuteurs pour permetire de tourner
Parbre & cames.

2 La lettre “D” est estampée sur Pergot de farbre 2
cames et sur le pignon d'arbre & cames (voir fig. K6).
Monter e pignon sur Farbre & cames en alignant ces
lettres “D”. Ne pas fixer le pignon sur farbre & cames
au moyen des trous oblongs.

3 Monter et serrer les trois rondelles et vis de
fixation.

4 Faire tourner Tarbre & cames pour amener leg
cames Nos 4 et & en position haute, la position
approximative nécessaire pour aligner les repéres de
calage. Cette position se vérifie en examinant leg
POUSSOIrS.

5 Monter le pignon intermédiaire en afignant tous les
repares de calage ef, si nécessaire, remonter Yaxe de
culbuteurs.

Pour déposer le pignon de pompe
d’injection

1 Faire tourner le vilebrequin jusqu'a ce que ia dent
portant le repére de calage sur le pignon de pompe
dinjection soit engrenée avec le pignon intermédiaire.
2 Déposer le pignon intermédiaire.

3 Retirer les vis ou I'écrou de fixation du pignon de
pormpe d'injection.

4 Déposer le pignon de pompe dinjection {voir fig.
K7). Prendre soin de ne pas endommager le pion ou ta
clavette. .

Nota: Certains moteurs sont équipés d'une pompe
dinjection comportant un arbre de commande coni-
que, ayant une rainure de clavetage le pignon etant fixé
par un seul écrou. Utiliser l'extracteur PD155B of les
adaptateurs métriques PD155B-5 pour déposer le
pignon.

Pour monter le pignon de pompe
d’injection '

1 8i nécessaire, monter le pion sur le pignon de
pompe d'injection,

2 Monter le pignon. S'assurer que le pion est
positionné coirectement entre le pignon et la pompe
dinjection.

3 Monter et serrer les vis et rondelles ou 'écrou de
fixation, Serrer I'écrou au couple indiqué & fa page C3.
4 Monter le pignon intermédiaire en alignant les
repéres de calage.

Pour déposer Varbre & cames

1 Déposer l'ensemble axe de culbuteurs.

2 Faire tourner le vilebrequin jusqu'd ce que les
dents portant les repéres de calage sur les pignons de
vilebrequin et d'arbre 4 cames soient engrenées avec
te pignon intermédiaire.

3 Déposer la pompe d'alimentation (voir Chapitre P).

Série 3.152 Manuel de Réparation, Mars 1992.




4  Soulever les poussoirs et retirer larbre & cames el
son pignon du bloc eylindres {voir fig. K8). Prendre soin
de ne pas endommager les tourilions, les cames ou les
POUSSOIrS.

Pour monter Parbre 4 cames

1 Si nécessaire, déposer le pignon intermédiaire et
le pusitionner avec les repéres de calage alignés avec
fes repéres des pignons de vilebrequin et de pompe
dinjection.

2 Soulsver les poussoirs st introduire soigneuse-
ment Farbre & cames et son pighon. Faire {ourner con
tinuellement Parbre 4 cames pendant celte opération.
Prendre soin de ne pas endommager les tourillons, les
cames ou les poussoirs, S'assurer que les repdres de
calge sur le pignon intermédiaire st sur le pignon d'ar
bre & cames sont alignés correciement.

3 Monter ia pompe dalimentation.

4 Monter fensemble axe de culbutewrs et régler lg
jeu des poussoirs,

Jeu axial de Varbre 3 cames

Le jeu axial de Farbre & cames est réglé par un ressort
en acier monté a Vintérieur du couvercle de distribu-
tion. Ce ressort est montré dans la fig. K1,

Pour déposer le carter de distribution

1 Déposer le couvercle de distribution.

2  Deéposer Fensemble axe de culbuteurs.

3 Déposer le carter d'huile de graissage (voir
Chapitre M),

4 Déposer le le couvercle inférieur du carter de
distribution {voir fig. K3},

5 Déposer lg pignon intermédiaire comme indiqué ci-
dessus. H est plus facile de retirer le moyeu du pignon
infermédiaire aprés la dépose du carter de distribution.
& Déposer la pompe d'alimentation.

7  Soulever les poussoirs et retirer larbre 4 cames et
son pignon. Prendre soin de ne pas endommager les
tourilions, les cames ou les poussoirs.

8 Relacher les trois vis ou l'écrou de fixation et
déposer le pignon de fa pompe d'injection.

9 Déposer toutes les commandes et tous les tuyaux
de la pompe d'injection. Pour déposer les tuyaux haute
pression de la pompe, débrancher les tuyaux a lex
trémité  injectewr  dabord, puis les  retirer
complétement.

10 Retirer les trois écrous, rondelles élastiques et ron-
delles plates fixant le flasque de la pompe d'injection
au carler de distribution et déposer la pompe. Obturer
tous les raccords d'admission et de sortie du circuit
d'injection afin d'empécher la pénétration de poussiére
ou de saleté.

11 Retirer les vis et rondelles fixant le carter de
distribution sur le bloc cylindres ef, en exergant une
force légére, déposer le carter de distribution du bloc
{voir fig. K10},

12 Déposer le moyeu du pignon intermédiaire (voir fig,
K11}

Pour monter le carter de distribution

1 Monter et blogquer le moyeu du pignon inter
médiaire sur fe bloc cylindres afin d'assurer le position-
nement correct du carter de distribution (voir fig. K11).
2 Utiliser un joint plat neuf et monter le carter de
distribution sur la face avant du bloc cylindres,

3  Monter le couvercle inférieur du carter de distribu-

CARTER ET PIGNONS DE DISTRIBUTION - K.5
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CARTER ET PIGNONS DE DISTRIBUTION - K.6

tion, en Palignant correctement avec la face avant du
carter de distribution (voir fig. K12}

4 Monter ia pompe d'injection sur I face arrigre du
carter de distribution en alignant les repéres sur lg
flasque de la pompe et la face amiére du carter de
distribution.

& Faire tourner le vilebrequin pour amener le pignon
No.1 au PMH (clavette & Favant du vilebrequin en posi-
tion haute).

8 Monter le pignon sur la pompe diniection en
s'assurant que le pion ou la clavette entrs {e pignon et
ta pompe sont positionnés correctement.

7 Soulever les poussoirs el monter farbre i cames
et son pignon.

8 Monter le pignon intermédiaire sur son moyeu.
S'assurer que les repéres de calage sur las pignons de
vilebrequin, de pompe d'injection et d'arbre & cames
sont alignés avec les repdres du pignon intermédiaire.
9 Monter le carter d'huile de graissage (voir Chapilre
M).

10 Si nécessaire, monter Ventreioise ou le déflecteur
d'huile de poulie de vilebrequin {voir fig. K133,

11 Monter le couvercle de distribution.

12 Monter tes commandes et tuyauleries sur la
pompe d'injection.

Carter de distribution neuf

Lorsqu'un carter de distribution neuf est monté, celui-
ci ne porlera pas de repére sur sa face amiére pour
falignement correct de la pompe d'injection.

Aprés avoir monté un carter de distribution neuf, con-
trdler le calage de fa pompe dinjection par fune des
méthodes indiquées dans le Chapitre L, puis tracer un
repére de calage sur le carter de distribution s'alignant
avec le repére de calage sur le flasque de pompe ou
avec le bord droit de Pindicateur de l'oulil de calage
{voir fig. L8},

K13

Série 3.152 Manue! de Réparation, Mai 1988.




CHAPITRE L
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Repéres de calage des pignons

Des repéres de calage sont estampés sur les pignons
de distribution afin d'assurer un montage correct (voir
fig. L1).

Se reporter au Chapitre K pour les instructions de
montage des pignons.

Repéres de calage de la pompe
d’injection

Un repére de calage est estampé sur le flasque de la
pompe dinjection et un autre sur la face arriére du car-
ter de distribution (voir fig. L2). 5i ces repéres sont
alignés et si le pignon de pompe d'injection est correc-
tament engrend, le calage de la pompe est correct

Pour régler la distribution du moteur

1 Déposer les injecteurs.

2 Déposer lensemble axe de culbuteurs,

3 Faire tournsr le vilebrequin pour amener la
clavette du pignon de vilebrequin au PMH,

4 WMonter e pignon d'arbre 4 cames en alignant la
fettre “D" avec la lettre “D" sur le moyeu d'arbre 4
cames.

5 Monter lg pignon de pompe d'injection. Celui-¢i est
muni d'un pion et ne peut étre monté qu'a une seule
position,

6 S'assurer que la pompe dinjection est montée sur
te moteur avec le repére sur le flasque aligné avec le
repére sur Yarriére du carter de distribution {voir
fig. L2}

7 Monter le pignon intermédiaire en alignant les
repéres de calage sur tous les pignons (voir fig. L1).

Pour controler le calage des soupapes

1 Faire tourner le moteur jusqu'a ce que la socupape
d'échappement du cylindre No. 3 soit entierement
ouverte.

2 Dans cetie position, régler le jeu au culbuteur de la
soupape d'admission No. 1 4 1,09 mm pour les
moteurs 3.152 et D3.162, ou & 0,80 mm pour les
moteurs 3.1622, 3.1624 o1 T3.1524.

3 Faire tourner le moteur en sens horaire, vu de
favant, jusqu' ce que le poussoir de la soupape d'ad-
mission No. 1 soit juste serré,

4 A cette position, le piston No. 1 se trouve 4 2,5
degrés du PMH. Ceci se véritie au moyen d'un repére
sur e volant moteur ou, avec certaines applications, le
couvercle avant du carter de distribution est muni d'un
axe de calage. bLorsque celuici est desserré, il
sengage dans un trou dans Farriére de la poulie de
vilebrequin.

5 Le calage des soupapes n'est pas réglable. 5i le
piston No. 1 se trouve & plus de 2,5 degrés du PMH, il
est probable que les pignons de distribution ne sont
pas engrenés correctement.

6 Aprés avoir contrdlé le calage des soupapes, régler
le jeu du poussoir de la soupape dadmission No. 1 &
0,30 mm pour les moteurs 3.152 el D31.62, ou & 0,20
mm pour les moteurs 3.1622, 3.1524 et 13.1524.
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| Pour contrdler le calage de la pompe
| d'injection DPA a 'aide des repéres sur le
| rotor de la pompe

Un circlip est monté 3 fintérieur de la pompe d'injec-
tiors et lorsque Vextrémité carrée de ce circlip g'aligne
avec le repére correct sur le rotor de pompe d'injection
{voir fig. L.3), ceci indique le début dinjection au cylin-
dre No. 1 {(point de calage statigue).

Sur fes premiéres pompes dinjection, le circlip de
calage porte un repére qui s'aligne avec le repére cor-
rect sur le rotor de la pompe (voir fig. L4).

Pour cbserver ces repires de calage, retirer la plaque
de visite sur le ¢bté gauche du corps de la pompe
dinjection.

Pour régler le circlip de calage, déposer la pompe d'in-
jection du moteur, Brancher la sortie du cylindre No. 1
& une pompe a tarer les injecteurs et actionner cette
pompe pour porter la pression & 31 kgHem? (30 atm).
Faire tourner la pompe manuellement, en sens horaire
vu de avant, jusqu'a ce gu'elle se bloque. Lextrémité
carrée ou le repdre du circlip peut alors élre réglé
jusau'a ce gl aligne avec le repére “E” sur le rotor
de la pompe d'injection.

Contriler le calage de la pompe dinjection comme suit:

1 Assurer que le circlip de la pompe dinjection est &
sa position correcte comme décrit ci-dessus.

2 Faire tourner le moteur pour amener le piston No.
1 au PMH sur sa course de compression {soupape
déchappement du cylindre No. 3 entidrement ouverte).
Retirer les ressorts de la soupape d'admission No, 1 et
la taisser reposer sur le sommet du piston. Placer un
coflier convenable sur la parfie supérieure de la tige de
soupape pour empécher & la soupape de tomber dang
le cylindre.

3 Placer un comparateur sur la tige de soupape (voir
fig. L5} et déterminer la position précise du PMH du
piston No. 1 & 'aide du comparateur. Régler le cadran
du comparateur sur Zéro.

4 Faire tourner le moteur d'un huitiéme de tour en
sens inverse horaire, vu de Favani, puis en sens horaire
jusgu'd ce que fe piston soit & la position de calage
statique comme indiqué 4 la page C14.

5 Conirdler le rotor de la pompe dinjection. Le
repére de la lettre “E" doit étre aligné avec Vextrémité
carrée ou le repére du circlip (voir figs. L3 ou L4). Sile
repére du rotor ne saligne pas avec le circlip, faire
pivoter la pompe d'injection dans f'un ou fautre sens
sur arriére du carter de distribution afin d'obtenir le
réglage correct

| Le circlip sur fes pompes actuelles n'est pas réglé et
| Poutil de calage MSBTB doit &tre utilisé, voir page L4,

Nota: Les plombs ne doivent &tre rompus que par un
personnel agréé, qui doit ensuite remonter des plombs
neufs.

Pour contrdler le calage de la pompe
d’injection en utilisant Poutil MS.67B et
fes adaptateurs PD.67B-1 et PD.67-2

1 Faire tourner le moteur en sens horaire vu de
favant pour amener le piston No. 1 au PMH sur sa
course de compression (soupape d'échappement du
cylindre No. 3 entidrement ouverte). Sur certaines ap-
plications, cette position peut éire déterminée par un
repare sur le volant moteur ou par un axe de calage,
situe dans le couvercle de distribution, qui s'engage
dans un trou dans farriére de la poulie de vilebreguin

DISTRIBUTION - 1.3
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lorsqu'il est desserrd. Si aucune de ces méthodes nest
possible, le PMH peut &tre détermind en placant un
comparateur sur 1a tige de soupape comme décrit ci-
dessus,

2 Déposer la pomps dinjection et monter Fadap-
tateur PD.B7B-1 (voir fig. L6} sur le pignon de pompe
dinjection. S'assurer que le pion est correctement
positionné entre le pignon et Vadaptateur. L'arbre de
Tadaptateur doit étre orienté vers Farriére du moteur.

Pour les pompes avec arbre de commands conigue,
introduire 'adaptateur PD67-2 par le trou dans
farriére du couvercle de distribution et le fixer sur le
pignon de pompe d'injection avec Pécrou,

3 Desserrer la vis (8, fig. L.7) de Joutii MEBTB et
retirer T'arbre cannelé (8) {conserver cet arbre pour les
pompes & arbre de commande conique), La bague
d'adaptation n'est pas utilisée avec ¢ type de moteur,
4 Sassurer que lindex {2) de Poutil de calage est
posttionné avec le bord 3 angle droit vers favant de
Toutil et la fente en bas {voir fig. LB). L'extrémité & bord
droit de lindex doit 8tre éloignée de Vavant du corps.
Sassurer que le plat sur la rondelle montée derriére la
vis de fixation (3) de lindex, est bien positionné sur
Tindex

5 Desserrer la vis de fixation (4) du support et
positionner le support de facon & ce que le bord chan-
freiné soit aligné avec Pangle de marguage correct du
moteur (voir page C14).

6 Pousser le pignon de pompe d'injection et {'adap-
tateur vers farridre, introduire Parbre cannelé de
fadaptateur dans 'outit de calage, en engageant la
cannefure maliresse, et bloguer Tarbre d'adaptateur
dans loutil de calage avec la face arriére de fadap
tateur contre la face avant de Poutil.

7 Déplacer P'outil vers avant avec le pignon de fagon
4 ce que Pergot de outil g'engage dans le trou du car-
ter de distribution. Pour les pompes avec arbre de
commande conique, monter Foutil de calage & la posi-
tion de pompe dlinjection, introduire 'arbre cannelé (6)
dans Fadaptateur et bloguer avec la vis {5} {voir fig. L7/
L8). Sifindex est mal positionné de 1807, le moteur est
sur la mauvaise course. Déposer Toutil el régler le
moteur sur sa course correcte. Le pignon de pompe
d'injection doit étre tenu en position engrenée per
dant qu' on fait tourner le moteur.

8 Déplacer lindex en avant pour atleindre la face
arriére du carter de distribution et le bloguer & cette
position

9 - Faire tournser Poutil en sens horaire vu de l'aridre
afin d'éliminer le jeu entre-dents et vérifier que le
repére sur farriére du carter de distribution s'aligne
avec le bord droit de findex {voir fig. L8). Tracer un
nouveau repdre si nécessaire oy, gl n'y a pas de
repdre, marguer une ligne le long du bord droit de
lindex.

Si fa ligne est & 7° ou plus du bord droit, il est probable
que les pignons sont mal montés et il faut contrdler le
calage des pignons.

10 Déposer Foutil et ladaptateur du pignon de pompe
dinjection et remonter la pompe dinjection sur le
moteur comme indiqué A la page P7.

Pour contréler Pangle de marquage de la
pompe d’injection DPA en utilisant I'outil
MS.678 et Vadapteur PD.67-3

1 Desserrer la vis (5, fig. L7) et placer Farbre cannelé
avec lextrémité de petit diamétre vers farriére pour
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Vintroduire dans le centre du moyeu de pomps dinjec-
tion. Pour les pompes avec arbre de commande coni-
quse, retirer Varbre cannelé.

2  Sassurer gque Findex (2) de Toutil de calage ést
positionné avec la fente vers larrigre de Voutil et les
bords chanfreinés de la fente vers lextérieur. L'ex-
trémité de Pindex comporiant ja fente doit 8tre gardée
vers le corps de Voulil Sassurer que le plat sur la ron-
delle montée derridre la vis de fixation (3) de Pindex,
est bien positionné sur lindex.

3 UDesserer la vis de fixation (4) du support et
positionner le support de fagon & ce que le bord chan-
freiné soit aligné avec fangle de marquage correct du
moteur {voir page C14)

4 Monter Voutil de calage aver Parbre cannelé dans
le moyey de pompe dinjection et déplacer Foutil vers
la pompe dirjection pour Vamener en contact avec le
moyeu et bloguer farbre dans Youtit {voir fig. L9). Pour
les pompes avec arbre de commande conigue, monter
fadaptatewr PDB7-3 sur la clavelte d'arbre de com-
mande puis emmancher outil de calage sur Tadap
tateur et farbre de commande.

5 Brancher la sortie du cylindre No. 1 4 une pompe
tarer les injecteurs et actionner celte pompe pour por
ter la pression & 31 kgf/em?® (30 atm). $i un clapet ds
décharge est monté, celui-ci doit Blre déposé.

& Faire tourner la pompe en sens horaire vu de
favant jusgu'a co qu'elle se bloqus,

7 Déplacer Tindex en avant jusqua ce qu'il soit &
cheval sur le flasque de pompe. Vérifier que le repére
de calage est au centre de la fente de lindex Tracer
un nouveau repére de calage si nécessaire.

Pour contrdler Pangle de marquage de la
pompe d'injection Stanadyne a l'aide de
Poutil M8.67B et de Vadaptateur PD.67B-1
et PD.67B-6.

1  Monter Vadaptatewr PD.67B-1 sur le moyeu de la
pompe en utilisant les vis de blocage spéciales, piece
d'outit PD.67B-8. B'assurer que les rainures de
positionnement du moyeu et Padaptateur sont alignés
ensemble {uliiser Mndicatewr d'alignement, piece d’outil
PD.67-6) ef que Padaptateur est concentrique avec le
moyeu.

2 Déposer arbre cannelé de 'outil de calage MS.678
et glisser fa petite extrémité cannelée ouverte de P'outil
de calage sur 'arbre cannelé de 'adaptateur PD.678-1.
Verrouilfer "outil de calage en position avec des vis de
fixation (5, fig. L7).

3  S'assurer que Pindex long, piéce d'outil PD.67B-6
est en place et les ¢Oiés de la fente chanfreinés sont a
Pextérisur. S’assurer gue e plat de la rondelle montée
derriére la vis (3, fig. L7} qui fixe I'index est en place.

4 Desserrer la vis de fixation (4, fig. L7) du support et
positionner e support de fagon 4 ce que le bord
chanfreiné soit aligné avec P'angle de marquage correct
de la pompe d'injection (voir page C13).

Nota: Comme [outit devra étre monté en position
inverse & la normale, 'angle de réglage a été réglé en
conséguence.

5 Brancher la sortie du cylindre No. 1 sur un appareil
d'essail d'injecteur ef faire fonctionner Vappareil d'essai
jusqu’ a ce qui'll atteigne 31 kgi/em2 (30 atm) sie un
soupape de prassion est montée, celle-ci doit étre
déposéea.

6 Tourner la pompe dans le sens horaire vu de P'avant
jusqgu’ & ce qu'elle s'arréte.

DISTRIBUTION - L.5

I 7 Déplacer index vers lavant jusgy’ 4 ce qu'il soit A
| cheva sur la flasque de pompe. Yérifier que ce repere
| de calage est au centre de 1z fente de Vindex. Tracer un
| nouveau repére de calage si nécessaire,

Série 3.152 Manue! de Réparation, Mars 1992.




e




CHAPITRE M
Circuit de Graissage
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CIRCUIT DE GRAISSAGE ~ M.2

Circuit de graissage
L& circuit de graissage est montré dans la fig. M1

L.a lubrification sous pression est assurée par ung
pompe du type & rotor, entrainée par pignons & partir
de Vavant du vilebrequin. L'hulle de graissage est
dirigde, en traversant un filtre & débit intégral, vers une
rampe de graissage percée horizontalement le long dus
chté gauche du bloc cylindres. De cette rampe, Phuile
passe aux paliers de vilebrequin et 4 travers e vilebre-
quin aux coussinets de t8te de bielle. Sur les motsurs
T3.1524, Phuile de graissage passe du raccord idle de
filtre/rampe de graissage aux roulements du tur
bocompresseur. Les alésages de cylindres, les pistons
et las coussinets de pled de bielle sont graissés par
barbotage.

Un trou percé dans la partie avant du bloc cylindres
communigue avec la rampe de graissage. L'hulle de

graissage sorl de ce trou sur le c6té arbre & cames du
moteur ef passe par un tuyau extérieur vers le raccord
inférieur du palier central d'arbre & cames, Sur cerlaing
moteurs, Ihuile est aussi dirigée vers le palier avant
d'arbre 4 cames.

Lorsque larbre & cames tourng, une lumidre dans le
tourillon central de cet arbre galigne avec deux trous
dans le palier et un débit d'huile de graissage réduit
est dirigé vers la culasse par un autre tuyau extérisur
pour graisser fensemble axe de culbuteurs. L'huile
s'écoule ensuite de 'ensemble axe de culbuteurs et de
la culasse vers la chambre darbre & cames, et de
favant de celte chambre sur les pignons de distribu-
tion. Les pignons de distribution sont aussi lubrifiés
par de I'huile passant du passage horizontal & favant
du bloc cylindres au moyeu du pignonh Intermédiaire.
L'huile quitte alors le moyeu par un trou dans ig
bossage du pignon intermédiaire.

‘ Engemble cultbuteurs ]
1 H i
! }
Ecoulament § Ecaidament | { Ecoulsmant
Palier Palier Palier
darbre Barbolage darbre Barbotage darbre Roulements
o o s e e e TR S u— s turbso-
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= 21
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% { Alesage Piod Alssage Pied Alesage Pied g 2
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Schéma de Graissage
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Pression d’huile de graissage

Sassurer que le manoméire indique une pression
d'huile de graissage.

L.a pression peut varier de moteur 3 moteur, mais la
pression mimimum au régime maximum et & I tem-
pérature de fonctionnement normale du moteur est de
207 kN/m® (2,1 kgf/cm®)

La pression peut balsser lorsque le moleur tourmne au
ralenti et lorsqu'il est chaud,

Si {e manométre indique une pression d'huile de
graissage basse, rechercher la cause dans fordre
sulvant :

1 Veérifier quil v a une quantité suffisante d'huile
dans le carter moteur.

2 Véritier 1a précision de Ia pression indiquée.

3 Vérifier la propreté du filtre & huile, 81 nécessaire,
remiplacer la carlouche ou 'élément,

4 Vérifier la propreté de la crépine d'aspiration. La
nettoyer si nécessaire,

& Vérifier le serrage des tuyaux d'aspiration et de
sortie de la pompe a huile de graissage.

6 Le clapet de décharge peut 8ire maintenu en posi-
tion ouverte par la saleté.

Filtres a huile de graissage.

Il est important de remplacer la cartouche ou félément

du filtre huile de graissage & fintervalle comect,
comme indiqué a la page D2.

La crépine dans le carter d’huile de graissage n'exige
aucun entretien spécial, mais peut étre nettoyée cha-
que fols que le carter est déposé.

Sur les motewrs actuels, le fillre & huile de graissage
comporte un élément intégré dans la cartouche,

Les premiers moteurs comportaient un  élément
séparé monté dans une cuve de filtre.

Ces deux types délément doivent &tre remplacés et
ne peuvent étre nettoyés Uintervalle dentretien cor
rect est indiqué a la page D2

Pour remplacer I'élément du filtre & huile
de graissage

1 Déposer fe boulon central sur la téte de filtre (voir
fig. M2).

2 [Déposer la cuve (voir fig. M8}

3 Retirer et rebuter Pélément filtrant.

4 Nettoyer lintérieur de la cuve et monter un élé-
ment neuf. i

6 Contrdler que le joint en feutre et les bagues
d’étanchéité en caoutchouc sont en bon état Les rem-
placer si nécessaire.

6 Monter lélément et la cuve sur la téte de filtre et
serrer le boulon central.

7  Faire tourner le moteur et effectuer un contrble
d'étanchéité. Vérifier e niveau d'huile du carter moteur
et le rétablir si nécessaire.

Vérifier le serrage du boulon de fixation de la cuve
aprés 20 heures de service.

Pour remplacer la cartouche du filtre &
huile de graissage

1 Déposer et rebuter la cartouche a laide d'un
démonte-filtre ou outil semblable (voir fig. M4).

2 Nettoyer la téte de filtre.

3 Verser de Mhuile moteur propre dans la cartouche

CIRCUIT DE GRAISSAGE - M.3
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CIRCUIT DE GRAISSAGE -~ M.4

neuve, en laissant 4 Phuile le temps de s'infiltrer &
travers f'élément.

4 Graisser le joint supérieur de la cartouche neuve
avec de Thuile moteur propre.

5 Monter la carfouche neuve et la serrer 3 la main
saulement. Ne pas utiliser un démonte-filtre.

6 Falre tourner le moteur et effectuer un contréle
d'étanchaité. Vérifier le niveau d’huile du carter moteur
et fe rétablir si nécessaire.

Mota: Toujours prendre soin de monter une cartouche
de type corraect.

Clapet de décharge d’huile de graissage

Le clapet de décharge d’huile de graissage se trouve
dans le corps de pompe & hulle de graissage {(voir fig.
M5}, it empéchie une pression excessive lorsque Phuile
ast froide.

il est constitué par un plongeur 3 rassorl.

Lorsque la pression d'hulle est supérieure & la pres-
sion de réglage du clapet de décharge, le clapet
souvre pouwr permetlre & une partie de Thuille de
retourner au carfer. Le clapet se ferme lorsque Fhuile
se réchauffe el arrive & la pression correcte.

Le réglage de pression ne doit &tre modifié qu'en mon-
tant des piéces neuves.

Pour déposer le carter d’huile de
graissage

1 Hetirer le bouchon de vidange et vider le carter.

2 Refirer la jauge de niveau.

3 8i nécessaire, retirer les vis fixant la partie arridre
du carter ¢'huile sur le canter du volant moteur.

4 Retirer toutes les vis et écrous fixant le carter
d'huile au bloc cylindres et au carter de distribution et
déposer le carter d'huile.

Pour monter le carter d’huile moteur

1 Nettover tous les plans de joint. Monter des joints
plats neufs avec de la pate & joint.

2 Mettre en place les joints du carter d'huile.
S'assurer que les extrémités des joints se logent dans
les gorges prévues pour les joints en lidge.

3 Monter les joints en liége dans les gorges du car-
ter de distribution et du chapeau de palier arrigre de
vilebrequin (voir fig, M6).

4 Monter le carter d’huile et serrer tous les écrous et
vis de fixation.

5 Monter le bouchon de vidange et la jauge de
niveau. B e S

6 Remplir le carter d'huile jusqu’au niveau correct
avec de huile moteur propre. Faire tourner le moteur
et effectuer un contrdle d'étanchéité.

Pour déposer la pompe a huile de
graissage

1 Déposer le carter d'huile de graissage comme indi-
qué ci-dessus.

2 Retirer les trois vis de fixation au bas du couvercle
de distribution avant et les deux écrous au bas du car
ter de distribution. Déposer la partie inférieure du car-
ter de distribution.

3 Déposer le tuyau et la crépine daspiration de la
pompe et débrancher le tuyau de refoulement entre fa
pompe et le bloc cylindres.

4 Retirer le circlip et déplacer le pignon inter
médiaire vers lavant.

8 Retirer les trois vis fixant la pompe & huile sur e

Série 3.152 Manuel de Réparation, Mai 1984,




chapeau de palier avant et déposer la pompe {voir fig.
MT7).

Pour démonter la pompe & huile de
graissage

1 Déposer le pignon intermédiaire,

2 Ne pas déposger lg pignon de pompse 4 hulle car
ceci pourrait réduire le jeu avec serrage du pignon,
Une pompe usée ne peut pas &ire réparde car les
piéces composantes ne sont pas disponibles
individuellement.

3 Raetirer les trois vis & aide d'un tournevis spécial et
déposer la plaque d'extrémité de ta pompe.

4 HRetirer la bagus d'étanchéité en caoutchous - si
montée (voir fig. M8).

5 Ratirer le rotor du corps de pomgpe.

6 Le clapet de décharge dhulle de graissage s
trouve dans le corps de la pompe & hulle. | est réglé
avant que le moteur quitte Fusine

Conirble delapompe & huile de graissage
Les jeux de fonctionnement d'ung pompe neuvs sont
donnés dans le Chapitre C.

1  HNettover scigneusement foutes les piéces et
vérifier qulelles ne sont pas fisswées ou
endommagées.

2 Installer le rotor extérieur dans le corps de pompe
en gassurant que le bord chanfreiné est orienté vers
Vintérieur du corps. Vérifier le jeu entre le diamdtre
maximum du rotor intérieur et le diamétre minimum du
rotor extérieur dans toutes les positions (voir fig. M9).

3 Vérifier les jeux entre la face supérieurs des rotors
at Pextrémité du corps de la pompe (voir fig. M10).
Nota: Si une pompe i huile est usée au point ols elle
wassure pas la pression de graissage correcte, elle
doit &tre remplacée. Les piéces composantes ne sont
pas disponibles individuellement,

Pour remonter la pompe 3 huile de
graissage

1 Monter le rotor extérieur dans le corps de pompe
avec le bord chanfreiné du rotor vers {intérieur du
corps.

2 Monter la bague d'étanchéité en caoutchouc - si
montée.

3 Monter le couvercle d'extrémité et serrer les vis.

Pour monter la pompe a huile de
graissage

1 Remplir la pompe avec de Vhuile de graissags
propre. .

2 Monter le pignon intermédiaire sur Farbre mais ne
pas le fixer avec le circlip.

3 Monter Ia pompe & huile sur le chapeau de patier
avant et la fixer avec trois vis. Brancher le tuyau de
refoulement entre la pompe et le bloc cylindres.

4 Fixer le pignon intermédiaire avec le circlip.

5 Monter le tuyau et la crépine d'aspiration.

6 Monter ia partie inférieure du carter de distribution
et serrer les deux écrous et rondelies sur la partie
supérieure.

7 Monter les trols vis de fixation au bas du couvercle
de distribution avant.

8 Monter le carter d'huile de graissage comme indi-
qué ci-dessus.

Nota: Avant de mettre le moteur en marche, le faire
tourner au démarrewr avec la commande darrét
actionnée jusqu'a ce que le manométre indique une
pression d'huile de graissage.

M10

CIRCUIT DE GRAISSAGE -~ M.5
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| CIRCUIT DE GRAISSAGE ~ M.6

I 8 une commande d'art & solénoide électrique est
| montée, tourner le contacteur de démarrage a la
{ position “R".
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CHAPITRE N
Circuit de Refroidissement
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CIRCIIT DE BEFROIDISSEMENT - N.2

Circuit de refroidissement

Le liguide de refroidissement est circulé par une
pompe & eau du type centrifuge montée sur la partie
avant du couvercle de distribution et entralnée par
courroie & partir de Fextrémité avant du vilebrequin,

Pour vérifier et régler la tension de Ia
courroie d entrainement

1 Remplacer ki courrdle si elle eost usée ou
endommagée.

2 Vérifier la fléche de la courrole en exercant une
pression denviron 10 kgf, avec le pouce, au centre du
brin le plus long (voir fig. N1J. La flache dolt étre de 10
min. Si nécessaire, régler la tension comme indiqué ci-
dessous.

3 Desserrer les boulons de fixation de falternateur
ou de la dynamo et la vis du tendeur.

4 Modifier la position de falternateur ou de la
dynama pour obtenir la tengion corrects, puis resserrer
les boulons dahemateur ou de dynamo et la vis du
tendeur.

5 Vérifier de nouveau la tension pour sassurer
qu'elle est toujours correcte.

Nota: Aprés montage d'une courroie neuve, la tension
doit 8tre vérifiée aprés les premidres 25/50 heures de
fonctionnement.

Pour vidanger le circuit de
refroidissement

1 Placer la machine sur un sol plat ef horizontal.

2 Déposer le bouchon du radiateur.

3 Retirer le bouchon de vidange du c6té du bloo
cylindres pour vidanger le moleur. Sassurer que le
trou de vidange est pas obstrué.

4  Ouvrir le robinet ou retirer le bouchon de vidange
au fond du radiateur pour vidanger le radiateur. Si le
radiatewr mest pas muni d'un robinet ou d'un bouchon,
débrancher le flexible inférieur du radiateur.

8 8inécessaire, rincer e circuit avec de l'eau propre.
6 Monter les bouchons de vidange et le bouchon de
radiateur. Si nécessaire, fermer le robinet ou reb-
rancher le flexible inférieur du radiateur.

Pour déposer la pompe 4 eau

1 Vidanger le circult de refroidissement.

2 Déposer la courrpie de ventilateur et e ventilateur.
3 Débrancher les tuyaux d'admission et de sottie de
fa pompe.

4  Débrancher le raccord de dérivation du bottier de
tharmostat,

5 Desserrer les trois vis fixant la plague arriére sur le
couvercle et le carter de distribution, et tes deux vis fix-
ant fa pompe a eau sur fe couvercle, puis déposer fen-
semble pompe et plague arrigre (voir fig. N2).

6 Desserrer les deux écrous et vis de fixation et
déposer la pompe 4 eau de la plaque arriére.

Pour démonter la pompe a eau
{voir fig. N3)

1 Déposer {a poulie de pompe & eau 3 aide d'un
outil convenable (voir fig. N3} Utiliser les trous
taraudés dans la poulie pour cetle opération,

2 Sortir larbre de pompe & eau (2} muni des roule-
ments et de la turbine (7), en le poussant par Parridre
du corps de pompe (1).
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3 Pousser lengsemble arbre et roulements hors de la
turbine.

4  Déposer la face arrigre en céramique (6), e joint (5}
et le déflectaur (4), si séparés, de la pompe.

L'arbre et les roulements de pompe & eau forment un
ensemble complet et ne peuvent élre démontss,

Nota: Les pompes récentes sont munies d'un joini en
une pidce du type “cassette”, incorporant la face
arriére en céramique et le déflecteur (voir fig. N4A),

Pour remonter la pompe 3 eau
{voir fig. N4)

1 Avec lextrémité plus courte de Yarbre de pompe &
eau vers favant, enfoncer Yensemble arbre et roule-
ments (2) dans Farriére de la pompe (1} jusqu'a ce que
fextrémité du boitier de roulement g'aligne avec Favant
du corps de pompe 4 eau.

2 Lorsguils sont séparés, monter le déflectsur (45 et
le joint (5) avec la face en carbone vers farrére de la
pompe ot le flasque contre la face intérieure du corps
de la pompe.

3 Monter la face arriére en céramique {8y sur Yarbre
avec la pastille en céramique orieniée vers le joint,

4  Tout en soutenant Vextrémité avant de farbre de
pompe, emmancher Ia turbine (7) sur Farrére de far
bre, avec les aubes vers l'intérieur, jusqu's ce qu'il v ait
un jeu de 0,25mm 4 0,51 mm entre les aubas de la tur-
bine et le corps de pompe {voir fig. N5}

5 Sassurer gque la pompe towme librement

... 0.010/0.020in
{0,25/0,51 mmi
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CIRCUIT DE REFROIDISSEMENT - N.4

& WMonter toutes les vis de fixation qui ne peuvent
étre monlées aprés la mise en place de la poulie. Ces
vis comporient des rondelles d'étanchéité en
aluminiym.

7 En soutenant lextrémité turbine de larbre de
pompe, emmancher la poulie jusqu'a ce que 'extrémité
avant de la poulie galigne avec lextrémité avant de
farbre. La ol la face d'appui du ventilateur se prolonge
vers Favant (voir fig. N6}, enfoncer la poulie sur farbre
de pompe jusqu'a ce que la face d'appul du venlilateur
se trouve & 140,49 mm de la face arriére du corps de
pompe.

8 Contrbler de nouveau le jeu entre las aubes de la
turbine et le corps de pompe et sassurer que la
pomps tourne librement.

Nota: Sila pompe & eau est équipde d'un joint en
céramique, le joint en carbone et la face en céramique
peuvent s'échauffer {rés rapidement si le moteur
fonctionne sans liqulde de refroidissement dans la
pompe & eau, en provoguant une félure du revétement
en céramique, Les fuites d'eau qui peuvent en résulter
ne signifient pas toujours que les joints ont été mal
montés,

Pour monter la pompe a eau sur le
moteur

1 Monter des joints plats neufs avec de la pite a
joint.

2  Monter la pompe 4 eau sur la plaque arriére et la
fixer avec igs vig, rondeles élasliques et écrous.

3 Monter fensemble pompe et plaque arrigre sur le
couvercle de distribution et serrer les vis de fixation.
Les vis qui se montent dans le carter de distribution
comportent des rondelles élastiques et celles qui se
montent dans le couvercle de distribution comportent
des rondelles en aluminium.

4 Brancher les raccords d'admission et de sortie de
la pompe et le raccord de dérivation du boitier de
thermostal.

5 Monter la courroie de ventilateur et régler la ten-
gion (voir fig. N1}

& Monter le ventilateur.

Thermostat

Un thermostat est monté dans la sortie d'eau de la
culasse pour permeitre au moteur datteindre plus
rapidement sa température de fonctionnement,

Le thermostat peut &tre déposé aprés avoir retiré le
raccord de sortie {voir fig. N7).

Lors du montage d'un thermostat, sassurer que le
clapet de sécurité dans la partie supérieure se déplace
librement et que le trou d'évent nest pas obstrué.

Pour conirbler le thermostat, Iimmerger dans de l'eau
et le chauffer doucement. A faide d'un thermométre,
contrdler que le thermostat s'ouvre 4 la température
indiquée au Chapitre C. Un thenmostat défectueux ne
peut pas 8tre réparé et doit &tre remplacé.
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CHAPITRE P
Circuit d’Alimentation
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CIRCUIT PALIMENTATION - P.2

Circuit dalimentation
Les organes principaux du circult d'alimentation sont:

1 Filtre & carburant.

2 Pompe dalimentation
3 Pompe dinjection.

4  injecteurs.

l.a pompe d'alimeniation alimente le carburant 4 la
pompe dinjection & partir du réservoir, 4 travers des
filtres. La pompe dinjection dirige des quantités
mesurées de carburant aux injectsurs, 4 des inler
valles correcis.

Le carburant doit &tre propre, sans impuretés, et doit
&tre conforme & Yuns des spécifications de carburant
indiquées & la page C12.

Filtres & carburant

Des précautions ont &ié prises pour assurer que seul
du carburant propre arrive & la pompe d'infection.

Des filtres & carburant sont montés, ainsi gu'un tamis
dans le réservoir & carburant.

Le premier filire & carburant est un tamis en tolle
métallique situé dans le goulot de remplissage du
réservoir. Bi ¢ce famis nest pas présent, le résenvoir
doit &tre rempl} & travers une crépine en toile fine.

Le deuxiéms filire & carburant est un pré-filtre monté
entre le réservoir et 1a pompe d'alimentation. Ce pré
filtre doit 8tre démonté, toute I'eau vidée et le tamis en
toile métallique nettoyé i lintervalle d'entretien indi-
qué & la page D2. Prendre soin de bien serrer toutes
les connexions lors du remontage de ce filtrg, sinon
des prises d'air peuvent se produire ¢61é aspiration du
circuit d'alimentation.

Sur certains moteurs, it v a un filtre supplémentaire
entre la pompe dalimentation et le filtre & carburant
principal et fentretien de ce filtre est e méme que
pour e filtre principal.

Le filtre principal avant la pompe d'injection est du
type & élément en papier. L'élément ne doit pas étre
netioyé et doit &tre remplacé aux intervalles dentre-
tien indiqués & la page D2,

Pour remplacer Pélément du filtre &
carburant {moteurs actuels)

1  Retirer la vis de fixation au centre du couvercle
supérieur du filtre & carburant {voir fig. P1).

2 Dégager le couvercle inférigur (voir fig. P2)

3 Retirer et rebuter la cartouche filtrante.

4 Nettoyer les couvercles supérieur et inférieur
avant de monier une cartouche filtrante neuve.

5 Veérifier que les joints en caoutchouc sont en bon
état. Les remplacer si nécessaire.

6 Monter la castouche filtrante et le couvercle
inférieur et serrer la vis de fixation.

Aprés avoir monté Pensemble filtre, purger l'air du cir-
cuit d'alimentation comme indiqué plus foin.

Pour remplacer Pélément du filtre &
carburant {premiers moteurs)

Le premier type de filtre & carburant principal com-
porte un éldment séparé en papier dans une cuve fix
ée par un boulon au bas de la cuve. La téte de filtre est
munie d'un bouchon de purge.
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Remplacer 'élément comme suit ¢

Retirer le boulon du bas de la cuve,

Dégager la cuve,

Retirer ef rebuter 'élément,

Nettoyer la cuve et monter un éiément neuf.
Vérifier que les rondelles et joints d'étanchéité
sont en bon é&lat. Les remplacer gi nécessaire.

6 Remonter lensemble élément ef cuve et sarrer le
boulon.

o B G N -

Aprés avoir monté le filtre, purger le circuit d'alimenta-
tion comme indiqué ci-dessous.

Pour purger le circuit o’ alimentation

Si de Tair pénétre dans le circuit dalimentation, il doit
&tre &liminé avant de pouvoir mettre le moleur en
rmarche,

L'air peut pénétrer dans le circuit 5i:

1 Le réservoir 4 carburant se vide pendant le
fonctionnement normal

2 Les tuyaux basse pression sont débranchés

3 Des fuites se produisent dans le circuit basse preg-
sion pendant que le moteur fonctionne,

| Nota: Certains moteurs sont équipés de pompe
| d'injection (Stanadyne). Ces pompes sont & auto-purge
et élimineront automatiquement I'air du systéme,

Purger le circuit d'alimentation comme suit

1 Purger lair du filtre & carburant par le bouchon de
purge.

il 'y a pas de bouchon de purge, desserrer le rac-
cord banjo de retour au réservoir sur le dessus du filire
afin de réduire le temps de remplissage du filtre.
Resserrer fe bouchon ou le raccord.

2 Dans le cas ou le filtre & carburant est monté plus
bas que la pompe d'injection, dessetrer la connexion
d'admission de la pompe d'injection (voir fig. P5A} et
faire fonctionner la pompe d'alimentation pour éliminer
tout Pair {voir fig. P5). Serrer la connexion.

3  S'assurer que la commande d'arrét est en position
“marche”. Si une commande dardt a solénoide
dlecttique est montée, tourner le coniactewr de
démarrage & la position “R".

| 4 Desserrer la vis de purge sur fe cbté du couvercle
de commande du régulateur de la pompe dinjection
{voir fig. P3).

5 Desserrer la vis de purge dans la vis de blocage de
téte hydraulique sur le flanc du corps de pompe d'in-
jection (voir fig. P4). Desserrer la vis de purge sur le
dessus du filtre a carburant principal {si montée).

6 Actionner le levier d'amorgage de la pompe
d'alimentation (voir Hig. P5) jusqu'a ce que du carburant
sans bulles d'air sorte de chaque orifice de purge. Sila
came d'entrainement de la pompe d'alimentation est
en position de levée maximum, il ne sera pas possible
d'actionner le levier d'amorgage, if faut faire tourner le
vilebrequin d'un tour complet Resserrer la vis de
purge sur la téte de filtre (si montée), la vis de purge de
téte hydraulique puis la vis de purge du régulateur.

7 Desserrer les raccords de deux des tuyaux haute
pression, cbté injecteurs.

8 Avec la commande d'accélération en position de
régime maximum et la commande d'arrét en position
“marche”, actionner le démarreur jusqu'a ce que du
carburant sans bulles dair sorte des raccords.
Resserrer les raccords des tuyaux haute pression.

CIRCUIT DPALIMENTATION -~ P.3
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CIBCUIT DALIMENTATION~ P.4

'8 8i le tuyau d'alimentalion du Thermostart a été
vidé, débrancher le tuyau ¢bté Thermostart et action-
ner le levier damorcage jusqu'd ce gue du carburant
sans bulles d'air sorte du tuyau avant demployer le
dispositif Thermostart,

Le moteur est alors prét A démarrer,

Si le moteuwr fonctionne correctement pendant un
court temps puis §arréte ou fonctionne iréqulidre-
ment, contrdler quil Wy a pas dalr dans le circuit
d'alimentation. &'t y a de I'alr dans le circuit, il v a pro-
bablement une fuite dans le clrcuit daspiration ou
basse pression.

Pompe o’ alimentation

La pompe dalimentation est du type a diaphragme.
Elle st montée sur le ¢bté de la chambre darbre &
cames et est entralnée au moyen d'un excentrigue sur
farbre & cames.

Elle est munie d'un levier damorgage de fagon a
pouvoir actionner la pompe lorsque le motaur est
arrélé afin de purger Pair du circuit d'alimentation.

Pour utiliser ce levier, factionner manuellement
jusqu'a ce que les tuyaux de carburant, la pompe
datimentation, les filtres & carburant et la pompe d'in-
iection soient remplis de carburant.

Nota: Si l'excentrique sur farbre & cames est en posi-
tion de levée maximum, Il ne sera pas possible d'ac-
tionner le levier damorgage. Faire tourner le moteur
jusqu'a ce que le levier puisse étre actionné.

Les premiers moteurs comportaient un préfiltre
intégral, mais sur Ies moteurs récents le pré-filtre est
séparé,

Pour contrbler la pompe d’alimentation
sur le moteur

Débrancher le tuyau de sortie,

Faire tourner le moteur ou actionner le levier d'amor-
gage (voir fig. P5). Du carburant doit gicler de lorifice
de sortie & chaque deux tours du moteur, ou chaque
fois que le levier d'amorgage est actionné.

Pour contrbler la pression de sortie de la
pompe d’alimentation sur le moteur

1 Brancher un manométre de 0 40,7 kgf/em? (0 4 70
kN/m? sur Porifice de sortie de la pompe d'alimenta-
tion, S'assurer qu'il n'y. a pas de fuites au raccord entre
fa pompe et le manométre,

2 Lancer le moteur au démarreur pendant dix
secondes et noter la pression maximale indiquée sur
e manométre.

3 Sl la pression est inférieure A 0,3 kgl/cm? (31 KN/
m?, 1a pompe dolt 8tre corrigée.

4 Noter aussi la vitesse & laquelle la pression tombe
4 la moitié de la valeur maximale notée 2 falinéa (2),
aprés Parrét du moteur. 8i ce temps est inférieur & 30
secondes, corriger la pompe.

Pour déposer la pompe d’alimentation
1  Débrancher les tuyaux d'entrée et de sortie de la
pompe d'alimentation.

| 2 Retirer les écrous et rondelles ou les vis de blocage
| et fes plaques fixant la pompe d'alimentation sur le bloc
| oylindres et déposer la pompe {voir fig. P6).
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Pour démonter la pompe d'alimentation
{voir fig. P7) ' o

1 Desserrer Pécrou du collecteur d'eau inférieur (si
monté) et déposer la cuve en verre et le tamis en toile
métallique.

2  Tracer un repére traversant les deux flasques afin
de pouvoir fes remonter dans les mémes positions.

3 Retirer les cing vis du couvercle et séparer les
deux parties de la pompe.

4 Faire tourner le diaphragme de 90° dans nimporte
quel sens puis retirer fensemble diaphragme de la
moitié inférieurs de la pompe.

§ Déposer les clapets a l'aide d'un {ournevis ou autre
outit convenable.

6 Placer la biellette dans un étau. Sortir les pla-
quettes de fixation de leurs gorges dans le boitier.
Déposer laxe de biellette et fensemble bielleite.
Vérifier fétat d'usure de Ia biellste, de 'axe, du levier et
du ressort de rappel. Les remplacer si nécessaire.




Pour réassembler Ia pompe
d'alimentation

1 Monter lensemble biellette dans
inférieure de la pompe d'alimentation.

2  Monter le ressort de rappel en assurant qu'il soit
logé correctement.

3 Monter des plaquettes de fixation neuves dans les
gorges du boitier. Les freiner & coup de pointeau sur
les extrémités ouvertes des gorges.

4 Monter les clapels dans Ia moilié inférisure de la
pompe. Les bioquer en donnant des coups de poin-
teau sur le boltier, 4 six endroits autour des clapets.

5 Monter Fensemble diaphragme sur le ressort avec
la tige vers le bas, S'assurer que Fextrémité supérieure
du ressort est positionnée correctement dans la ronr
delle de protection du diaphragme.

6 Assurer gue lextrémité correcte de fa lige
s'angage dans la bielietis.

7 Appuyer sur fensemble diaphragme de fagon 4 ce
que les encoches sur la tige s'alignent avec Ia bislletie.
Faire tourner s diaphragme de 90° dans n'importe
quel sens pour engager la tige dans lextrémité de la
biellette,

8 Lors du réassemblage des deux moitiés de la
pompe, pousser la biellette vers la pompe jusqu'a ce
que le diaphragme s'aligne avec les flasques du corps.
L’ensemble couvercle peut alors étre monté en alig
nant les repéres sur les flasques. En appuyant toujours
sur la biellette, monter et serrer les vis el rondelles
uniformément.

g  Si nécessairg, monter le tamis en toile métallique
et la cuve en verre sur le collecteur d'eau. $'assurer
que la connexion est bien étanche & Fair,

ta  moitié

Pour monter la pompe d'alimentation

1 Nettoyer le flasque de la pompe o alimentation et
le plan de joint sur le bloc cylindres.

2 Utiliser un joint neuf et introduire le levier damor
cage de la pompe dans le trou du bloc cylindres.

3 Monter la pompe sur les goujons e serrer les
éorous et rondelles élastiques ou les vis de blocage et
les plagues.

Pompe d’injection

La pompe dinjection est du type & distributeur rotatif
1l g'agit d'un ensemble de haute précision et tous domr
mages ou la moindre trace de saleté peuvent
emp&cher son fonctionnement précis. S'assurer que le
carburant est parfaitement propre avan! darriver 3 la
pompe.

Si vous avez besoin de renseignements sur ta pompe
dinjection, il faut indiquer son type et son numéro,

Si la pompe doit 8tre révisée ou réparée, consulter
votre Concessionnaire Perkins ou le concessionnaire
du fabricant de fa pompe.

Pour déposer la pompe d’injection

La pompe dinjection est fixée sur farriére du carter de
distribution, sur e ¢dté gauche du moteur. Le pignon
de pompe dinjection est fixé sur l'arbre de la pompe
par trois vis, et un plon de centrage ou une rainure de
clavetage sont prévus afin dassurer un montage
correct.

Nota: Certaines applications comportent une pompe
dinjection avec un arbre d'entrainement conique, le
pignon étant fixé par un seul écrou.

CIRCUIT DALIMENTATION -~ P.5

P8

Pour déposer 1a pompe:

1 Débrancher les tuyaux de la pompe dinjection.
Obturer les raccords et orifices ouveris

2  Débrancher les commandes daccélération ef
darrét de la pormpe.

3 Déposer la plaque couvercle sur I ¢oté gauche du
couvercle de distribution avant, devant femplacement
de la pompe d'injection.

4 Retirer les trois vis et rondelles ou {'écrou fixant le
pignon sur farbre de pompe {voir fig. P8). Ne pas les
laisser tomber dans le carter de distribution. Pour les
pignons avec alésage d'arbre conique, utiliser Fextrac
teur PD155B et l'adaptateur PD155B-6. Lorsque le
pignon est desserré, faire attention qu'll ne tombe pas
sur Pergot en aluminium dans le carter de distribution,
car celui-ci peut se casser et le pignon de pompe d'ir-
jection peut se désenclencher du pignon inter
médiaire. Si les pignons se désenclenchent, le calage
de la pompe d'injection sera modifié,

5 Hetirer les trois écrous et rondelles fixant la pompe
d'injection sur arrigre du carter de distribution.

6 Déposer la pompe dinjection (voir fig. P9). Si le
pignon est toujours serré sur arbre de la pompe,
maintenir le pignon pour empécher qu'il ne tombe et
ne casse 'ergot dans le carter de distribution. Ne pas
faire tourner le vilebrequin avec la pompe déposée
etle pignon desserré dans le carter de distribution.

Pour monter la pompe d’injection

1 Assurer que la fente ou la clavette dans Vextrémité
de rarbre de la pompe saligne avec le pion ou la
rainure de clavetage du pignon et mettre fa pompe en
place sur Farriére du carter de distribution. Monter les
écrous de flasque de pompe sans les bloquer.

2 Sassurer que le pion ou la rainure de clavetage du
pignon s'engage dans la fente ou la clavette de farbre
de pormpe et bloquer fe pignon sur l'arbre avec les trois
vis et rondelles ou Pécrou. Serrer l'écrou au couple
indiqué a la page C3.

3 Régler la pompe dinjection de fagon & ce que le
repére sur le flasque daligne avec le repére sur
rarrére du couvercle de distribution et serrer les
erous.
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CIRCUIT DALIMENTATION ~ P.6

4 Monter la plaque couvercle sur le couvercle de
distribution.

S5 Brancher les tuyaux sur la pompe,

6 Purger le circuit dalimentation comme indiqué 4 la
page P3.

7 Brancher les commandes d'accélération et darrét,
8 Faire tourner le moteur gt vérifier qu'il n'y a pas de
fuites de carburant, 8i une pompe d'injection neuve a
&té montés, régler le régime maximum & vide comme
indiqué chdessous.

Pour régler le régime maximum & vide

Lorsquune pompes dinjection neuve est moniée, le
régulateur est réglé & un régime maximum nominal et
doit &tre réglé aprés montage sur le moteur,

Le régime maximum & vide paut 8ire déterminé & partir
du code de calage de ta pompe dinjection. Un code
typigue est XWBOEG00/8/2470. Le dernier groupe de
chiffres indique le régime maximum & vide qui, dans
cet exemple, est 2470 ti/min (moteur).

Nota: Les codes des pompes actuelles ont été
changés, p.e.: 26438131 BW/6/2370 (voir page C14).

Faire tourner le moteur jusqu'a ce que le liquide de ref-
roidissement alteigne sa température de fonctionne-
ment normale.

En utilisant un tachymetre précis, contrbler le régime
maximum du moteur a vide.

Si nécessaire, régler le régime maximum & vide au
moyen de Vécrou de réglage situd sur fa pompe d'in-
jection. Visser VYécrou pour augmenter le régime ou
dévisser pour le réduire.

Lorsque le régime maximum 2 vide est correct, Fécrou
de réglage doit 8tre plombé par un personnel agréé.

Tuyaux haute pression

Un serrage excessif des écrous des raccords des
tuyaux haute pression peut endommager les olives et
le tuyau complet doit alors &tre remplacé.

Monter le tuyau sur les raccords de pompe dinjection
et d'injecteur. S'assurer que le tuyau est aligné correc-
tement aux deux extrémités. Ne pas monter urie
extrémité puis plier le tuyau pour aligner lautre
extrémité.

Lors du montage d'un tuyauy, serrer les écrous des rac-
cords petit & petit, pour atteindre le couple correct de
30 Nm (21 kgf m).

Lors de la dépose dun injecteur, toujours débrancher
les deux extrémités du tuyau. Ne pas plier le tuyau.

Injecteurs

Chaque injecteur est fixé dans la culasse par un flas-
que et deux goujons.

Le joint entre linjecteur et Ia culasse est consititué par
une rondelle mince spéclale en cuivre, montée entre la
face inférieure de P'écrou du nez dinjecteur et le fond
de la gorge dans la culasse. Il est indispensable
d'utifiser une rondelle en culvre du type correct. La
gorge dans la cuiasse, les faces de la rondelle en
cuivre et fa face inférieure de fécrou du nez dinjecteur
doivent étre parfaitement propres, sinon il y aura des
fuites. Utiliser une rondelle neuve chaque fols qu'un
injecteur est monté. Toujours vérifier que anclenne
rondelie a été retirée.

Série 3.152 Manuel de Réparation, Mars 1992,

S'assurer que le joint pare-poussisre monté sur linjec-
teur est en bon état. Les premiers joints pare-
poussitire étaient en caouichouc, en une pisce. Les
joints récents sont en deux pibces constituds par un
manchon en plastique ou en aluminium et un joint en
cacutchoug.

Le manchon doit &tre monté directement sous fa bride
de linjecteur avec le joint mou en caoutchouc appuyé
contre le manchon a Fextrémité nez d'injecteur.

Lors du montage dun injecteur dans la culasse,
s'assurer qu'il se monte librement sur ses goujons.
Serrer les écrous de la bride petit § petit jusqu' s ce
qu'un couple de 16 Nm (1,7 kgf m) soit atteint. Si un
étrier sépard est monté, serrer 4 12 Nm (1,2 kgf m).

Ne pas monter les injecteurs en position inclinée,
sinon il y aura des fuites de gaz d'échappement,

Sur les moteurs 3.1522, un mince écran thermique est
monté autour du nez dinjecteur et cet écran dolt &tre
renouvelé lors du démontage d'un injecteur,

Ne jamais déposer un injecteur pour le régler sans
avoir & disposition une pompe & tarer ou des autres
injecteurs de rechange.

Un- défaut dinjecteur peut Btre-indiqué par des ratés
du moteur.

Pour trouver finjecteur en cause, faire tourner le
moteur au ralenti accéléré, puis desserrer et resserrer
le raccord de fuyau haute pression sur chaque injec-
teur, & tour de role. Lorsque le raccord de Vinjecteur
détectueux est desserrd, il 'y aura pratiquement
aucun changement du régime moteur. Faire trés alten-
tion de ne pas mettre les mains devant le jet
dinjecteur.

Les pressions d'injection sont indiquées & la page C15
et peuvent &tre détermindes A partir du code estampé
soit sur le porte-injecteur ou sur la rondelie & languette
de l'injecteur.

La “Pression de tarage a neuf” est fa pression a
laquelle un injecteur neut est taré. Cette pression est
un peu plus élevée en raison de 1a baisse de pression
qui se produit au cours des premidres heures de
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travail, La “Pression de Contrdle et de Réglage” est ia
pression A laguelle un injecteur en service est contrblé
ou réglé.

Sulte & une réparation, un injecteur est réglé 4 la pres-
sion de tarage si un ressort neuf a &té monié, ou & fa
pression de contrble et de réglage si les anciennegs
sibces ont été réutilisées.

Ne jamais tenter de réviser ou de régler la pression
d'un Injecteur sans Féguipement spécial prévu,

Toujours faire attention de monter des injecteurs du
type correct.

CIRCUIT D'ALIMENTATION ~ P.7
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CHAPITRE Q
Volant Moteur et Carter de Volant
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VOLANT MOTEUR ET CARTER DE VOLANT- Q.2

Pour déposer et reposer e volant moteur

1 Déposer deux vis de fixation diamétralerment
opposées du volant et monter temporairement deux
goujons pilotes afin dassurer une dépose et une
repose en toute séourité.

2 Retirer les autres vis ef plagquettes de freinage et
déposer le volant.

3 Examiner le volant et la couronne pour voir gils
sont endommagés, les remplacer si nécessaire.

4 Vérifier que les faces d'appui sur le vilebrequin et
le volant sont propres et qu'elles ne sont pas
endommagées.

5 Monter le volant sur les goujons pilotes en alignant
le petit trou dans le volant avec le trou nor-taraudé
dans le flasque du vilebrequin. Monter les vis de fixa-
tion et les plaqueties de freinage, retirer les deux gou-
jons pilotes et monter les deux derniéres vis.

& Serrer les vis au couple indiqué & 1a page C3.

7  Contrdler I faux rond du volant & l'aide d'un com-
parateur (voir fig. Q1). Le faux rond ne doit pas
dépasser une indication totale de 0,30 mm,

8 Contrdler le voilage de la face du volant (voir fig.
Q23 Lindication totale ne doit pas dépasser 0,03 mm
par 25,4 mm de rayon, pris entre faxe de rotation du
vilebrequin et laxe du palpeur du comparateur. Au
cours de ce contrble, appuyer sur le vilebreguin, en le
poussant vers 'avant, pour rattraper le jeu axial

g Freiner les vis du volant en repliant les extrémités
des plagqueties.

Couronne du volant moteur

La couronne doit &tre chauffée pour la monter sur le
volant moteur. Pour monter une couronne neuve, la
chauffer & environ 246°C. Sassurer que les bords
chanfreinés de la denture sont orientés vers l'avant du
volant, sauf sur certaing moteurs marins ol ils sont
orientés vers l'arriére.

Alignement du carter de volant

1 Sassurer que la face arriére du bloc cylindres et la
face avant du carter de volant sont parfaitement pro-
pres et en bon état, et que les pions de cenfrage sont
montés correctement.

2  Monter le carter de volant et serrer les vis de
fixation.

3 Contrdler le parallélisme de la face du carter de
volant & l'aide d'un comparateur, avec le socle monté
sur le flasque de vilebrequin. La tolérance maximale
est indiquée ci-dessous. Au cours de ce contrdle,
appuyer sur le vilebrequin, en le poussant vers favant,
pour ratfraper le Tjeu axial T Toutes  vétouches
nécessaires doivent atre effectuées sur la face avant
du carter et pas sur le bloc cylindres.

4 Contrdler la concentricité de Paiésage du carter de
volant, qui doit étre dans les limites indiquées ci
dessous. Si des retouches sont nécessaire, retirer les
pions de centrage et monter des pions neufs
surdimensionnés aprés avoir réalisé les retouches.

Diametre du carter Tolérance
de volant maximale
Jusgu'd 362 mm 0,15 mm
3623511 mm 0,20 mm
511 2648 mm 0,25 mm
648 & 787 mm 0,30 mm
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Equipement Electrique
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EQUIPEMENT ELECTRIQUE ~ R.2

Alternateurs

Modéles 15ACR, 16ACR, 17ACR, 18ACR,
23ACR, A115/36, A115/45, A127 ot Séries
9AR et LR

Précautions

Les diodes de lalternateur agisseni comme des
clapets unidirectionnels et les transistors dans e
boitier de régulateur/contrble agissent comme des
commutateurs rapides.

lls ne s'usent pas et Wexigent aucun entretien, mais
les précautions suivantes doivent étre prises afin
d'éviter les dommages.

1 Ne pas débrancher la batterie pendani que le
moteur fonctionne. Ceci provoquerait une tension
élevée dans le circuit de charge de Valternateur st une
destruction immédiate des diodes ou des transistors,

2 Ne pas débrancher un fil pendant que le moteur
fonctionne. Sassurer que tous les commutateurs dlec-
triques sont en position “ferméde”,

3 Ne pas provoguer un court circuit par un branche-
ment incorrect des fils. Toujours brancher les fils 4 leur
borne correcte. Un courl circuit ou un mauvais
branchement peut inverser la polarité et détruire les
diodes ou transistors

4 Ne pas brancher une batleris de tension
incorrecte ou en inversant la polarité.

5 Ne pas mefire deux connexions ensemble pour
vérifier la présence de courant. Ceci peut détruire les
transistors.

Entretien

Le circuit de charge de lalternateur exige irés peu
d'entretien, mais doit étre tenu propre et doit 8tre con-
tréié 8'il ne charge pas la batterie.

1 Controler la tension et Fusure de la courrsie d'en-
trainement. Si deux courroies sont utilisées, elles doi
vent étre réglées a la méme tension Une courroie
détendus s'use rapidement et n'entraine pas Yalter
nateur & la vitesse correcte.

2 Une courrcie trop tendue exarce une charge trop
élevée sur les roulements de lalternateur en provo
quant ainsi une usure inutile.

3 Si deux courroies sont montées, elles doivent étre
remplacées en méme temps.

4 Nettoyer l'alternateur avec un chiffon trempé dans
du kéroséne ou un liquide semblable. Vérifier que
toutes les lumiéres et espaces de ventilation sont bien
dégagés.

5 CEliminer toute saleté du boiter de régulateur/
contrdle et assurer que Vair puisse circuler sur la
boitier.

Pour essayer V'alternateur sur le moteur

Vérifier la tension et fusure de fa courroie. Contrbler
les débits & chaud 2 8000 tr/min (régime d'alternateur)
aux valeurs nominales indiquées ci-dessous :

18ACR - 28A A127 - 5B/65A
16ACR - 34A Série 9AR -~ 70A
17ACR ~ 36A Série LR135 - 35A
17ACR (détaré) - 25A Série LR1SC - 80A
18ACR - 45A

23ACRH - BSA

A115/36 - 36A

A115/45 -~ 45A
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La fig. R1 est un schéma d'essai pour les allernateurs
15ACRH et 17ACR avec connexions standard (& cap
tage de tenslon & la batterie).

La fig. B2 est un schéma d'essai pour les alternateurs
18ACRH et 17ACR avec connexions standard et & con-
necteur en deux piéces (& captage de tension a la
machine).
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Eléments dans les figs. R1 et R2

R2

1. Lamps de 12 voits, 2.2 watts

2. Ampéremtre de 0 - 60 ampéres

3. Batterie de 12 voits

4, Voltmabtre 4 cadre mobile de 0 - 20 voits

6, Résistance variable de 0 - 1% ohms, 50 ampbras

< .




Lalternateur 17ACR détaré est ulilisé sur certaines
applications travaillant en conditions particuligrement
sales.

Ces débits peuvent &tre plus élevés lorsque Falier
nateur tourne a frold. La procédure dessal indigube ci-
dessous doit 8tre réalisée avec falternateur 4 sa
temipérature de fonctionnement normale.

Essai de débit ¢’ alternateur - régulateur
hors circuit

Débrancher le connecteur en deux piéces de falter
nateur, retirer le couvercle (fixé par deux vig) et
brancher le fil vert ou le connectsur du régulateur 4 1a
masse.

Brancher un circull d'essal externg sur les bornes de
sortie de Palternateur, comme indiqué sur ies figs R,
R2, R3 ou R4,

Noter soigneusement les polaritiés des bornas de hat
terie et de Palternateur - toute inversion des connex-
ions peut détruire tes diodes de Falternateur.

La résistance varlable branchée sur les bores de g
batterie ne doit pas &tre laissée branchée plus long-
temps que nécessaire pour pouvoir effectuer Pessal
suivant

Démarrer le moteur. A 1500 t/min (régime Jdalier
nateur), la lampe du circuit d'essai doit s'éteindre
Augmenter lg régime du moteur jusqifa ce que falter
nateur toume a environ 8000 tr/min et régler la résis
tance variable pour obtenir une indication de 13,6 volts
sur le voltmaétre. L'indication de Vampéremélre doit
alors correspondre & peu prés au débit nominal indi-
qué ci-dessus. Sl y a une grande différence entre ia
valeur nominale et le débit roesuré, i faut déposer
Falternateur du moteur pour fexaminer.

Si une ou plusieurs des diodes sont coupées, il y aura
un effel sur le débit de Palternateur et Palternateur
peut devenir excessivement chaud et trés bruyant.

Pour contrdler le régulateur

U'essal sulvant suppose que faliernateur ait 4té
essayé et trouvé bon.

Diéhrancher la résistance variable et relirer la connex-
ion de masse entre le fil vert ou la barette de connex
ion du régulateur et te chassis.

Avec les autres éléments du circuit d'essai branchés
comme pour l'essai du débit de Falternateur, démarrer
le moteur et faire tourner lalternateur au régime de
8000 tr/min jusqud ce que Fampéremétre indique un
débit inférieur & 10 ampéres. La tension indiguée par
le voltmétre doit alors 8tre entre 13,6 et 14,4 volts. 8l
y a une différence sensible par rapport & ces valeurs,
te réqulateur est défectueux et doit 8tre remplacé.

Si les essais ci-dessus indiquent que falternateur ef le
régulateur fonctionnent correctement, débrancher le
circuit d'essai et rebrancher les connexions sur lalter
nateur. Brancher un voltmétre {basse tension) entre la
borne positive de falternateur (la borne moulés com-
porte une extrémité ouverte powr permetlre ce
branchement) et la borne positive de la batterie.
imposer une charge sur la batterie (en allumant fes
phares, etc), démarrer le moteur et augmenter son
régime Jusqud ce que Falternateur tourne & environ
6000 tr/min. Noter lindication du voltmétre,

EQUIPEMENT ELECTRIQUE ~RB.2
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La fig. R3 est le schéma d'un circuit d'essal pour les
alternateurs 15ACR, 17ACR, 18ACR, 23ACH, A115/45,
A133/55 et Série LR avec connexions Européennes et
connecteur unique 4 3 bornes (A captage de tension 2
la machine).

f.e fil lustré en trails interrompus s'applique au cap-
tage de tension & la batterie; dans de tels cas les con
nexions entre les deux bornes (+) ne s'appliquent pas
et la borme du cble illustré en traits interrompus est
identifiée par la leitre “8" au lieu du symbole “+". {Pour
fa série LR, la borne “IND” est identifiée par le symbole
“D.

La fig. R4 est le shéma d'un circult dessai pour la série
Motorola 9AR.
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Eléments dans les figs. R3 et R4

1. Lamps de 12 volts, 2,2 watlts

2. Ampéramire de 0 - 60 ampéres

3. Hatterle de 12 volts

4. Voltrdtre & cadre mobile de 0 - 20 volts

5. Résistance variable de 0 - 18 ghms, 50 ampbres
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EQUIPEMENT ELECTRIQUE~R.4

Brancher ensuile le voltmbtre sur les bornes négatives
de falternateur et de la batferie et noter de nouveau
indication du voltmetre.

St findication est supérisure 4 0.5 volts sur les bornes
positives, ou supérieure 4 0,25 volts sur les bornes
négatives, it existe une résistance élevée dans le cir-
cuit de charge qui doit 8tre corrigée.

Dynamo
Modéale C40A

La dynamo C40A est utiisée avec un régulateur 4 ten-
sion compensés. L'induit est soutenu par un roulement
4 biltes ¢bté entrainement et par une bague en bronze
ot collecteur.

Le débit de la dynamo est contrdlé par un régulateur
de tengion qul régle la charge en fonction de 'élat de
charge de la balterie et des charges imposées sur le
circuit électrique. Si la balterie est peu chargée, le
dabit de la dynamo est élevé tandis que si la batterie
ast bien chargée, la dynamo ne débite que le courant
nécessaire pour la maintenir en bon élal. Le débit
augmente pour eéguilibrer le courant absorbé par 1'é-
quipement d'éclairage et autres accessoires en
marche,

Lors du remplacement du boitier de contrble, i est
indispensable d'utiliser le type correct. Un boitier de
type incorract peut endommager la dynamo.

Entretien

1  Graissage: Toutes les 250 heures, injecter qush
ques gouttes d'huile moteur propre, de qualité SAE 30,
dans lg trou repéré ‘OIL {huile) dans le palier cbté
collecteur,

2 Balais: Toutes les 2500 heures, déposer la dynamo
du moteur et faire conirdler les balais par un électri-
cien agréé,

3 Tension de la courrcie: Toutes les 250 heures,
vérifier la tension de la courrcie d'entrainement de la
dynamo. 5i elle est délendue, régler la position de la
dynamo sur son support

Ne pas trop tendre la courroie {voir page N2). Vérifier
le serrage de lécrou de fixation de fa poulie de
dynamo. Le couple correct est indiqué & la page C3.

Pour essayer la dynamo sur le moteur

1 Vérifier fa tension de la courroie d'entrainement et
ta-régler sinécessaire. -

2 Contrbler les connexions sur le supporl ¢bté
collecteur. La plus grande borne est celle du débit
principal et fa plus petite est la borne d'excitation.

3 Eteindre tous les feux et les accessoires,
débrancher les fils des bornes de la dynamo et relier
fes deux bornes a faide d'un il court.

4 Maetire le moteur en marche et le faire tourner au
ralenti,

5 Brancher le cable négatif d'un volimétre A cadre
mobile de 0 ~ 20 V sur une des bornes de la dynamo et
le cable positit & une masse franche sur le chassis.

& Augmenter progressivement le régime du moteur.
La tension indiquée par le voltmétre doit augmenter
rapidement, sans battement de l'aiguille. Ne pas laisser
monter lindication du voltmétre & 20 V et ne pas
emballer le moteur pour essayer daugmenter la ten-
sion. Le régime de ia dynamo ne doit pas dépasser
1000 t/min. Si la tension n'augmente pas rapidement
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sans battement de laiguille, la dynamo doit étre
déposée du moteur pour contrbles ultérieurs, La for-
mation de beaucoup d'étincelles sur lg collecteur au
cours de [essai chdessus indique que Tinduit est
défectusux et est & remplacer.

Demarreur

Entretien

Le démarreur nexige aucun entretien, & part des con-
troles réguliers du serrage ef de la propreté des con-
nexions électriques.

Il 68t conseillé de démonter le démarreur et de fex-
aminer lors tfune révision compléle du moteur. Cons
iroler ls collectewr et remplacer les balals et les
roulemeants.

Pour essaver le démarreur en service

Si le démarreur ne fonclionne pas correctement,
vérifier que la batferie est entibrement chargée et gue
toutes les connexions électriques sont propres ef bien
serrées. Confrbler qu'il 'y a pas une trop grande dif-
férence enlre les tensions de la batterie, du démarreur
et du commutateur de démarrage.

Si ces confrbles ne révélent aucun défaut, déposer le
démarreur afin de 'examiner,




CHAPITRE T
Turbocompresseur
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TURBOCOMPRESSEUR~T.2

Moteur 73.1524

Le turbocompresseur est monté sur la sortie du collec-
teur d’échappement (volr page BS). I est lubrifié par de
Thuile prise du cireuit de gralssage du moteur. La pres-
sion d'huile de graissage minimum admissible est de
207 kN/m? (2,11 kgf/em® au régime maximum du
moteur et & la température de fonctionnernent nor
male. Vérifier réqulidrement cette pression.

i.a pression de suralimeniation maximale est de 410
KN/m? (042 kgHom® lorsque le moteur tourne au
régime maximum et sous pleine charge.

Sur certains moteurs ol il n'est pas possible d'obtenir
la pleine charge, 1a pression de suralimentation sera
plus faible,

Nota: La vitesse du turbocompresseur varie aufomati-
guement selon la charge et le régime du moteur.

Entretien

Tous les 30,000 km ou 1000 heures, nettoyer le tuyau
de retour d'hulle du turbocompresseur au réservoir,
ainsi que la rous du compresseur et son couvercle.

Déposer le conduit d'admission d'air el le carier de
compresseur ef Pexaminer pour voir il est encrassé
{voir fig. T1).

Nettoyer la roue et le carter du compresseur avec une
brogse douce. Recharcher la cause d'un encrassement
anormal du compresseur car ceci peut influencer /g
quilibrage du rotor et entralner fa ruplure des
roulements.

Le carter de compresseur étant déposé, pousser la
roue de comprasseur vers la roue de turbine et faire
tourner Fensemble mobile & 1a main afin de s'assurer
au'll tourne librement. 'l v a des points durs ou un
bruit anormal des roulements, déposer le turbocom-
presseur et le démonter pour Fexaminer.

Pour déposer le turbocompresseur

1 Débrancher les tuyaux d'admission et de sortie du
turbocompresseur.

2 Débrancher le tuyau d'échappement.

3 Retirer le tuyau d'alimentation d'huile et relacher e
tuyau de retour d'huile.

4 Dégager f'ensemble sortie de turbocompresseur
du blog¢ cylindres.

5 Déposer le tubocompresseur du collecteur
d'échappement (voir fig. T2).

6 Obturer les orifices ouverts sur le moteur,

Airsearch T-31 (voir fig. T3}

Avant de démonter le turbocompresseur, nettoyer fex-
térieur & raide d'un jet sous pression d'un solvant non
caustique. Ne démonter que les piéces nécessaires
pour permettre les vérifications et réparations exigées.

Déposer les vis, brides et plaguettes frein qui maintien-
nant les carters de compresseur et de turbine sur fen-
semble carter central Taper sur les carters avec un
maillet en plastique si la dépose g'avére difficile.

Nota: Si le carter doit étre déposé, prendre soin de ne
pas endommager les roues de compresseur et de tur
hine, surtout les aubes, car une fois endommagées
alles ne peuvent étre répardes.

Placer le carter central dans un support de maintien
convenable afin d'empécher la rotation de la roue de
turbine, Pour éviter toul risque de flexion de Tarbre,
utiliser une clé en “T" pour déposer 'écrou de fa roue
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du compresseur.

Déposer la roue de compreseur de larbre. Déposer
fensemble arbre et roue de turbine du carter central.
Maintenir l'arbre bien dans 'axe des paliers jusqu'a ce
quit soit dégagé ducarter central.

Nota: Le déflecteur en acier de la turbine n'est pas
fixé sur le carter central et risque de tomber lorsque
farbre de roue est retiré.

Déposer les boulons et les plaquettes frein de la pla-
que dappul.

Taper sur la plague d'appui avec un maillet en plasti-
que pour la dégager du carter central.

Retirer le collier de butée et le palier de butée du car-
ter central

Retirer les roulements et les segments d'arrét du car-
ter central Rebuter la bague d'étanchéité en
caouichouc.

Nettoyage

Examiner toutes les piéces devant tre nettoyées pour




traces de brilures ou de grippage qui ne seraient plug
visibles aprés le nettoyage.

Immerger toutes les pikces dans un solvant propre
non caustique et utiliser une brosse dure pour enlever
las particules incrustés. Sécher soigneusement les
pigces.

Nota: Une légére accumulation de dépdts charbon-
neux n'a normalement aucune influence sur le
fonctionnement de la turbine.

Examen des pidces internes {voir fig. T4)

Les pléces ne doivent présenter aucune trace de cor-
rosion, d'usure ou de détérioration. La rous de turbine
ne doit présenter aucune trace d'usure ou de contact
avec d'autres pidces. Les filetages doivent &tre en par-
fait état. Larbre ne doit présenter aucune trace de
rayures ou de grippage avec les roulements.

Les alésages de compresseur et de roue de com-
presseur ne doivent pas 8tre endommagés. Les joints
d'étanchéité ne doivent présenter aucune trace de
rayures ou de détérioration sur les faces qui tournent
L.es carters ne doivent présenter aucune trace de con-
tact avec des piéces mobiles. Les passages d'huile et
d'air doivent étre propres et bien dégagés.

Brunir ou polir tout défaut de surface mineur. Utiliser
une toile abrasive au carbure de silicium pour les
piéces en aluminium, et du papier au rouge a polir pour
les piéces en acier.

Remplacer toute piece non conforme.

Remplacer systématiqguement toutes les piéces
suivanies:

Bague d'étanchéité, plaguettes frein, segments,
boulons de carter de turbine, paliers de tourillons,
segments d'arrét et écrou de fixation de roue de com-
presseur. Si les paliers de butée et le collier de butée
présentent des traces de rayures, brilures ou aulres
détériorations, les remplacer. Examiner solgneuse-
ment les alésages des paliers dans le carter central et

TURBOCOMPRESSEUR~T.3

si leg défauls énumérés cl-dessus existent, remplacer
ie carter central,
Réassemblage

varifier 1a propreté de chaque piéce avant de la
remonter.

Prendre soin d'dviter la pénétration de poussiére, ete.
lors du remontage.

Vaérifier quit n'y a pas d'entailies dans la gorge du
segment du collier de butée,

M N O

A Boulon

8 Plaquette frein

C. Palter de butés

D. Ensemble plaque dappui
E Ecrou

£, Roue de compresseur

G. Segment, Comprasseur
. Coliler de butée

1. Bague détanchéité

J. Ensemble carter central
K. Segment d'arrd!

L. Roulement

M. Déflectour

M. Segment, Turbine

O, Ensamble arbra de rous
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TURBOCOMPRESSEUR-T.4

Procéder comme suit pour le réassemblage

1 Monter les segments d'arrét intérieurs, Lubrifier les
roulements avec de Phuile moteur propre. Monter les
roulements et les segments d'arrét extérieurs,

2 Placer la roue de turbine en position veriicale.
Emmancher soigneusement farbre dans le déflecteur
el dans les paliers du carter central. Placer le palier de
butée sur le collier de butée.

3  Monter le segment sur le collier de butée. Placer le
collier de butée sur farbre de facon 4 ce que le palier
de butée se trouve & plat contre le carter ceniral et
s'enclenche avec les axes antirrotation du carler
central.

4 Sassurer que le ressort de poussée est monté
dans la plaque d'appui. Aligner les trous d'assemblage
du carter central et de la plague d'appui et les monter
sur Varbre et e collier de butée. Prendre soin de ne
pas casser le segment en introduisant le joint dans
Talésage de la plaque d'appui La plague d'appui se
monte facilement si Ton emmanche d'abord 1a position
ouverte dans falésage de la plaque.

5 Monter la plaque dappui du compresseur, les
boulons et les plaquettes frein. Serrer au couple de
8,93 Nm (104 kgf cm) et freiner les plaguettes.

& Monter la roue de compresseur. La face plus
grande de Técrou et la face avant de la roue doivent
8tre lisses et parfaitement propres. Huiler 1&gérement
les filets et la face de lécrou et serrer au couple de
2,26 Nm (23 kgf cm). Puis continuer & serrer jusqu'a ce
que la longueur de farbre augmente de 0,14/0,16 mm.
Serrer & Iaide dune clé en “T afin déviter toute
charge latérale qui risquerait de faire fléchir larbre.
Contrdler le jeu axial, qui doit &tre de 0,03/0,10 mm. 5i
un équipement spécial n'est pas disponible pour
mesurer Paugmentation de la longueur de larbre, pro-
céder comme suit : Aprés avoir monté 'écrou de roue,
le serrer a4 2,26 Nm (23 kgf cm), puls continuer & le
serrer de 110°

7 Contrbler le jeu entre le déflectaur de roue et la
rous de turbine.

8 Aligner le carter de compresseur avec le carter
central. Monter les six boulons et les trois plaquettes
frein. Serrer les boulons au couple de 14,08 Nm {150
kgt cm).

g Aligner le canter de turbine avec le carter central,
Enduire les tdtes des boulons avec un lubrifiant pour
filets résistant aux hautes températures. Monter les
boulons, les brides et les plaquettes frein. Serrer les
boulons au couple de 14,09 Nm (150 kgf cm). Replier
les plagquettes frein.

10 Aprés lassemblage, pousser Fensemble mobile le
plus loin possible du cbté turbine et vérifier quil se
déplace librement. Pousser ensuite du cOté com-
presseur et refaire le méme contréle.

11 8i fensemble doit &tre remisé, lubrifier toutes les
pléces internes et monter des couvercles protecteurs
sur toutes les ouvertures.

Nota: Le turbocompresseur ng ndcessite pas d'essals
aprés une révision générale.

82A Schwitzer

Pour démonter

1 Repérer les positions du couvercie de compresseur
et du carter de turbine par rapport au carter de palier.

2 Fixer le carter de turbine dans un étau a mors mous
avec I'arbre du turbocompresseur an position verticale.
3 Déposer le grand circlip qui fixe le couvercle de
compresseur et enlever le couvercle.
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4  Déposer I'élrier en V qui fixe le carter de turbine et
enlever ensemble intérieur central du carter de turbine.
5 Fixer une clé de douille & 12 pans dans un étau
avec I'axe de douille pusitionné verticalement.

8 Mettre le moyeu & 12 pans de la roue ds turbine
dans ladouille. Tenir fermement Pensemble intérieur et
desserrer le contre-écrou de la roue de comprasseur.

7 Déposer 'écrou de compresseur et glisser la roug
de compresseur de 'arbre de turbine.

8 Pour déposer I'arbre de turbine et la roue, frapper
légérement 'extrémité du compresseur de 'arbre avec
un petit maillet a téte plastique. Prendre soin de ne pas
déformer ou endommager 'arbre.

9 Mettre le carter de palier sur la plaque arriére de
turbine et déposer le joint de retenue qui fixe l'insert.

10 Déposer l'insert et le dispositif de projection a I'aide
de 'extracteur cornme suit

Introduire 1a clavette d'arrét d’extenseur dans I'alésage
du dispositif de projection et dévisser la poignée en T,
ceci augmentera la clavette d'arrdt jusqu’ a ce qu'elle
serre le dispositif de projection. Tourner le corps
d’aluminium de 'extracteur dans le filetage jusqu’ a ce
qu'il entre en contact avec le carter de palier. Tenir
fermement le corps et dévisser soigneusement la piéce
filtée de P'extracteur & I'aide d'une clé 10mm. L'insert et
le dispositif de projection sortiront du joint torique dans
le carter de palier.

11 Pour démonter I'ensermble de Uinsert, faire sortir le
manchon du dispositif de projection de linsert et
déposer le déflecteur d’huile, le palier de butée, la
rondelle de butée et le collier de butée du patier.

12 Déposer les circlips extérieurs des deux extrémités
du carter de palier, puis déposer les paliers de tourillon
et les circlips intérieurs.

Examen des piéces internes

1 Carter de palier

(@) Examiner visuellement I'alésage du palier pour voir
s'll est endommagé ou usé.

{b) Vérifier gi 'alésage du joint d'exirémité de la turbine
est endommageé.

2 Roue de compresseur

{a) Examiner visuellement pour voir si elle présante des
signes d'usure par corrosion ou autres dommages et si
la face arriére est rayée. Roder les dommages mineurs
de surface. Remplacer si les dommages affectent
I'équilibre de la roue.

3 Ensemble arbre etroue

(8) Vérifier si le diamétre du tourilton est usé, diamétre
minimum admis 8,99 mm.

(h) Vérifier la largeur de la gorge du joint, largeur
maximum admise 1,58 mm: :

(&) Mesurer fa concentricité entre le grand et le petit
diamétre de I'arbre.

Limite de concentricité, lecture totale sur le comp-
arateur, 0,0076 mm,

(dy Verifier I'équilibre & 0.36 gm mm dans les deux
plans. Remplacer il est en dehors des limites,

4 Couvercle de compresseur

Examiner visuellemant le couvercle pour voir s'il est
endommagé. Remplacer si nécessaire.

5 Carter de turbine

Examiner visuellement pour voir si le corps est
endommagé ou présente des dommages dis a une
température élevée tels que fissures, détormation ou
érosion. Remplacer si nécessaire,

6 Plaque arriére de turbine

Remplacer si elle est fissurée ou déformée.

7 Manchon du dispositif de projection

Vérifier la gorge du segment de piston pour voir si elle

3
¥
H
b




i
I
t
|
l
i
I
|
l
;
l
[
|
!
!
|
I
f
|
|
I
|
i
|
|
l
I
i
!
!
l
l
|
l
!
!
|
|
!
l
l
I
!
l
l
|
|
l
[
:
|
|
|
i
i
l
I
%
%

ast effilée ou endommageée, Largeur maxirnum permise
1,58 mm. Remplacer s'il ast usé.

8 Anneau de hutée

Remplacer si la surface de butée est usge. (Il peut éire
réutilisé si le coté qui n'est pas usé est mis en contact
avec le palier de butée).

9 Collier de butée

Le collier de butée ne doit présenter aucun signe
d'usure sur la face de butée.

Pour assembler

Utiliser la trousse de Piéces de Service Schwitzer

1 Laver toutes les piéces dans un solvant propre et
sécher avec de ¥air comprime.

2 Monter les arrétoirs de palier intérieurs sur 'alésage
du carter de palier. Graisser I'alésage avec de [huile
moteur propre et monter les paliers de tourillon et les
arrétoirs de palier extérieurs.

3 Monter un joint de segment neuf sur la gorge dans
'ensembie arbre et roue,

4 Monter la plaque arriére de turbine au-dessus de la
section d’arbre et remeltre l'arriére de la roue de
turbine,

5 Graisser 'arbre et le segment et monter Parbre ot la
roug etc. dans le carter de palier.

§ Mettre cet ensemble dans le carter de turbine avec
i'arbre en position verticale et monter 'anneau de butée
sur l'arbre.

TURBOCOMPRESSEUR ~T.5

7 Monter le patier de butée dans le carter de palier at
graisser les surfaces du patier.

8 Monter le collier de butée et le déflecteur d’huile at
maonter un nouveau joint torique sur fa gorge dans
Pinsert.

9  Monter un nouveau segment dans le manchen du
dispositif de projection et mettre Pensemble du
manchon du dispositif de projection dans Jinsert.
S'assurer le segment n'est pas endommags.

10 Graisser le joint torique et mettrs l'ensemble
d'insert dans Vensemble carter de palier et arbre,
S'agsurer que le bord biseauté de Panneau d'arrdtoir est
an haut,

11 Monter la roue de compressaur et le contre-&crou.,
12 Metlre la clé de douille 4 12 pans dans un étay avec
axe de douille en position verticale et inroduire le
moyeu 3 12 pans de la roue de la turbine dans la
douille. :

13 Serrer le contre-écrou du compresseur avec la clé
en “T" 2 9,4 Nm (1,04 kgf m) et appliquer deux gouttes
de Loctite 601 sur les filetages.

14 Monter Pensemble intérieur dans Pensemble du
couvercle. Monter le circlip sans le serrer sur la bride du
palier avec le bord chanfreiné orients vers la turbine.
Monter le circlip dans la gorge.

15 Monter l'engsemble intérieur dans le carter de
turbine, aligner les repéres et monter I'étrier en V. Serrer
le contre-écrou & <8,7 Nm (0,7 kgf m).

(3w (8) =
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12, Colier de butée

13, Patier ta butés

. Annead de butée

5. Ensemble carter de paher
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2 Palier
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22 Eler en v

23, Cantra-eoray

~
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Pour monter le turbocompresseur

1 Befirer las protectaurs des ouvertures de connex-
ion du moteur,

2 Monter le turbocompresseur sur le collectaur
d'échappement en utilisant un joint plat neut,

3 Monter fensemble sortie du turbocompresseur sur
le blac cylindres.

4 Monter i tuyau de retour d'huile en utilisant un
joint plat neuf.

S Verser 110/114 mi d'huile moteur propre par
Forifice d'admission du carter central du turbocom-
presseur. Faire tourner Fensemble mobile 2 la main
pour répandre Phuile sur les surfaces des roulements.
6 Brancher les tuyaux d'admission et de sortie dy
Compresseur et le tuyau d'échappement,

7 Monter le tuyau d'alimentation d'huile sans serrer
les vis.

8  Actionner la commande d'arrét et lancer le moteur
au démarreur jusqu'a ce quill v ait un débit dhuile
régulier du tuyau dalimentation,

9  Serrer les vis du flasque du tuyau.

10 Mettre le moteur en marche et effectuer un con-
trble d'étanchéité. Faire tourner le moteur au ralenti
pendant trois & quatre minutes pour permettre & Fhuile
de graissage de circuler avant d'augmenter le-régime
moteur.

Séria 3,152 Manuel de Héparation, Mars 1982,
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Moteurs marins

| Le moteur D3.152(M} avec une puissance nominale de
31,5 kW & 2000 t/min et le moteur 3HD48 avec une
puissance nominale de 34,5 kW a 2250 #/min sont
destinés aux applications commerciales normales el &
service sévére. Leur conception est semblable 4 celle
des autres moteurs diesel Série D3.152 et la plupart
des organes peuvent Btre contrblés comme indigué
dans les autres chapitres de ce manuel

Certains organes auxiliaires sont utilisés avec les
moteurs marins et les instructions qui suivent concer-
nent la révision de ces organes.

Altitude

Lorsque les moteurs marins doivent fonctionner a une
altitude supérieure & 600 m, le débit de carburant doit
étre modifié comme indiqué 4 la page C3.

Entretien préventif

Ces périodes d'entretien préventif gappliquent 2 des
conditions d'utilisation générales. Vérifier les périodes
indiguées (si fournies) par le fabricant du bateau dans
lequel le moteur est instailé etf, si nécessaire, utiliser
des périodes plus courtes. Ces périodes doivent aussi
étre adaptées afin d'assurer une utilisation correcte du
moteur conformément aux réglementations locales.

i est de bon usage de vérifier 'étancheité de tous les
circuits et le serrage de toutes les fixations & chague
intervalle d'entretien.

Ces périodes dentretien ne sappliquent guaux
moteurs qui sont utilisés avec du carburant el de
I'huile de graissage conformes aux spécifications don-
nées dans ce manuel

Les programmes qul suivent doivent étre appliqués a
fintervalle (heures ou mois) qui arrive le premier.

Tous les jours ou chaque 8 heures

Vérifier le niveau d'huile de graissage dans le carter
moteur, la boite de vitesses et le boltier réducteur.
Vérifier le niveau du liquide de refroidissement.

Vérifier la pression dhuile de graissage {si un
manomeétre est monté).

Chague 50 heures

Vérifier le niveau d'eau distiliée dans les batteries (si
montées).

Vérifier la tension de la courrcie d'entrainement de la
pompe a eau douce/générateur.

Chaque 100 heures

Lubrifier la chaine dentrainement et les bagues de I'é-
quipement de démarrage manue! et ensemble cliquet
a larriére de la poulie de vilebraquin (si monté).
Graisser le rochet de démarrage manuel (si monté).
Nettoyer le pré-tiltre & carburant {si monté).

Nettoyer le tamis du filtre & air.

Contrbler la crépine de prise d'eau (si la condition de
l'eau rend ceci nécessaire).

Veéritier le serrage des boulons de fixation du moteur.

| Chagque 250 heures ou 4 mols

Remplacer huile de graissage.
Remplacer la cartouche du filtre & huile de graissage.

Série 3.152 Manuel de Réparation, Mars 1992,

| Chague 500 heures ou 12 mois

Vérifier le jeu des poussoirs et le débit d'huile vers fen-
sembfle culbuteurs.

Vérifier les injecteurs.

Nettoyer le reniflard sur le cache-culbuteurs.

Contrdler que I'échangeur thermigue {si monié) et les
radiateurs d'huile ne portent pas de traces de corre
sion et les nettoyer si nécessaire.

Remplacer 'élément du filtre & carburant.

Remplacer thuile de graissage dans la bolte de
vitesses et le boltier réducteur. Nettoyer le filtre en
toile métallique dans la boite de vitesses Borg Warner.

| Chaque 2500 heures

Faire contrdler I'éguipement accessoire (démarreur,
dynamg, alternateur, ete).

Equipement de démarrage

Le moteur peut &tre muni dun éguipement de
démarrage manuel ou électrigue de 12 volts.

Lorsqu’un équipement de démarrage manuel est mon-
té, celui-ci doit 8tre ulilisé avec le levier du décom-
presseur sur le cache-culbuteurs.

Lorsqu'un équipement électrique de 12 volts est mon-
16, le démarreur se trouve sur le cdté droit du moteur.
Le pignon du démarreur s'enclenche avec la couronne
du volant moteur & larridre du moteur.

Pompe de vidange du carter dhuile

Sur certains moteurs, il n'est pas possible de vider ie
carter d’huile par le bouchon de vidange du carter.
Dans ce cas, une pompe de vidange peut &tre montée
sur le c6té droit du moteur. La contenance du carter
d'huile est de 63 litres. La contenance fotale du
moteur estde 7,1 litres.

inverseurs de marche

Trois types d'inverseurs peuvent éltre montés sur les

| moteurs marins D3.152(M) et 3HD46 : Borg Wamer 71CR
avec réduction de 2:1 ou 2,8:1, PRM 1408 avec réduc-
tion de 2:1 ou PRM 160 plus récente avec réduction
de 1,96:1 ou 2,84:1. Toutes les boltes sont 4 com-
mande hydraulique.

Pour déposer 'inverseur

Retirer l'arbre de transmission du flasque de sortie de
linverseur et I'éloigner de la bolte. Débrancher les
tuyauteries dhuils entre le refroidisseur d'huile et
tinverseur.

Retirer les vis fixant linverseur sur le carter de volant
moteur,

L'inverseur peut alors &tre déposée.

Dépaser la plaque d'entrainement qui relie linverseur
au volant moteur. Si le volant moteur ou le carter de
volant sont déposés, les aligner comme indiqué dans
le Chapitre Q lors du remontage,

Pour remonter Pinverseur sur le moteur, inverser les
opérations de dépose.

Circuit de refroidissement

Deux systémes peuvent &tre utilisés, direct ou indirect
{échangeur thermique). Avec un systéme indirect, la
contenance du circuit de refroidissement fermé est de
8 litres.




Le systéme indirect comporte une pompe a sau & rator
en caoutchouc. L'eau est aspirée par la prise deau
extérieure dans le radiateur d'huile moteur et passe
ensuile par le radiateur d'huile dinverseur 4 la pompe
a eau. La pompe la dirige alors vers le bloc cylindres et
ta culasse. L'eau quitte le moteur & Pextrémité avant de
la culasse et est refoulée hors du bateau.

Le systéme de refroidissement indirect comporte deux
pompes a eau indépendantes. Une pompe 3 eau &
rotor en caoutchouc est utilisée pour aspirer leau par
fa prise d'eau extérieure dans le radiateur d'huile de
finverseur el ensuite dans fa pompe. L'eau est alors
dirigée vers léchangeur thermique et le radiateur
dhuile moteur avant d'étre refoulée hors du bateau

Le liquide de refroidissement dans le cOté eau douce
du circuit fermé est circulé par une pompe centrifuge
entrainée par une courroie 4 partir de la poulie de
vilebrequin. Cette pompe dirige le liquide de ref-
roidissement a partir de I'échangeur thermique au bloc
cylindres et & la culasse et la refoule ensuite de fex-
trémité avant de la culasse & Péchangeur thermigue.
Se reporter au Chapitre N pour les instructions sur
Tentretien de la pompe & eau centrifuge.

Pour déposer et démonter la pompe
eau a rotor en caoutchouc

Sur les moteurs D3.152(M} et 3HD46 Mk, la pompe est
entrainée cette pompe, montée sur le ¢dte droit du
moteur, est entrainée par pignons & partir du pignon
d'arbre a cames.

Sur les moteurs 3HD46 Mk2, la pompe est entrainée &
partir du pignon d’entrainement de la pompe d'injection
montée sur le coté avant gauche du moteur.

Pour déposer la pompe, débrancher les durites
daspiration et de sortie d'eau. La pompe peut alors
atre déposée en retirant les vis fa fixant sur le carter
de distribution,

Pour démonter la pompe
Déposer la plaque de fermeture arriére.
Déposer le rotor.

Déposer la plague d'usure.

Avec le couvercle de roulement avant déposé, une
presse peut 8tre utilisée pour sortir arbre de rotor (&
partir de Pextrémité rotor) avec le roulement avant, en
relachant ainsi le pignon de commande dans son
boitier.

La came dans le boitier de rotor peut alors étre
déposée en retirant la vis de fixation unigue.

Déposer le joint an cacutchouc dans le boitier de rotor.
Déposer le joint torique en cacutchouc.

Le boitier de pignon de commande et le roulement
arriere d'arbre de rotor peuvent alors étre retirds du
corps de pompe.

Déposer le joint avant en caocutchouc.

Bour réassembler la pompe, inverser les procéduras ¢
dessus. Les aubes en caouichouc du rotor doivent
toutes Btre orientées dans le méme sens et dans le
sens correct par rapport & la rotation de la pompe.

Lors du réassemblage de la pompe A eau, lubritier le
rotor en caoutchouc avec une graisse appropriée.

Nota: Le rotor peut étre retiré sans déposer la pompe.

Avant de monter la came dans le boitier de rotor, appli-
quer de la pate & joint sur la surface supérieure, la face

MOTEURS MARING -~ W.3

arriére et te frou de vis de fixation dans la came. La
came ne peul &lre montée que dans un sens,

Avec la pompe assemblée montée sur le moteur, le jeu
entre-dents de la pompe et I'arbre 4 cames doit &tre de
0,08/0,23 mm. Deux joints plats sont parfois montés &
tusine entre le carter de pompe ef le carter de distribu-
tion, Dans ce cas, prendre soin de monter deux joints
plats neufs lors du remontage de la pompe,

Si le moteur doit &tre retiré du service pendant une
période prolongée, enlever la plaque de fermeture de
la pompe et tubrifier le rotor en caoutchouc avec de la
graisse Marfak 2HD au début de la période de
remisage.

Radiateurs d’huile

| Ceux-ci sont montés sur les moteurs maring D1352(M)
ot 3HD46 afin de maintenir 'huile moteur et T'huile de
boite de vitesses a la température correcte.

Pour déposer les radiateurs d’huile

Débrancher les durites d'admission et de sortie d'eau
des radiateurs d'huile.

Débrancher les tuyaux d'admission et de sortie d'huile
{radiateur d’huile de boite de vitesses seulement).

Déposer le radiateur d'huile moteur en retirant les
boulons le fixani sur la plaque d'adaptation radiateur/
filtre. Déposer le radiateur dhuile de boite de vitesses
en retirant les deux écrous sur les extrémités de la
bride de fixation du radiateur.

Pour remonter les radiateurs d’huile, inverser les pro-
cédures ci-dessus.

Pour nettoyer le faisceau de radiateur
d huile
Les radiateurs d'huile n'exigeront que trés peu dentre-

tien si la crépine de la prise d'eau extérieure est tenue
bien propre.

Aprés une longue période de service, il peut cepen-
dant &lre nécessaire de nettoyer les faisceaux
tubulaires. La méthode de nettoyage est semblable &
celle donnéde ci-dessous pour Féchangeur thermique.

Nota: Les faisceaux des radiateurs d'huile forment
une partie intégrante du carter extérieur et ne peuvent
&tre retirés.

Pour démonter I échangeur thermique

Aves Péchangeur thermique toujours en place sur le
moteur:

Débrancher les deux tuyaux deau des couvercles
daxtrémité,

Déposar les deux couvercles dextrémité en retirant
les vis de fixation.

Retirer les joints toriques de chaque extrémité du
faisceau.

Le faisceau peut alors étre retiré du carter
d'échangeur thermique.

Pour nettoyer le taisceau de Téchangeur thermique

it v a des dépbts ou débris durs dans les tubes, la
meilleure méthode pour les nettoyer est d'utiliser une
solution non-caustique approuvée par le fabricant. i
les dépdts ou débris sont mous, les tubes peuvent étre

Sarie 3.152 Manuel de Réparation, Mars 1992,
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netioyés en introduisant un morceau de tige en acier,
d'un diameétre de 3,2 mm, dans le sens opposé au débit
d'eau. (Prendre soin que la tige nendommage pas les
tubes).

A S i R R

Pour réassembler Péchangeur
thermique
Pour réassembler P'échangeur thermique, inverser la

procédure de démontage. Remplacer les joints tori-
ques ¢'ils sont usés ou déformés.

Série 3.162 Manuel de Réparation, Mai 1988,
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Disponibies auprés de la Société V.L. Churchill & Co. Lid, Daventry, Northamptonshire, NN11 4NF.

No. Outil Déslgnation

Churchill No.

. PDI1D Qutil de depose el de repose de guides de
M soupapes {outil de base)

PO1D-1A Adaptateur pour PD1D Deux tirants munis
d'écrous. Pour guides de 7,94 mm et 952 mm

PD1D-4 Adaptateur pour PD1D Entretoise de 15 mm
utilisée pour monter les guides de soupape & la
hauteur correcte,

PD1D-9 Adaptateur pour PD1D Entretoise de 9,6 mm
utilisée pour monter les guides de soupape & fa
hauteur correcte.

No. 8 Collier a segments

PDAIB Calibre de controle de hauteur de piston et de
relrait de soupape une méthode simple et rapide
de contréler la hauteur du piston,

M3678 Outil pour controle de calage de la pompe
d'injection

PD&7B-1 Adaptateur pour utilisation avec MS878

PD.678-6 Adaptateur pour utilisation avec MSB7B et M867B-1

Série 3.152 Manuel de Raparation, Mars 1892,
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No. Qutil Désignation

Churchiil

PD.E7-2 Adaptateur pour M367B Pour utilisation avec
pompe dinjection a arbre de commands
conigue.

PD.67-3 Adaptateur pour MS.67 B Pour utilisation avec
pompe dinjection 4 arbre de commande
conique.

PD.E7-4 Adaptateur pour MS.67B Pour marquer le carter
de distribution.

M873 Jeu de fraises de reféction de sidges de
soupape pour siéges 45°

MS76 Poignée pour fraises de reféction de sidges de
soupapes comprise dans le jeu M873 pour
sieéges 45°

MS150-8 Pilote pour fraises de reféction de siéges de
soupapes compris dans le jeu MS73pour sidges
45°

M3680 Fraise pour siéges de soupapes d'échappement
{35 utilisée avec poignée MS76 et pilote
M&180-8.

ME695 Fraise pour siéges de soupapes d'admission
{35°) utilisée avec poignée MS76 et pilote
M&150-8.

PD145C

Qutil de pose de joint arriere de vilebrequin joint
alévre.

Série 3.152 Manue! de Reparation, Mars 1992,
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No. Outil Désignation

Churchill

PD180B Outil de dépose/repose de chemise {outil de
base) pour léchange, en réparation, de
chemises uniques. Non recommandé pour les
révislons complétes. Dans ce cas utiliser des
adaptateurs et une presse hydraulique.

PD150-1B Adaptateurs pour PD1508B pour dépose/repose
des chemises de 91,44 mm.

PD155B Extracteur de base La t8te cruciforme, a trous de
divers entraxes s'emploie avec les adaptateurs
ci-dessous. L’outil Perkins est fourni avec les
adaptateurs.

PD155-1 Adaptateurs pour PDR1558B pour dépose de
poulies de pompe a eau.

PD155B-5 Adaptateurs pour PD1558B (metriques) pour
dépose de pignon de commande de pompe
d'injfection & alésage conique.

365 Montage de controle de bielle et axe étalon
No. 336

336-102 Adaptateur d'axe étaton utilisé avec 335

81188 Compresseur de ressort de soupape

Série 3,152 Manue! de Réparation, Mars 1992,
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No. Dull Désignation

Churchill

PR6118-3 Adaptateur pour 61188

MF200-26 Jeu pour revision de pompe a eau wtilisé avec
base conigue 370

PD159 Outil de centrage de couvercle de distribution

Sére 3.152 Manuelde Reparation, Mars 1882,
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