Chapitre 2 - Moteur
1 - Bloc-cylindre
1-1. CONSTRUCTION

Le bloceylindre du moteur 1GM se compase d'un bioc
fonte (sans chemise) .

Cylindre de moteur 1GM
Moteur sans chemise

=

Corps du cylindre

L{ T~Circulatior d'euu

'

Le bloccylindre est en fonte spéciale. A la suite d'études
et d'essais approfondis les formess et les épaisseurs, la dis-
position des nervures, augmentent non seulement la rigi-
ditté du bloc, mais contribuent & la réduction du bruit.

1-1.1. Bloc-¢ylindre moteur 1GM

&3
=

Bouchon élastique _

Arvre & cames —

Vue cote distribution

Vilebreauin

Passage d'wile
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lLes blocseylindres des moteurs 2GM, 3GMID) et 3HM
possédent des chamises séches. L'eau de refroidissement
ne vient pas en contact direct avec ta chemise.

Cylinare de moteurs 2GM, 3GMLD}. 38M, mateur chermises

Chemise seche

--Corps du eyiinare

- Circulation o eau

Emplacement du pistor

Passage d'eau

Empliacemeant de Panode
anticarrosion

Corps de cylindre
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Chapitre 2 - Moteur
1-1.2. Bloc-cylindres moteur 2GM

— Chemise

Trou de passage d'esd

=== Bloc-cylindres

2 = Booenon do seoarite
Arprr & cames -7 R

{roa wraudé poar =7
ragcord d'eay

Wise cdine distribution

Vilebraguln =7

Passage: dhuile”

1-1.3, Bloc-cylindres motaur 3GM{D)

Cremise

- Passage d'eav

-— Btoccvlindres

T dnuchon de stoutits

Arbre a cames <7

Trou larsudd pour:
raccord d'uay

Voo cote distrinution

Vilebraguin <

Passage d'huble
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Chapitre 2 - Moteur
1-1.4. Bloc-cylindres moteur 3HM

Q by

Paszage d'pau

Slogcylinaras

Buouchon da sécorig

Arbre d cumes 7T

“rou taraudé pour
recoure dead
Vue ohre distribation

Vilabroguir =

Sassage 3 nuile

1—2. VERIFICATION DU BLOC-CYLINDRE(S) 1GM

1-2.1. Détection des fissures

. ; Diamétre des goujons M10
S e moteur a gelé ou est tombé, Taire une inspection

visuelle avant démontage. Le cas échéant, deceler les Longueur 7% mm
fissures & |"aide d'un révélateur.

Coupte de serrage 253830mkn

1-2.2. Vérification de la corrosion des passages d'sau

Varifier si les passages d'eau sont corrodés par |'eau de
mar, sont entartrés ou pleins de roullle. Remplacer |e
bloccylindre si la corrosion est importante,

1-2.3. Goujons de culasse

Verifier s ies goujons ne sont pas desserrés, Veérifler sl [e
bloccylindre n'est pas fissuré par un serrage trop iMmpor-
tans [controle visuel ou & l'aide d'un révélateur!,

Remplacer g bloc<cylindre s'il est fissuré.

2GM
Diamétre des goujons Miz
A 96 mm
Longueur
B 82 mm
Couple de serrage 44545m.kg

GM/HM 8301




Chapitre 2 - Mateur

2] Se procurer les trois flacons vaporisateurs : un déter-
gent. un produit péngtrant et un révélateur,

3GMID}, 3HM 13} Nettoyer la surface & centrler avec le détergent.

Vaporiser « le détergent » directerment sur la surface,

ou nettoyer avec un chifion imbibé de ce produit.
Diamétre des goujons W12
4] Vaporiser le colorant rouge lagent e détection! et
A 95 mm . attendre 5 3 10 minutes pour que le liguide pénétre.
Longueur S'il ne péngtre pas la surface & cause de la température
B 82 mm ambiante ou d'autres conditions, lajsser sécher et
revapariser d nouveau.
Coupie de serrage 4545mkg :
1B} Aprés penétration du colorant, enlever e surplus avec

le détergent. Ensuite, vaporiser avec le révélateur.
8" existe des fissures, des points ou des lignes rouges
apparaissent au bout de quelgues instants. Pour vapo-
riser, tanir la hombe & 30 ou 40 cm de la surface &
vérifier.

161 Nettoyer & nouvesu avec |e détergent,

NOTE ; Avant toute utifisation, lire attentivement la notice
explicative inscrite sur les bombes.

1-3. MESURE DE L'ALESAGE DE CYLINDRE

1.3.1. Cylindre moteur 1GM

L'usure du eylindre se mesure avec un comparateur d'inté-

rieur.,
Comparatear
Goujon de culasse [/
" |
. 1
|
!Ltmguezur’
Equerre |
Bloc-cylinare
1-2.4. Passages d'eau et passages d’huiie
Vérifier gue ia circulation d'eau et d'huile soit continue
et que les canalisations ne soient pas obstruses,
1-2.5. Détection des félures par l'emploi d'un révélateur L 'usure du cylindre augmente & 'approche du sommet de ia
course du piston. Cette usure atteint san maximum, au
{11 Nettoyer soigneusement |a partie & controler. niveau du segment supérisur, quand le piston est au PMH,
24 GM/HM 8301
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Chapitre 2 - Moteur

Quand le piston ast au PMH, ia pression latérale due a la
puissance de 'explosion, est élevée et |a luprification est
trés difficile & cause de |a haute température,

Seqrmenl supérieur aa P R CH

Wl

A o |
: i

Cote haute o

|
i
w1 1

Cote milieu =
W
o™
B
:\_ Caote basse |

L

Segmient racleur au P WL,

Bien que i'usute la plus grande soit au sommet du cylindre,
le segment nc se déplace pas dans le cyiindre jusqu’a la
partie la plus haute. Pour cette raison une usure en forme
d'escalier se forme ontre 1a partie usée et celle non usée.

L'usure se produit dans le sens de rotation du vilepreguin
ipression latérale du piston) et dans ie sens de I'axe du
vilebrequin (poussée du vilebrequin et angle de la bielle).

L 'usure doit &tre mesurée dans les deux directions, Quand
la différence entre ces deux valeurs est mportante, le
cylindre doit éire réparé.

L'usure doit stre mesurée en 3 endroits au moins, soit
en haut, au milieu et au bas du cylindre et dans les zones
indiguées ci-dessous.

Sens ag pauseae dans
7 laxe
du vilebrequin

Sens de rotation
du vilebrequin

Ek‘\__ Position du segrnent
Usure T superieur aa P MY
en
escalier

Cote d'origine Jeu maximal admissinle Limite d'usure
+0,03
Diamétre du cylindre @72 mm
0
0.3 mm
Diametre extérieur du piston 872 mm 071,8mm
Owvalisation du cylindre 0aonl mm - a1 mm

l.e eylindre doit étre rézlisé si le limite d'usure est atieinte.

1-3.2. Réalésage du cylindre

CQuand 'usure de Vintérieur du cylindre est excessive il
faut réajdser A la cote réparation.

111 Cote d'slésage

Le cylindre doit étre réaiésé 8 a méme cote gqu'un
pistan surdimensionné,

Diametre extérieur
du piston d'origine

Diamétre du piston
£ople réparation

{72 mm 07225mm

=

Limite d'agrandissement de |'alésage du cylindre

Ne jamais aléser le cylindre au-dela de la cote répara-
tion indiguée car il n'existe pas de piston correspon-
dant, Ce plus, il serait dangereux de trop amincir les
parois.

GM/HM 8301

Alesage d’origine Alésage cote max. réparation

+ 0,03
72,25 mm
0

072 mm

13} Rodage

L alésage du cylindre dolt étre rodé de fagon a enlever
les traces d'outil.

1—4. MESURE DE LA DEFORMATION DU
PLAN DE JOINT DU CYLINDRE

Le cylindre qui est éprouvé par I'expansion thermiaue et
|z haute pression répétée, ne reprend pas sa forme originale
aprés arrét et refroidissement du moteur,

La déformation est die principalement & la construction
et aux matigres différentes des composants,

La déformation est die aussi & un mauvais ordre de serrage
des goujons de culasse, ou & un couple de serrage non
conforme, Des fuites d'eau, de compression, de gaz peuvent
se produire, méme st la culasse est bloquée,

25



Chapitre 2 - Moteur

111 Mesure de |2 déformation
; Déformation tolérée
La valeur de la déformation est mesuréc en plagant
une rége sur le plan de joint, et en introduisant une 1oM .07 mim
cale d'épaisseur entre le plan de joint et la régle

2GM 2,07 mm
3GMIDY
30Mm 0,07 mm

1-5. BOUCHQON DE SECURITE
1-5.1. But du bouchon de séourité

Pour dirninuer le danger de gel du bloc moteur, des bou-
chons de sécurité sont prévus sur le ¢oté du bloccylindre,

Si, par suite du gel de |'eau de retroidissement, ce houchon
sort de son logemant, an deit le remettre en place.

Salodiepiissedr Par temps de gel, Il est nécessaire de viganger compléte-
ment |'eau de refrotdissement du moteur,

La mesure oolt &tre prise sur les guatre cotes et les
deux diagonales, comme indigué sur la figure. Consi-
dérer i@ distorsion la pius imporiante,

1GM 2GWM | 3GMIDI| 3HM
Nc?rlnb'e de bouchons > 4 5 4
utilisés :
Pidce N° 10531101080
246 GM/HM B301
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Chapitre 2 - Moteur

1-5.2. Comment remettre le bouchon

Oﬁg‘r' Description Comment orocéder Dutil cu matériel empioye
1 Netoyer el gnlever la graisse du logement ® Tournevis cu lame de scie
; 4 :

dans le bloccylindre & Trichlorethyléne
i | Nettoyer avec un
o TOUrnevis ou une
iarme de scie
2 Dégraisser le bouchon vérifier 'encoche autour du @ Trichloréthyléne
du boughon
3 Appliquer du Treebond NE4 Sur le dlamétre extérieus du e Treehond N°4
bouchon
4 Enfoncer ke bouchon introduire le bouchon de fagon
qu'il appuie correctemant
5 A |'aide de |'outil d'emmanchement et Emmancher bien droit ® Qutii d'emmanchement

d’un marteau, compléter 'emmanchemeant

N——

{
d

2a83mm

* Utiliser 'outil d’emmanchement de
fagon que le bouchon soit en retrait
de 2 mm par rappor: a la paroi du
blac-cylindre

@ Marteau

a

mm
-0

|

-~

& 30

240mm

amm

2

190 mm ) _J
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Chapitre 2 - Moteur
2 - Chemise (pour moteurs 2 GM, 3GM(D) et 3HM)

2—1. CONSTRUCTION

s . Comparateur -
On utilise des chemises séches sur tes moteurs 2GM, 3GMID) HRARHiRIEY

a1 3HM,

La chemise est du type & parol mince (2 mml, en forte
spéc.ale, particuligrement résistante & 'usure. Lintérieur
est rodé. La partie d'emmanchement dans le cyiindre est
rectifiee, et ie jeu demmancherment est pius grand vers 1e
haut du cylindre, pour prévenir 1a déformation due &
“expansion thermigue.

e jeu demmanchement varie de 10 ¢ & 30 i en choisjs-
sant la chemise pa'm: les trois dimensions existantes,
aprés la mesure du diametre intdrieur du cyiindre es
au diamatre extérieur de la chemise.

2—2. VERIFICATION

Comme le piston el ies segments foulissent constamment
dans les chemises quand le moteur tourne et qu'une pres-
s.on jaterale s'appiigue contre |a chemise par e mouvement
du viieoreguin |'cvalisation apparaft.

De plus si la lubrification et le refroidissement sont insuffi-
sants, 'intérieur de la chemise va s'apimer cu rouiller,
Inspecter IYintérieur de |a chemise et remplacer celle rouillée
ou détérioree,

2—3. MESURE DE L'ALESAGE DE LA m'
CHEMISE ; ‘t:- [ : : 1
Cote naute = e 3
Mesurer le diameétre d'alésage de la chemise avec un compa- ; fj’%mrj”,h supsricur
rateur, aux endroits indiqués sur la figure. Remplager | ?
la cherise quand les valeurs mesuréas dépassent les iimites . o |
d'usure. Cate mitles " . <
Les mesures sont prises aux trois endroits de ls figure |
ihaut, milieu et bas) et dans deux sens isens axe du vile- AP =
brequin et sens de rotation du vilebreguind, : e U i SengGnB: razlear
; Al |
Sens de poussae (
dans Vaxe du N S
wiicbreguin
A B C
i 2GM, 3GM{D) 126 mm [10.5mm | 85 mm
vilebrequin i
3HM 143 mm  [105mm |985mm
Cote d'origine Jeu au montage Limite d'usure
Diamétre intérieur ge la chemise @72 mm 072,10 mm
0,057 ~ 0117 mm
26M, 3GMIDI Diametre extérieur du piston B72mm ¢ 71,85 mm
Owvalisation de la chemise 0,02 mm - 0,04 mm
Diametre intérieur de la chemise B 75 mm B 76,10 mm
0,038 ~ 0,148 mm
3HM Diamétre extérieur du piston & 75 mm 0 74,85 mm
Ovalisation de ia chemise 0,02 mm - 0,04 mm
28 GM/HM 8301
“Ei M
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Chapitre 2 - Motsur

2-4. MESURE DU DEPASSEMENT DES
CHEMISES

La collerette de la chemise dépasse |égerement du pian de
joint. Cette partie sailiante va s'imprimer dans le joint
pour empdsner les Tuites de compression ou de gaz. Cepen-
dant si te desaffieurement est excessit, le joint risque
d'8tre détériord. D'autre patt si ie dépassement est insuf-
fisant, la chemise ne sera pas mainienue sutfisamment.

Un désaffleurement excessif est souvent dd & un mauvais

netioyage de 1a rouille sur e lamage (A sur la figure} du
blog cyiindre.

Compusrateur

Dessassernent de {a

chemisas
1
: |
Ak g
i |
;
; |
2GM, 3GMID) MM

Dépassement

des chemises R e S

0,005~ 0075 mm

2-5. REMPLACEMENT

2—-5.1 Extraction

La chemise est calculée pour s'emmancher librement dans
le cylindre au mantage. Quand le moteur tourne 'emman-
chement devignt serré pour permetire une meilleure conduc-
tibilité thermigue. Elle peut étre enlevée faciiement, une fois
que le moteur est refroidi,

GM/HM 8301

Cependant, si le cylindre est déforme la chemise se trouvera
bloguée e1 un outl: d'extraction sera nécessaire.

Chemise enlewée
& la main

Extraction d'une

chemise é

Extracteur de

/ cnemise

2-5.2, Mise en place de la chemise

Mettre la chemise en place, & 'a main, aprés en avoir graisse
|"extérieur.

{Frapper avec un nailiet paut déformer la chemise.;

2.-5.3, Notas sur ie remplacement de la chemise

En usine, le diameétre intérieur du cylindre et le diamétre
exterieur de |a chemise sont classées en trois catégories, de
{facon gu'ils soient bien appariés. Pour la piece de rechange,
la chemise B sur lg tableau sulvant doit &tre utilises.

28



Chapitre 2 - Moteur

S
£
[= - ]
4] = d 74—"4[
g dl B ;
Hé::éru A BouC
suF |'exterieur oe
la chermise
Coe D
Repére
2GM - 3GM(D) 3HM
A 76 +O00 7519010 g
0 5]
0 0]
B 76-—0,01Omm 79_01010 mm
~ . 0,010 - 0010
% 78 anag M 78 _ 002G mim
210
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Chapitre 2 - Moteur

3 - Culasse

3—1. CONSTRUCTION La forme des passages d'eau a &1é particuliérement étudice
pour que la surface de combustion et cehe de la chambre de
Ls culasse monabloc est boulonnée sur le bioccylindre, précombustion soit uniformeément retroidies par un amoe

; . rmouvement d'eau.
Les chambres de précombustion type Vortex Spirale sont
L]nec.g;é[isbfsatrmr:pap\gct lisiioculsssee sfagoﬁr‘rir;;eir;tnle;tcgfg;rt:;es. e thermostal est installg sur le coté du bloccylindre,
7 HERRER ‘ & coté distribution. 1Sur ies moteurs 2GM, 3GMID! et 3HM,

Bment. : :

¥ il est intégré avec e support d'alternateur |

Des soupapes d'admission d'un grand diameire, des ori-

fires ¢’admission et d'échappemant aux formes adoucies, De pius sur ies moteurs 2GM, 3GMID! et 3HM, [anoas
permettent une admission efficace et une meiteure combus- anticorrasion est placse sur le coté, vers le volant et empé-
tian. che |la corrosion par électrolyse,

3-1.1. Culasse du moteur 1GM

Culbuteur &'agmission
Axe supcort de culbateurs

Bague 2
. #
i Goupille

g
Wiz e réglags

Jeint 2e siae de soupape -
Gudie de soupape —-

|
] |- Butée

Bagun Hastigue |  Porte injecteur
-- Arrat de ressort

Injectzur

I
w

S5O
Joint torique

Jodnt

% Chambre de précormbustion

Goujon de support d'axe
e culbutears

" Culasse

. Soupape d'admission
Soupape d 2ehagpemant

GM/HMB30 21




Chapitre 2 - Moteur
3-1.2. Culasse du moteur 2GM

Axe ae culburedrs -

Ressart
[t & gall] @

Clbrateor

Eﬁ’ Goupille

supnort daxe de colbutaars
Eorou

i Butes
Bague

Bl .- Bague flistiqus Parte-injectear

_ Arrét de ressort

Ressort “injecteur

— woinT de tige
de soupape
Guide de
soupane ,

doint

= T gmint 1origue
Culbuteur

— Chamore de précombustion

Anode anticorrosion

Goajon pour sapeort d'axe de -=—-Boucnon

culbuteurs

Couvercle

Zugement da trermionstdl

Soupape £ schappernent N
" Soupape d'adrmigsian N
"~ Soupape d'sdmission N2

Soupape d'échappement N 2

212 GM/HM 8301




Chapitre 2 - Moteur
3—1.3 Culasse des moteurs 3GMID] et 3HM

Axe as culbuteurs

Ressort Gauollie

Eerou

Culbutear @

fiague
Cirelip @ i
: @ g Joint <
@3 . Bulee -
Rondells ! ; @
~—— Bague &lastique /

Wis de reglage
Arrét de ressort

— Rassort o v
— Anode anticorresion
Bouchon W :

Goujon de
sUpport d'axe,
& culbateurs

Couvercle

— Soupupe d'admission

Soupape d'echappament =

GM/HM 8301
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Chaplitre 2 - Moteur
3—2. VERIFICATION DE LA CULASSE

32,1 Dépdts de calamine

Vérifier |a présence de dépdis de calamine sur [a chambre
de corbustion ot sur las arifices pros des soupapes d'admis-
sion 81 d'échapperment, Décalaminer soigneusemeant.

Si le dépdt de calamine est trés important, vérifier ies
wraces do fuite d'huile aux guides de soupanes.

3—2.2. Dépbts dans les passages d'eau

waritier la présence de dépdts dans [es passages d'eau et les
eniever avec un produit décapant. 87l y 8 Deaucoup de
dépats, il taut wverifier le systéme de refroldissement.

3-2.3, Vérification de la corrosion

werifiar ['dtat ge corrosion des passages d'eau et remplacer
\a culasse si la corrosion est importanta

& !imite de corrosion @ 2 mm.

contraler anoge anticorrosion et la rempiacer st la limite
d'usure 81 dépassée

e limite d'usure de 'anode @ la moeitié de 'anode neuve.

3-2.4. Fissures de la chambre de combustion

{ & crambre oe combustion est exposée & oo hautes tempe-
ratures aux gaz sous haute prossion, et 8 l'air frais, elle ast
alternativement soliicitée quand le moteur tourne,

Ge plus elle travaille zans des conditions séveres comme
|z grande diftérence de température entre |'interieur de la
culasse ot les passagas <'eau,

Inspoctar par essais & ta coulour ies fissuras éveniuelles, et
remplacer |a culasse, si une fissure est décelée au cours de
|'essal. En méme teros, vérifier s y a des signes de sur-
charge et wirifier la circuiation de 'eaud.

3-2.5. Déformation de la culasse

Ls féiormation de la culasse provogue oes dommages au
joint ae culasse, des Tuites de compression, des changements
du *aux de compression, etc.

Masurer |a déformation comme indigué ci-dessous et rem-
alacer la culasse quand la iimite est atteinte. Comme la
déformation oe la culasse 8 &té provoquée par des forces de
serrage irreguliéeres, ume mauvaise réparation du plan de
ioint ou un joint de culasse détérioré, tout ceci doit étre
verific,

214

Déformation de |a culasse

Limite ¢'usure

1GM O07 mm
2GM 0,07 mm
3GMLIT, 3HM i 0,07 mm

{11 Nettoyer le plan de joint de la culasse.
124 Placer une régle comme indigué sur la figure.

{3} Placer des cales d'épaisscurs entre la regle et lo plan
de joint.

Mesure ae s diformation

Fenle:

Cale o épaissour

{4} L'épaisseur de la cale gui a pu &tre glissée est la valeur
de |a déformation,

3-26. Siége de soupape

Les siéges de soupapes s'usent 4 ['usage. Si les siéges devien-
nent plus grands que la cote normale, des dépdts de caiamine
sur les sieges causeront des fuites de cormpression. Dautre
part, si les sigges sont trop petits, ils s'useront rapidement
et |a transmission de la chaleur sera amoindrie. Nettoyer la
calamine et les autres dépots deos siéges de soupapes ct véri-
fier que les sidges ne sont pas mMarques.

Mesurer les largeurs de sidége au pied & coulisse, Réparer ou
remplacer le siege quana la limite d'usure est attcinte

Quand les soupapes ont été rodées ou rectifides, mesurer la

valeur du logement de soupape. Remplacer la soupape quand
ia limite d’usure est atteinte.

GM/HM 8301
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Chapitre 2 - Moteur

[Commun aux 4 modéles.}

Cote d'origine Limite d'usure

Largeur du siege 177 mm 5

Ange du siege 90° -

i1} Modage des sieges du soupapes

Quand le sicge est peu marqué, I'enduire de pafe a
roder et roder avec un outil prévu a cet effet.

S'assurer que la pdte & roder ne tombe pas dans |e
guide de soupape.

g Outil & roder

2] Correction de la largeur du siege

Cuand le siége est trés marqué, et quand sa largeur doit

&tre corrigée, it faut réparer avec un rodoir.

1. Réparar avec un rodoir & 45°,

2. Comme le sidge est plus grand que ls valeur initiale,
il faut corriger la largeur et la remettre & la cote
d'origine en meulant la face intérieure du siége avec

i s
un rodeir & 70

3 Meéjler la face extérieure du siége avec un rodoir &
15° et finir la largeur de siége a la cote standard.

GM/HM 8301

e Bodoir

4. Mélanger |la péte & roder avec de |"uile et roder.

5. Roder ensuite avec de |'huile,

Largeur du Largaur du sigge
siege remis & newf

Avant correction Aprés correction

{a} Roder avec un rodolr & 452
{b} Roder avec un rodoir a 16 4
{c) Roder aver un roocir de 65 4 75

3-2.7. Mesure de l'enfoncement des soupapes

Quand la soupape & 81 rodée plusicurs fois, elle sera en
retralt ce qui affecte la combustion. Mesurer |'enfoncement,
et ramplacer culasse et soupapes quand la limite d'usure est
atteinte.

Jauge: de profondeur

kT \\

g Jg 4 /,j}" "
25
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Chapitre 2 - Moteur

cargeur du sjege

) r's
Hatrait
a0
TGM, 26M, 3GMID) 3HM
Zote d'anigine Limite d'usure Cote d'origine Limite d'usure
Retrail de la soupape .38 mm 1,25 mmi 1.25 mm 1,55 mm

3—2.8 Goupille d'axe de culbuteurs (pour moteur 1GM)

werdier I'état oe la goupille, ou s’ le trou est azstrug, Rem-
placer ia goupille s elle est détériorée,

3-3. DEPOSE ET POSE DE LA CULASSE

Lors de la dépose et pose oe 'a culasse, les goujons doivent
grre enlevés et installés suivant les séquences prescrites pour
ne pas détériorer le joint de culasse ni défarmer la culasse.
Comme la counle de serrage et I'ordre ae serrage des écrous
s0NT trés imperiants du point de vue performances cu
MOTeUT, &% INstructions suivantes aoivent étre suivies a la
lettre.

3-3.1. Montage de la culasse

i1 Wérifier que les goujons de cdlasse ne sont pas desserres.
Bloquer les goujons avec 2 écrous sulvant le coupie
prascrit.

La culasse est Tixée au moteur par 4 goujons sur ie R
matedr 1GM, mais dans 1es autres moteurs, en plus des i
gouions, des boulons auxiliairas sont utiliseés.

1GM 2GM, 3GMID) 3HM

Diamétre des goujons de cuiasse MO M12 M12
Coupie de serrage des gcrous de cuiasse 2,5~ 3 mkg 44 8 mkg 4~ d5m.kyg
120 Weérifier, la face de montage du joint ae culasse. 1. Pour moteur 1GM

Vérifier I'adignement correct des neux faces, et monter

le joint en enduisant ies 2 faces avec du « Threesond O D

BZ » ou éguivalent. @) O

Monter le joint en présentant sa suriace piste vers le Q

raut {coté cuiassel. S'assurer gue le trou du joint soit
zien aligné avec le trou de passage d'eau du bloc<ylin-
dre,

volant
ioote admission]

Céaté distripution

@] Ja face marquée « TOP » dolt
frtre dirigec vors |e haut

{cate culasse]

Trou de passage d'cau
te trou coté cylingre n'est pas percel )

216
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2. Pour moteur 2GM

Cote gistripution

L
i Passage deau
= ble trou chie
cylindre est
-eoo__ percel

Catd volant

3 doit Etre toufnée vers le
S naut {edte cujasse)

Pagsage of'eau {le trou dans

I eylindre est brut de fonderie}

i face marquée « TOP 5

3. Pour moteurs 3GM (D} et 3HM

Fassaae d'ead e trou dans
le cylindre est brat de faraoric:

otd distrivution

Cig wnlant

Lo face marguers « TOP » dojr étre
diriaes vors le baut {catw culassel

3} Pose de la culasse

Présenter ia culasse paratlele au-dessus du bloc cylindre
et I'installer sur ce dernier. S'assurer gue la culasse ne
touche pas le filetage des goujons.

3-3.2. Serrage des écrous
1) Mode de fixation, couple de serrage et ordre de serrage.

1. Moteur 1GM

Caté volant Coté diswribution
{ @) (@~
o s
S,
QOrdre de serrage Fixation Diamétre Couple de serrage
1
2
Par écrous €t goujons M0 7.5 mkg

)
4

GM/HM 8301
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2. Moteur 2GM

Cioteé volant

Cate distrivation

Ordre de serrage Fixatien Diamétre Couple de serrage
12,584,858 Ecrous et goujons M12 10 mkg
7.8 Wis auxiliaire M8 25 mkg
3. Moteurs 3GM (D} et 3HM
d d 4 7
B 4 2

Cote volant / Coé distrinution
1 3
Q) @ g @ 1w (Os
@) B (6

. Couple de scrrage
Ordre de serrage Fixation Diamatre
3GM (D] IHM
1,2,3,4,5,6,7,8 Ecrous et goujons M1z 10 mky 13 mikg
9,10, 1 Vis auxiliaire Me 25 mkg 3 mkg

i2] Ordre de serrage

1. Huiler les goujons de

culasse et visser les écrous.

. Premiérernent, serrer les écrous dans V'ordre de ser-

rage au 1/3 du couple prescrit.

. Deuxiemement, serrer les écrous dans l'ordre de

serrage aux 2/3 du couple de serrage prescrit.

. Troisiémerment, serrer les écrous au couple prescrit,

. Vérifier que tous les écrous ont £té bien serrés.

NOTE | Aprés serrage, on doit rdgler de nouveau le jeu des

Soupapes.

3—3.3. Ordre de desserrage des écrous de culasse

Procéder & Vinverse de I'ordre de serrage.

218
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3-4. SOUPAPES D'ADMISSION ET D'ECHAP-
PEMENT, GUIDES DE SOUPAPES ET
RESSORTS DE SCUPAPES

3—4.1. Contrdle des soupapes
{1} Usure du siége et largeur du siége

Contréler si les siéges sont calamingés ou uses. Weéritier
que la largeur de sigge est convenable. 51 |a largeur de
contact est plus étroite que la largeur de poriée de la
soupape, |'angle du siége doit &tre vérifié et corrige.

Buiée de queue
e 50'—“‘3‘}9 - Bague élastiqus

_-— Coupelle de ressort

_— Soupape

__— Joint de tige

de soupape 5 7
Diamétre de 1a lige —

s de SOuUpame
Ressort de soupaps

X Largeur du sisge

E paisseur soupape :ff ; %
r !
Oiametre de soupape
angle
1GM, 2GM, 3GM (D} 3HM
Diamétre soupape d’admission @ 32 mm ¢ 32mm
Hamétre soupape d'échappement G 26 mm ? 27 mm
Largeur du siége 3,15 mm 3,04 mm
Angle de soupapse g0° 90’
NOTE : Les soupapes d‘admissfon et les soupapes d'échappement ont des diamétres différents,
1GM, 2GM, 3GM{D} 3HM

Cote d'origine

Limite d'usure Cote d'origine

Limite d'usure

Epaisseur soupape

0,751,155 mm

- 085~ 1,156 mm

{2} Eléchissement et usure de |a tige

Verifier le déformation et f'usure de la tige de soupape.
Réparer guand |es avaries sont peu importantes. Mesu-
rer le diametre et la courbure, et remplacer |a soupape

quand la fimite d’usure est atteinte.

GM/HM 8301
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1GM, 2GM 3GM(DY

3HM

Cote dorigine

Limite d'usure

Cote d'origine Limite d'usure

Diarnétre de ia tige @7 mm

D69 mm

O 7 mm @69 mm

Fléchissernent de |a tige i

0,03 mm —

0,03 mim

3} Fissures cdu sidége de soupape

Faire une vérification avec le colorant et remplacer
s'il v a dos fissures

3—4.2. Contrble des guides de soupapes

Le méme guide peut étre utilisé pour la soupape d'admis-
sion &t |la soupape d'échappement dans le moteur 1GM,
Le guide de soupape posséde un chambrage & sa base.
Pour les modéles 2GM, 3GM (D] et 3HM, le guide est
différent pour lasoupape d'admission et |z soupape d'échap-
pement. Le guide de la soupape d'échappement & un
chambrage. S'assurer de ne pas intervertir les guides &u
montage,

Pour moteur 1GM

|

Pour moteurs 2GM, 3GM (D} et 3HM
Guize pour saupape
d'échappement

! Diamétre iniérisur du guide

Chambrage

Guide {pour soupipe m
d'échappement et d admission}

™ Chambrage

Guide {pour soupape oadmissionl

2:20

{11 Serrage suffisant des guides

Vérifier le serrage des guides de soupapes d'admission
et d'échappement avec un marteau d'essai et rempla-
cer les guides qui ont du jeu par des guides d'un dia-
métre extérieur plus grand.

__ Dépassement du guide

1GM, 2GM, 3GM (D], 3HM

Dépassement du guide 7 mm

12} Mesure du diamétre intérieur du guide
Mesurer e diamétre intérieur du guide et le jeu avec
la tige de soupape. Remplacer le guide quand la limite
d’usure est atteinte.
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Cote d'nrigine Jeu au montags el max@um Limite d'usure
permis
J\lametre irterieur du‘ &7 mm @ 7,08 mm
guide \apras mortage!
Admission 0,045 0073 mm 015 mm
[?lamétredela i © 88 mm
tige
L GM
D\gmé:re interiaur du. @ 7 @708 me
guide \aprés montage:
Echappement 2,045 w2070 mm 0% mm
— -
El!lame.re de la @7 mm @ &5 me
Tge
Diametre |jte'|eur du‘ @7 mm @ 7 08 mm
guide laares montagel
Admissicn 0040 ™ Q085 mm J,5mm
Diametre ae la
7 85
25M sige o 9 e
dGW Dt
g i iy
At D.?c:me.tre intérieur du B ©7.08 mm
guide: japrés mentagel -
Echappement 0,045 "0 070 mm 3,15 mer
e
Qnam tre ae la a7 mm 8.4 mm
tige
131 Remplacement des guides de soupapes d'admission 2. Utiliser l'outil ci-dessus, pour positionner le guide
g1 d'échappement en commencant cdté ressort de soupape et recti-

fier le diameétre intérieur avec un alésoir

1. Utiliser un outil spécial pour extraction et mise en
place des guides, Extraire le guide.

-+ Outil

. Guide de soupape

- Culasse

1GM 2GM, 36M (D) 3HM

Serrage du guide 0,006 ~ 0,034 mm 0018~ 0,047 mm 0,018~ 0,047 mm

Ajuster es guides d'admission et d'échappement

jusau’a ce que la gorge effleure la culasse. Positionnemert du gulde

aans la culasse
Les guides du moteur 'GM n'ont pas de gorge, on
doit las emmancher aprés avoir vérifié leur enfonce-
ment, Tracer un repere.,
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3—4.3. Ressorts de soupapes

11 Inclingison au ressott

Liinclinaison du ressort est responsabie du contact
excentrique de la tige de soupape. Toujours vérifier
ie ressort au démontage.. Placer ie ressort bien droit
sur un rmarbre et vérifier si toutes 1es spires Touchent
i'équerre. S'il v a du jeu entre les spires o1 ['aguerre,
mEesUrer o& jeu avec une cale d'épaisseur. Quand I'ingli-
naison Jépasse la limite d'usure, remplacer le ressort

Mesurer ia tension du ressort avec un appareli de
mesure. Si la tension est inférieure & la limite pres.
crite, remplacer 1& ressors.

Equurre . W

Rarore

IEIEFERSRNIYY

Cote d'origing

Longueur {ibre du ressort 38,5 mm

{FTITTTATY

La valeur B doit étre inférieure 3 0,035 mm,

(2] Longueur Tibre du ressort e —t )ﬁ
T

Mesurer la longueur liore du ressor: et rermplacer celui- \[
¢l quand la limits d'usure est atteinte,

1GM, 2GM, 3GM (D 3HM
Cote d'origine Limite d'usure Cote d'origine Limite d'usure
Longueur libre 38,5 mm 37 mm 38,5 mm 37 mm
Langueur 5ans charge 29.2 mm — 30,2 mm -
Charge 16,16 kg 13,7 ka 14.4 kg 12,2 kg
o, 222 GM/HM 8301
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3-4.4. Joint de tige de soupspe

e
Joint de tige de - oo T T

SO Pikp:

Un juint est monté & la partie supérieure du guide et
I'huile de la chambre de tige est aspirée dans la chambre ge
combustion en passant par g guide pour empécher :'aug-
mentation de |la consommation d'huile,

Le joint doit étre rempiacé chague fois qu'il 2 é1é depose,

Au montage, enduire ia tige de soupape avec de |'huile
moteur avant de piacer le joint.

% . Joint de tige de soupape

P

Guide de soupape

13
'
L
¥ g
'
l

o~ Culasse

%

3—4,5. Coupelle de ressort st bague élastique

Vérifier 1a face intérieure de la coupelle ressort et la face
extérieure de la bague élastique ainsi que la surface de
contact de la bague et de l'encoche de lg tige de soupape.
Femplacer ta coupeile de rossort et la bague élastique quand
la surface de contactest inférieure & 70 % ou quand la bague
&lastigue a5t en retrait & cause de l'usure.

3-5. CHAMBRE Dt PRECOMBUSTION ET
JEU A LA TETE DE PISTON

3-5.1 Chambre de précombustion

Enlever le joint et ['isolant sur les chambres de précombus-
tion avant et arriere et vérifier,

GM/HM 8301

Vérifier s'il v & des brilures & I'avant de !s chambre de
orécombustion avant, de lg corrosion & la chambre de pré-
combustion arriére et des joints brdlés.

Remplacer ies pleces défectueuses,

c-—— solant

+ Chambre ae precombustion
[arrisre}

Joint

Gounille Chambre do précombustion

Lavin)

Joint

3-5.2. Isolant

L'isolant empéchie la transmission de la chaleur depuis 12
cnambre de précombustion jusgu'au nez d'injecteur. Cet
isolant sert aussi & augmenter la longévité de l'aigullle
d'injecteur.

Toujours remplacer 'isolant guand il a été enleve.

3-5.3. Jeu 2 la téte de piston

Le jeu & la téte de piston est te jeu entre |'intérieur de |2
culasse et le dessus du piston au PM.H.

Comme |& jeu & la téte de piston 3 une importance conside-
ranie sur la combustion et Vaptitude au démarrage, i} doit
8trae véritié périodiguement.

Joint 1arique

Culesse

NEGERER ]

de piston - Eorou da nez
]

2'injecteur

~ Chambre as

précambustinn
Joirt de
culasse
T Pistan
2-23
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117 Mesure du jeu a fa téte de piston
1. Werifier 1e couple de serrage des écrous de culasse.

2. Enlever |'injecteur et .a chambre de précombustion

3. Abaisser le piston,

4. Introduire un fi. d'étain {tusiblel de @ 1,2 mm dans
le trou de tinjecteur. {S'assurer que le fil n'entre
pas dans les soupapes d'admission et d'échappement
et dans la gorge de la surface de combustion.}

5. Ecraser le fil fusiple en rermontant ie piston vers le
F.MH. en tournant doucement le moteur & la mani-
velle.

6. Abaisser le pision en tournant la rmanivelle et ente-
ver le fil écrasé, en prenant soin de ne pas |e idcher.

7. Mesurer ('épaisseur de la partie écraseée avec un pied
8 coulisse ou un micrométre.

BLI M
uNag

(2] Jeu a |a téte de piston

1GM, 2GM,
3GM (D} B
Jeu 2 la téte de piston 0.7 mm 0.8 mm

Cuand le jeu & la téte de piston n'est pas & ls cote
ci-dessus, vérifier si le joint de culasse est détériorsg,
si {a surface de combustion de la culasse est déformée,
etc,

224

3-6. CULBUTEURS D’ADMISSION ET
D'ECHAPPEMENT

Comme le jeu entre |z pague et |'axe de culputeurs, |'usure
de ia téte de soupape et |'usure de la tige-poussair condi-
tionnent le calage des soupapes, et ont un effer direct
sur le rendement du moteur, il faut soigneusement verifier
ces points importants,

3—6.1. Ensembie culbutsurs et axe

{11 Moteur 1GM

Ecrouu
__ (=]
Suppor de _, ?
culbuteurs ! £ :
Ecrou B .@ b g :
\\ . i Lo Y
| \\ Luibuteur
@ by d'admission
Sague

Guupilie

] Culbuteur d'échappement
Vis de réglage

Les mémes piéces sont utilisées pour 'admission et
I'échapperment. La bague n'ast pas ajustée dans le
culouteur.

Les nervures du cache culbuteurs empéchent ceux<
de sortir,

Nervurs

5
Suppart de culbuteurs

NOTE : Prendre soin gue les culbuteurs ne se détachent
pas de 'axe au montage ov au démontage. Repla-
cer safgneusement Je cacheculbuteurs au montage,
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21 Moteur 2GM
Les culbuteurs des moteurs a 2 cylindres sont montés

sur un axe, de chague cOté du ressort. Les mémes piéces
sont  utilisées pour  |'admission et 'échappement.

Ao de culbateurs

Culbiateur s
dechapoemert N3

i N,
* Culbatour F
D d'aarrissionr N1

Corod

Goupille

.a "Hendelie

Bague

' Culbuteur d'admission N 2

Hanaelle \
Vis de reglage

| ‘L & L

Culbuteur d'eéchappement Kt

5 Scro
{3) Motours 3GM (D! et 3HM g
; Vis ?
Les cutbuteurs des moteurs 3 cylindres sont montés % @ _Rondelle
sur un axe, doc chague coté des ressorts, On utilise les @ .
mémes culbuleurs, SUPPOris, ressoris et vis de réglage

pour les moteurs 3GM (D) et 3HM,

T
% Cirzlia
B
> Hondelle

% Culbutear
dradmissicr v 1

Ressart 4
: £ Culbiteur "
. d'écnspperier: (41
Culbuteur

- admissicn v 2
Cuibutecr ¢ RIS

Suppart d'echapement N2
12 mm 1G =m
: ; =
Ecrou |
i
Bague |
ks y a
g Culbuteur d'échappement N3
heas, reslac C_ulbuun..rr de soupape C'ulbul‘egr dr: sougepe
d'echappement dadmission
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3—6.2 Mesure du jeu axe-bagus

Mesurer ie diamétre de |'axe et le diamétre intérieur de |a

bague et remplacer |'axe de culbuteurs ou la bague si la
valeur atteint la limite d'usure.

Remplacer une bague usée par une nouvelie. Cependant
guand ' n'y a pas de serrage, remplacer le culbuteur.

Culbuteur

8 E: A E j E

I
© ©

V.- oL

Cote d'origing Jey au rmontage Jeu maximum Limite d usure
l;)\amétre de a B M8 mm
axe
SaM 2,018 0062 mm 0,15 mm
Diamatre intérisur de la B 12 me @121 mm
bague (emmanchee)
Elamétre de A 214 mm G139 mm
axe
2GM 0,618 ™0 052 mm 0,15 mm
D\améT.re m‘:ér!eur?e la & B12 mm Q141 mm
bague (emmanzhés;
E}namétre de A B 14 mm @139 mm
axe
G (D} 2 y
33':&[% 0,018 D052 mm 215 mm
v . .
Diaméire intérieur de la & @14 mm @& 4.1 mm
bague {emmanchest

3-6.3, Usure du culbuteur et de la butée de queue de
soupape

Vérifier le contact entre ie culbUteur et 1a butée de gueue
de soupape. Remplacer s°il y a usure anormale.

3-6.4 Vis de réglage des culbuteurs

Vérifier la vis de réglage et la tige poussoir. Remplacer
s'il y a usure anormale,
3-6.5. Distinction entre les culbuteurs d'admission et
d"échappement

Comme les culbuteurs d’admission et d’échappemen_t ont
une forme différente, faire attention de ne pas les inter-
vertir

2-26

3—7. REGLAGE DU JEU DES SOUPAPES

Le régiage du jeu des soupapes conditionne les perfor-
mances du moteur, Ce réglage doit étre précis. Le jeu des
soupapes doit €tre vérifié et réglé aprés démontage et
montage du moteur, et aprés 300 heures de fonctionne-
ment. Régler le jeu des soupapes suivant la méthode décrite
ci-dessous.

3-7.1. Réglage

Fegler guand le moteur est froid.

{1} Enlever le cache-culbuteurs.

[2} Tourner le moteur & la manivelle et mettre le piston

au P.M.H. en compression.
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Le repére de calage est visible par le tou de passage du
démarreur pour tous !es moteurs.

Repére

Sur les moteurs 1GM, 2GM, e1 3GM [ une projection qui
sert de repére est prévue dans une ouverture du carter
d'embrayage.

Hepere

NOTE - Régler & la position ot} I'axe de culbuteurs ne bouge
pas méme quand le vilebrequin est tourné de gauche
4 drajta, centré autour du repere,

i3] Vérifier et régler le jeu des soupapes cu pisten N3

Desserrer I'écrou de blocage. Régler le jeu a la cote
donnéc avec une cale d'épaisseur et resserrer l'écrou.

2 Vis de reglage
;

Cale: d'épaisseur

Vis ae réglage

1GM, 2GM, 2GM (D), ZHM

Jeu des soupapes

jadmission et échappement) emm

Paur le moteur 2GM, régler le jeu des soupapes du
cylindre N™ 2 de ta méme tagon, aprés avoir fait tourner
le vilebrequin de 1807

Pour les moteurs 3GM (D1 et 3HM, régier le jeu des
soupapes du cylindre N°3 de la méme fagon aprés
avoir fait tourner le vilebreguin de 2407, puis régler le
cylindre N°2 aprés avoir fait tourner le vilebreguin
encore de 2407,

NOTE : §i vous réglez d'abord ie jeu des soupapes du cyiin-
dre N°2, tourner le vilebreguin de 540°. Régler
ensuite le feu du cylindre N* 1 de la méme manidre
que sur un moteur 2 cylindres,

3-7.2. Réglage sans cale d'épaisseur
Régler |z jeu des soupapes 3 D en serrant la vis {sans trop
serrer] . Pour régler te jeu des soupapes a la cote recom-

mandée, | Taut desserrer la vis de réglage d’un angle danné
ci-dessous.

Eerou de blocags

“is de realage

Vis de réglage ME x 1.2Bmm

Angle de retour en arridgre 58 env,

NOTE ; Caleu! de I'angle de desserrage :

1,25 mm pour un tour de vis,
 tour =3 60

soft angle pour un jeu de 0.2 mm ;

2000 ;50 #58°

Prendre un cbté du six pans comme base de
mesure.
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—8. MECAN!SME DE DECOMPRESSION
Le mécanisme ce decomprassion est utilisé quand le demar-

reur n'entrgine pas suffisamment, quand la batterie est
faible et pour taciliter le dérmarrage en hiver.

Cuand te levier de décompression est actionné, la soupape
est abalssée, le moteur peut tourner librement et le voiant
smmagasine de |'inertie, rendant le démarrage plus facile.

3-8.1. Motaur 1GM

Culbuteur

A xe O decompression
I

Levier de
décompression

Goupllie

Joint torigue

Ressort

i
Levier de décompression

3—8.2 Moteurs 2GM, 3GM(D) et 3HM

Culbuteur
1

‘| Axe de décomprossion

Levier de
decaompression

Soupape

niGnupille

Joint torique

Ressort i
Bille

2-28

A xe de décompression

Avec ca moteur, il n‘est pas besoin de régier la course de
décompression.

Décomprassion’ / Compressian
| / 3

Levier de aécompressian

Ronaelle

i /Ecrou
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3-9. DEMONTAGE ET MONTAGE DE LA
CULASSE

3-9.1 Démontage de la culasse

Au démontage de la culasse, il faut grouper les piéces sépa-
rément suivant chaque cylindre et admission et échappe-
ment pour éviter des confusions.

(1) Démontage des culbuteurs

1. Dévisser les écrous de fixation des supports.

2. Enlever les culbuteurs.

3. Enlever la piéce d'arrét et tirer le culbuteur du
support.

Support de
culbuteurs

Culbuteur

NOTE : Sur le moteur 1GM, il n’y a pas de piéce d’arrét.
On peut sortir les culbuteurs directement.

(2) Dépose de la chambre de précombustion

1. Enlever la chambre de précombustion arriére avec
lejoint.

2. Enlever la chambre de précombustion avant et le
joint.

GM/HM 8301

Chamobre de
précombustion
&

é)
@ \&

(3) Dépose des soupapes d'admission et d'échappement

1. Placer I'outil spécial sur la soupape st sbaisser le
ressort de soupape en tournant la manetie.

2. Si l'outil spécial n'est pas utilisable, on peut utili-
ser une clé anglaise.

3. Enlever la bague élastique.

4. Desserrer 'outil spécial, dégager la coupelle de res-
sort, puis |‘enlever ainsi que le ressort.

5. Sortir la soupape de la culasse.
6. Enlever le joint de tige de soupape.

7. Déposer le guide de soupape.

3—9.2. Montage de la culasse

Avant le montage, il faut laver toutes les pigces, mesurer
leurs dimensions, et réparer ou remplacer toute piéce anor-
male. Ne pas mélanger les piéces groupées par cylindre,
ne pas mélanger non plus les piéces destinées a |'admis-
sion et a |'échappement,

(1) Montage des soupapes d'admission et d'échappe-
ment.
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1

o

. Emmancher le guide de soupape dans la culasse.

. Placer le joint de tige de soupape {toujours en

remettre un neuf!.

. Monter ia soupape dans e guide,
. Placer le ressort et la coupelle de ressort,

. Placer ia pague élastique

. avec un outil special,

. avec une clé anglaise,

.2 Montage des culbuteurs

s

2.

Placer le culbuteur d’admission et le culbuteur
d'échappement sur leur suppart,

Placer les supports et les pitces d'arréts sur la
culasse, puis les bloguer avec les &crous,

13 Montage de la chambre de précombustion

Placer 'a chambre de précombustion avant et e
joint.

2. Placer la chambre de précombustion arriére et le
joint. {Toujours remettre l'isolant.]
o
2-30 <
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4 - Piston

Dé1ail & {garges as

4-1. CONSTRUCTION gissipation thermiguel
Les pistons sont en slliage LO-EX {(ACBA-T6) pour la //
Iégereté, et sont étudiés pour réduire les viorations. L'exté- W
rieur du piston est usingé suivant une forme ovale spéciale.
Durant ie fonctionnement, la dilatation est peu élevée, ;
le jeu optimum entre le piston et le cviindre est maintenu | g
etune arrivée réguliére d'huile est entretenue, | ET
! =
1 o=

//"_- =T
=

P

c s

(=21 el

= -
Premiefr segment de h
compression

Deuxiéme segment de
mpression

Segmunt racleur

@ ; fesare du diaméatre
3 exterieur du pistor:
Pston -

: Circhip

e Axe do pistor

Crrelip

Un jeu de segments comprend deux segments de compres-
sion at un segment racleur,

Pour améliorer fa rigidité de la jupe du piston, aucun ssg-
ment n'est placé sur la jupe elle-méme, de sorte gue le
prston se déforme rarement.

L'axe de piston sst du type flottant, Ses deux extrémités
sont reaintenues par des circlips.

Dies gorges sont usinges dans la partie haute du piston. Ces
petites gorges aldent 3 dissiper la chaleur et retardent
I"usure,

4-2. PISTON
4-2.1. Veérification

(1} Mesure des cotes importanies

Mesurer chaque cote impartante et remplacer le piston
quand la limite d'usure est atteinte.

Largeur e la potge
dis V8T segrment e
complession
" . Largeur d¢ la yorgs
o ' g 2¢ segment de
o campresston
1

Largeur de ta gurge

du segment raclear !

__% Jdeu du segment
T dans sa aorge

Alésags pour !

axe ge piston

Diametrs exteérisur
du piston

9 e
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1GM, 2GM, 3GM (D} 3HM
Cote d'origine Limite d'usure Cote d'origine Lirmite d'usure
Diameétre extérieur du piston
{perpendiculairement & |'axe du Q72 :8’82; mim 71,85 mm @75 gggg mm 74,85 mm
piston et & 9 mm du bas) ! :
; + 0,008 + 0,008 -
Alésage pour axe de piston @20 a005 MM - 023 o005 MM
Jeu du 187 segment dans sa gorge 006~ 0,10 mm 0,20 mm 0,085 ~ 0,10 mm 0,20 mm
Jeu du 28 segmenit dans sa gorge 0,035 "~ 0,07 mm 0,20 mm 0,035~ 0,07 mm 020 mm
Jeu du segment racleur dans sa gorge 0,02 ~ 0,065 mm 0,5 mm 0,020~ 0,055 mm 0,15 mm

i3] Calamine sur |'axe de piston et dans les gorges de
segments

vérifier si les gorges sont remplies de calamine, si les
segments sont bien libres, et s'il y a un contact anormal

autour du piston. Réparer ou remplacer le piston, s'il
est défectueux.

4—2.2, Remplacement du piston

Si I'une des dimensions relevées dépasse la iimite d'usure
ou s 'extérieur du piston est margué, réparer ou rempla-
cer lg piston.

{1} Remplacement

1. Monter un seul circlip dans e piston.

2. Tremper |e piston dans I'huile & 80°pendant 10 &
15 minutes.

12} Précautions

1. Avant d'emmancher, s'assurer que Vaxe de piston
3. Sortir le piston de V'huile et |e placer sur Pétabli, est dans la bielle.
la téte en bas.
2. Huiler "axe pour faciliter "introduction.
4, Placer ie pied de bielle dans le piston, emmancher
|'axe de piston avec un mouvement tournant et 3. Vérifier que ia bielle et le piston se déplacent Iibre-
maonter |"autre circhip. ment.
Se sarvir d’'une massatte en bois si nécessaire.
4. Emmancher |'axe rapidement, avant que le piston ne
se refroidisse.
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4—3, AXE DEPISTON ET BAGUE

4-3.1. Axe de piston

Mesurer tes dimensions de I'axe, et le remplacer g'il est usé
ou maté.

MilieL de Faxe de piston

Usure maximale mesuree suivart [a) at (o}
et al mifieu de laxe

‘ 1GM, 2GM, 3GM (D] l 3HM
Fote d'origing Limite d'usure Cote d'origine Limite d'usure
, ¢ ’ 0 0
Diamétre extérieur de |'axe l @20 _ g pog ™ 019,98 mm @23 _gpog ™M™ @ 22,96 mm
Serrage admissible de |'axe dans — 0,005 _ — (3,005~ .
le piston + 0017 mm + 0017 mm
4-3.2. Bague de pied de bielle
iy
Une bague en alliage de cuivre est emmanchée dans la i
hielle. 3
/’\
Un jeu excessif entre I'axe du piston et la bague de pied de Q S
hielle provoque un bruit quand le moteur tourne. |1 faut \. ’
remplacer ta bague quand la limite d'usure st atteinte. \\

La bague 85 enlevée, et mise en place aisement avec une
presse. Veiller & I'emmancher bien droit.

Comparatedr —

1 1GM, 2GM, 3GM (D} 3HM
Rme d'origine Limite d'usure Cote d'origine Lirnite &' usurr
Diamétre intérieur de la bague l @ 20 mm @201 mm ¢ 23 mm @ 23,1 mm

NOTE : L= ¢ diamétre intérieur de la bague » est fa cote
aprés emmanchement dans fa biefle.

GM/HM 8301 2
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4—4. SEGMENTS {3} Le segment racleur est chromé et posséde un ressort
d'expansion. Ayant une faible surtace de glissement,

4—4.1, Forme des segments il exerce une forte pression sur les parois de |la chemise.
L'aspersion d’hulile au bas de 1a surface de glissernent est
excellente.

Premier segroent
de compressior

; "> Cette partic est cnromeae
Debxicme segmant.og - dur lapalsseur 0.1 e mini}
compression

{segment coniguel

Segment racleur
{avec ressort de tension)

Fente pour |'huile

{1) Le premier segment de compression a une surface
convexe pour empécher I‘usure pendant le rodage.

Cette surface de glissemment est chromée dur.
4—4.2. Véritication
1GM, 2GM et 3GM (D)
{1} Surface de contact

vérifier 1a surface de glissement, et remplacer ie seg-
ment quand le contact est mauvais. Comme la consom-
mation d'huile dépend pour beaucoup de fa surface de
= Catte partic est d'abord alissement, cette partie doit dtre vérifide avec un soin
chromee {epaissaur 0.1 mm particulier,
mini}) puis etamee

(2} Mesure du jeu

Piacer le piston dans ie cylindre {ou la chemise], en
poussant le segment & la tte du piston, comme indi-
qué sur la figure, €1 mesurer, le jeu avec une cale
d'épaisseur. Mesurer le jeu & environ 100 mm du
haut du cylindre.

T~ Cette partie est chromée
dur {¢paisseur 0,1 mm mini)

Bielle

Chemise pour 1GM

{2) Le deuxiéme segment de compression est conigue
{1°2 1°30". Comme la chemise est droite, la surface T
de contact est réduite, la mise en place est meilleure. :

De plus, comme Iangle inférieur est aigu, le giclage
d’huile est excellent et I'étanchéité parfaite,

E Piston
B /

100 rrm env.

,HI‘T‘\ 19 o 1230
I
I

Segment

Jeu a la coupe

2:34 . GM/HM 8301
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Largeur

e,

-r‘ Jeu & la coupe

Epaisseur
1GM, 2GM, 3GM (D) 3HM
Cote d'origine Limite d'usure Cote d’origine Lirnite d'usure
- 00 -0,

Largeur 2 003 mem 1.90 mm 2 003 mm 1,80 mm
Segments (1,2}

Epaisseur 32:010mm — 33x0,10mm —

Largeur 4~ 3'8;13 mim 3,90 mm 4= 8’8; mm 390 mm
Segment racleur

Epatsseur 28+020mm — 2.6 £ 0,20 mm -
Jeu & la coupe des segments {1, 2} 0,20~ 040 mm 1.5 mm 0,20~ 040 mm 1.5 mm
Jeu 3 la coupe du segment racleur 0,20 ~ 040 mm 1.5 mm 0,20~ 0,40 mm 1.5 mm

13} Précautions & prendre pour remplacer les segments

1. Nettoyer soigneusement les gorges de piston lors du
rempiacement des segments.

2. Quand on remonte les segments, les pracer de fagon

4 ce que la marque du constructeur (située prés de
|a coupe) soit tournde vars le haut du pistan.

Margue du fabricant

3. Aprés montage, vérifier que les segments se deépla-
cent fibrement dans leur gorge.

4. Les segments doivent étre placés de fagon gue les
coupes soient espacées de 120°. Ne placer aucune
coupe dans ia direction de la pression latérale.

Position de la
coupe du segment,
de compression N 2

bk 7‘"\

L]
I . N
2 ﬂ \
kS = N\
- o o £y
2 ; ue b
7 R i
g 852 1200
5 SEE :
g = § E i

& =5 72
§ = Sens de |'axe de
I ¥ piston

B b
o & Position de la
12Q° - et
e = coupe du segment
racleur

GM/HM 8301

167 segment de - -
compression

28 segment de —.
compressien

Segment racleus =-—
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5. Le segment racleur est pourvu d'un ressort d'expan-
sian. |l faut que la jonction du ressort soit opposé
2 la coupe,

Joncrion du
ressor:
d'expansion

Coupy

2.36
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5 - Bielle
5-1. CONSTRUCTION

La bielle accouple I'axe de piston et le maneton du vile-
brequin et transmet la force explosive du piston au vile-
brequin. La bielle est forgée, elle est trds iégére et extré-
merment rigide. Un coussinet en deux parties est monte dans
|a 16t de bielle, et une bague en cuivre allié est placee
dans |e pied de bielle,

Bague du pied -
de bielle

Biclle

iaa

—— Coussinet de
1&te de bislle

Spulon de bielle—

5—2. VERIFICATION

5—2.1. Parallélisme entre |'axe de pied de bialle et |"axe de
téte de bielle

Torsion

introduire un rong dans |e pied et un autre dans ia t8te de
bialle. Poser les ronds sur un Vé sur |'établi et centrer le
rond de téte de bielie. Puis régler 1a touche du compara-
teur & cadran sur le rond du pied de bielle, et mesurer la
torsion et le parallélisme. Quand la mesure dépasse |a
limite permise, remplacer ta bielle. Torsion et mauvels
parallélisme provoguent un contact irrégulier du piston et
de la bague et un déplacement des segments ogcasionnant
des fuites de compressian.

GM/HM 8301

Cote d'origine 0,03/400 ou mains

Limite 0,08/100

Mesure du vrillage at du paralléfisme

5—3. COUSSINET DE TETE DE BIELLE

Le coussinet glisse tout en recevant |a charge du piston,
Un coussinat facilement remplagable est pourvu d'un reve-
tement résistant & |'usure,

Revétement

Coussiner —-

Fienfort

5—3.1, Diamdtre du coussinet da téte de bielle

Serrer les boulons de bielle au couple prescrit et mesurer
le diamétre intérieur du coussinet de hielle. Remplacer le
coussinet s| e diamétre intérieur atteint la limite d'usure,
ou que le jeu au maneton du vilebrequin atteint la limite
d'usure.

— - Comparateur
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1GM, 2GM, 3GM (D) 3HM
Cote d'origine Limite d'usure Cote d'origine Limite d'usure
Alésage du coussinet de bielle @ 40 mm 40,10 mm D44 mm @ 4410 mm
Jeu entre maneton et coussinet 0,028 ~ 0,086 mm 0,13 mm 0,036 ~ 0,092 mm 0,13 mm
Diameétre des boulons de bielle M7 = P1 M9 x P1
Couple de serrage des boulons de bielle 2,5 mkyg 4,5 mkg
NOTE : L'alésage du coussinet de bielle dojt toujours 1GM, 2GM, 3GM (D) IHM
i;rj ;::sruersirzu-fec les boulons de bielie serrés au o

= Se?;‘a‘é: & 2,5 mkg 4.5 mkg

5-3.2. Jeu entre coussinet et maneton Sur plats 12 mm 13 mm

Comme ce jeu est responsable de la longévité du coussinet
et de Ia pression d’huile, il doit étre dans ia limite prescrite.
Fempiacer le coussinet quand ce jeuatteint la limite d’usure,

(17 Mesure

1. Bien nettoyer |a surface intérieure du coussinet et le
maneton.

2. Installer |a bielle sur le maneton, et en méme temps
placer une jauge plastique sur la surface intérieure
du coussinet,

3. Serrer les boulons de téte de bielle au couple prescrit.

238
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4, Devisser les boulons et enlever doucement le cha-
peau de bielle et mesurer |'épaisseur dcrasée de la
jauge plastique.

NOTE : Ne jarnais ajuster avec des cales, ni usiner le cous-
sinet, Toujours remplacer le coussinet hors d'usage
par un neuf,

5. Le jeu maneton-coussiner peut aussi étre mesuré
avec un micrometre. Avec cette méthode, on mesure
le diameétre du maneton et I'aldsage du coussiner
laprés serrage des boulons de téte de bielle au cou-
ple prescritl. La différence entre ces deux cotes
représente je jeu.

{2} Précautions

1. La jauge plastigue ne doit pas pénétrer dans le trou
d'huile du maneton,

2. S'assurer que le vilebreguin ne tourne pas guand on

serre |es boulons de téte de bielle.

GM/HM 8301
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5—3.3, Précautiorns pour remplacer les 1/2 coussinets de
bielle

{1} Bien nettoyer le coussinet et 50N sUPPOrt.

{2) Nettoyer le chapeau, insiailer le coussinet et vérifier
si {e coussinet se place bien dans la téte de bielle.

{3) Au montage de la bielle, véritier I'existence des repéres
de téte de bielle et leur sens de montage. Enduire les
boulons d'huile, puis les serrer au couple prescrit.
On peut aussi faire un trait sur la wéte de boulon et
un autre correspondant sur |z téte de bielle avant le
démontage. Au remontage, il suffira gue les traits
correspondent de nouveau,

1GM, 2GM, 3GM {D]

Repére ‘de montage {poingonnash

Hepéres de montage
{uerus de torgel

14} wVérifier qu'il n'y 2 pas de sable ou de particules métalli-
ques dans Je trou d'huile et que Je vilebreguin n'est pas
pigué,

Nattoyer les trous d’hulle avec un soin particulier.

GM/HM 8301

5.-4. SERRAGE DES BOULONS DE BIELLE

Enduire d'huile le filetage des boulons de bielle.

Serrer les boulons au couple preserit. S 'on ne posséde
pas de cié dynamométrique, tracer un trait sur la téte de
boulon et un autre correspondant sur la t€te de bielle
avant le démontage. Au remontage, serrer les boufons
jusqu'a ce que ies Traits correspondent de nouveau,

5-5. JEU LATERAL

Aprés montage de la bielle sur [¢ maneton du vilebrequin,
pousser la bielle d'un cété et mesurer |e jeu |atéral en pla-
cant une cale d'épaisseur de V'autre cOté.

Les boulons de bielle doivent étre serrés au couple preserit.

" Cale d'epaisseur

| )
1GM, 2GM, 3GM {D) 3HM
Jeu latéral 02~04mm 02704 mm
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5—6. AXE DEPISTON - Bague de pled ae bietle

Axe de pisten

La pague de pied de bielle est en cuivre alli€. A |'usage la T Alésage de

bague et |'axe s'usent, Si cette usure devient excessive, il i |3 bague e —
se produira un claguement dans e moteur en fonctionne- .

ment.

Diametre extérieur
de I'axe de piston

R
1GM, 2GM, 3GM (D) 3HM
Cote d'origine Limite d'usure Cote d'origine Limite d'usure

Alésage de la bague $20mm @ 20,10 mm @ 23 mm @ 23,1 mm
Jeu entre bague et axe de piston 0,025~ 0,047 mm 0,11 mm 0,025~ 0,047 mm 0,11 mm
Remplacement de la bague de pied de bielle (2] Apres avoir emimanché la bague, finir la surtace intg-

rieure de |a bague avec un alésoir pour que I'axe puisse
i1} Quand s bague de pied de bielie est usée ou endom- se placer convenablement,

rnagée, il faut la remplacer avec un outil d'extraction
spécial [nstallé sur une presse.

NOTE : L'axe de piston doit pouveir giisser dans les bagues
neuves 3 tempdrature normale sous une légére
pression du doigt.

NOTE : Pousser 'sxe en position de fagon que son trou
d*huile coineide avec Je trou situé sur le pied de
biefle.
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6 - Vilebrequin
6—1. CONSTRUCTION

Le vilebrequin est en acier spécial forge. Les manetons et
les tourillons sont durcis par induction & haute fréguence,
rectifigs et polis. La surface de contact avec les CcOUSSINETs
est excellente, ce qui donne une longévité hors pair,

Le vilebrequin posséde des masses d'équilibrage. Le ésé-
quilibrage du moteur gui cause des vibrations, a été diminug
par I'équilibrage de la poulie trapézoidale du volant et du
vilebreguin,

Le volant est fixé en bout du vilebreguin par des vis et
un pion de positionnement. Le pignon de vilebreguin soli-
daire du vilebreguin par clavette est situé dans le carter de
distribution ; et le support de rmasselottes est fixé par un
écrou 6 pans avec le pignon de vilebreguin, Le manchon et
\a rondelie de butée peuvent glisser sur le vilebreguin pour
agir sur be régulateur. La poulie 4 gorge est situge & Vexté-
rieur du carier de distribution et entraine ['alternateur et
la pornpe & eau (sur les moteurs 2GM, 3GM (D] et 3HM}

N
% Rondalle-butes

Coussinet
Rondelle butae

Rondelle

Paulie & gorge

GM/HM 8301

6—1.1. Moteur 1GM

Montage du vilebrequin

Le vilebrequin est porte cbté volant, par palier et cous-
sinet, et cbié distribution par un coussinet emmanché
dans le corps de cylindre, Des rondelles butées sont pla-
cées de chague coté du coussinet coté distribution

Palier

Volant

Joint 4 lévres

Jzirt torigue

Coussinet

> Support de masselottes
\ Ecrou
\\
Manchon du régulatoeur

Butée

Roulemert & billes

Jolnt & Yevres

24
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6—1.2, Motsurs 2GM - 3GM {D) et 3HM

Le dessin ci-dessous représente le maontage cu vilebrequin
sur le moteur 3GM (D).

Sur le moteur 2GM le palier intermédiaire cd1é distribution
est supprimé,

Le montage du vilebrequin sur le moteur 3HM est identigue
au montage du moteur 3GM (D).

Joint & lévre 5
- Couronne dentée

Palier

Joint torique

Coussinet

Vilebreguin

Coussinet intermédiatre {coté volant)

y Py #
4 h = i
Coussinet intermédiaire w n / i
core distribution \/»”m\ -
: AN "

i
Paller intermédiaire (caté volant) ,/ ‘
i Vis e
Palier intermédiaire (cote aistribution) ™ |
.‘/_/‘ i
- K
- Coussinet cdte
P K Y, distribution
W ; k Pignen de
| L vilebrequin
j e Masselotte
ES Eerou
P Manchon uu réguiateur
Butée
Roulement 4 billes
Joint
\‘\ Poulie gorne
Ecrou (pas & gauche sur e moteur 3HM)
, 242 GM/HM 8301
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6—2. INSPECTION

6--2.1. Tourillons et manetons

{11 Fissures

5i 1'on craint des fissures, il faut bien nettover levilebre-
quin, et pratiquer un essai avec le colorant, ou bien pro-
mener une flamme sur le vilebreguin et observer des

{2} Mesure du diametre du tourilion et du maneton

suintements éventuels d'huile a endroit des fissures. Si
|'on constate des fissures, le vilebrequin doit &tre rem-

place.

Quand la limite d'usure est atteinte, remplacer le
vitebrequin. Vérifier aussi |'dtat de surface. 51 néces-
saire refaire le glacé de surface avec de la toile emerie.

1GM, 2GM, 3GM (D}

3HM

Cote d'origine Limite d'usure

Cote d’origine

Limite d'usure

Coté distribution a4~ g:g’gg mm @ 43,80 mm v g:ggg mm @ 46,90 mm

Dismétre du taurillan Palier intermediaire ®aa 8:8:3 mm | ©4390mm |oa7T g:g:g mm | ©26.90mm
~0.036 . —0.036
i 7 5 4 t

Cété volant @607\1050 mm @ 5330 mm a8 0P80 mm O 64,90 mm
Diamatre du maneton @40" Sggg mem @ 39,80 mm @ ad g’ggg mm @ 4390 mm
Ovalisation du tourillon et du maneton — am — 0,01

Coté distribution G036 %0092 mm 015 mm 0,036 "~ 0,085 mm 015 mm
e s Palier imtermédiaire 0036 " 0,092 mm 0,16 mm 003600 mm [ 015mm
caussinges de palier

Coté volant 0,036 ~ 0,086 mm 0,15 mm 0,036 "~ 0,099 mm 0,15 mm
Jeu entre ¢ manoton et le coussinet de bislle 0,028 0085 mm 313 mm 0,036 " (3,082 mm 013 mm

NOTE : Le vilebrequin du moteur 1GM n'a pas de palier

intermédiaire.

La mesure dait étre prise en 2 endroits minimum, e long | I
de l'axe du vilebreguin, et dans chague mesure, les cotes
maxi et mini doivent tre relevées De ces résultats, 'ova-
lisation et V'usure maximales peuvent étre déterminges.

GM/HM 8301
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Manetan

1GM Vs

3 Tourillor
Tourillon P

Cote distribution Cate volant

2GM 3 . .
O Tourilion intermdédiaire

Tourillon Touriilon

CO1e distribution Cote volant

Muneton

3GM(D), 3HM Maneton

Maneton

Taourilion

Cane distribution .I — = Coté volant

Maneton

Touritlon intermeédiaire

(3} Mesure du fiéchissement (2GM - 3GM (D} - 3HM).
Opérer sur une surface bien plane, Placer les touril-
lons d'extrémité sur un vé, et mesurer au compara-
teur tout en faisant tourner le viiebrequin. Sife flé-
chissement dépasse la limite permise, remplacer le
vilebreguin.

Tourilion interméaiaire

244 GM/HM 8301
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Comparateur

Fléche

Cote d'origine Limite d'usure

Fléche rmains de 0,015 mm 2,15 mm

6-3. JEU AXIAL (LATERAL DU
VILEBREQUIN

6-3.1. Jeu axial

Si le jeu axial est trop important, |a liaison avec les pistons
sera défectususe, |'enclenchement de Pembrayage sera
perturbe.

Si le jeu axial est trop réduit, le vilebrequin sera dur &
1ourner et la mise en marche 3 la manivelle pénible.

Moteur 1GM

Régler |e jeu axial & la cote d'origine en jouant sur 1'épais-
seur de a rondelle de butée.

Les rondelies de butée sont installées de chague cote du
carter mateur et du carter distribution.

Butée & l'intérisur

Butée coté du carter moteur
carter pignon x ~
Jlil
4
. i
kel
Randelle de butes \
Coussinet

GM/HM 8301

Sur les moteurs 2GM et 3GM (D}, la valeur du jeu axial
est fa différence entre |a largeur du coussinet et celle du
tourition. Le palier de base du moteur 2GM est le palier
intarmédiaire, et pour les moteurs 3GM (D} et 3HM, clest
le palier Intermédiaire ¢Hté volant.

Palier Intermediaire

Coussinet

6—3.2 Mesure du jeu axial

Placer un comparateur sur l'extrémité du vilebrequin {ou
sur I'extrémité du volant) et mesurer la valeur du dépla-
cement du vilebrequin dans le sens axial. Si la valeur mesurée
dépasse 1z |imite d'usure, il faut rempiacer la rondelle de
butée. Ure garniture d’épaisseur appropriée doit éire
employée,

Corﬁparateur

/
Vilebreqguin

245
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Cumparateur

Walant

§--3.3. Cotes d’origine et limite d’usure du jeu axial

1GM 2GM,

3GM (D}

3HM

Cote d'origine | Limite d'usure | Cote d'origine

Limite d*usure

Cote d'origine

Limite d'usure

Jew axial 0o8™0,19 mm 0,30 mm Q08 N0 18 mm

0,30 mm

0,08 9,18 mm

0,30 mm

6—4. DEMONTAGE DU VILEBREQUIN
{2GM (D) - 3HM)

Pour le vilebrequin au moteur 1GM, se reporter au chapitre
14 (démontage et montage). Pour jes autres modéles [2GM,
3GM (D) et 3HM), i1 existe des précautions particuliéres
gui sont exposées ci-aprés,

6—4.1. Démontage

{1} Au démontage, placer le bloccylindres avec le palier
principal vers le haut de fagon gue le vilebrequin soit
vertical pour un démaontage alsé,
|* Enlever le pignon de vilebrequin et g volant avant
les ppérations suivantes),

[2) Enlever ie paller principal.

[3) Fixer une corde au vilebreguin et lever gradueliement
ce dernier avec un palan et enlever les 2 boulons de
fixation du palier intermédiaire {si le vilebrequin est
levé trop haut ou pas assez, ces Doulons seront diffi-
ciles & dégager].

Lever et enlever le vilebrequin (avec le paiier intermé-
diaire}.

Enlever chaque paller intermédiaire du vilebrequin.

Vs

A
=

6—4.2. Remontage

Falier

2-46

£

. Wilebreguin

que ce dernjer tourne librement.,

i1} Nettayer chague pigce avant remontage.

{2} Monter le palier principal sur le vilebrequin et s'assurer

GM/HM 8301




Chapitre 2 - Moteur

1. Position de montage du palier interrmédiaire. 147 Fixer les boulons de fixation du palier intermédiaire,

e Le repére ¢ F » sur le palier intermediaire indigue 1

. D'abord visser provisoirement le boulon dans e
la direction de montage vers le volant,

palier intermédiaire, coté distribution, et ave: 'je :
coupie prescrit, commencer e serrage depuis ie {
palier intermediaire cOt volant. Aprés serrage des |

Repére F
,// boulons, s'assurer gue le vilebrequin tourne \iore-

Chapitre 2 - Moteur
6—5.2. Inspection du coussinet

(1) Vérifier un éventuel dépdt de calamine, de métal
ou un marguage du coussinet. 5 des défauts sont
constatés, remplacer le coussinet.

Si l'usure est dissymeétrique, vérifler soigneusermnent
les piéces qui polrraient en étre responsable.

S

Déterminer le jeu de passage d'huile en mesurant je
diamétre intérieur du coussinet st le diamétre du
tourilion

Comparataur

Butée cOté carter pignons Butée a l'intéricur du carter
pour moteur 1GM moteur pour moteur YGM

{2

Moteurs 2GM, 3GM (D} et 3HM

Sur le palier intermédiaire, c¢dté volant un coussinet
avec joues est utilisé. C'est ie palier primaire, Ceux
sans la butée sur les cO16s du volant et du carter pignon
sont cylindriques. Tandis que le palier intermédiaire,
cOté carter pignons est demi-cylindrigue,

Palier primaire

.~ Coussinat

Cox\x‘ssinet Palier principal

type & joues NOTES :

1) Mesurer I'alésage du coussinet aux 4 points indigués
sur la figure et remplacer le coussinet si la iimite

e d'usure est atteinte & 1'un de ces points.
type simple 2/ Quand on mesure I'aldsage du coussinet, le coussi-
j; net doft étre installé dans son palier ou dans e
h bloccylindre).
Palier intermedialre coté volant A B ¥
{patier de base) :
- | X X
}
Falier intermedlaire cots carter plgnons !
{moteur 3GM(D) et 3HM) A B i
s 248 GM/HM 8301
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1GM, 2GM, 3GMID) 3HM
Cat= dorigine Limite &'usure Cote d'origing Lirmite dusure
Diametre irtérieur du coussinet @ 60 mr G BG, 2 mm @ 85 mm Qe iZ2mm
CO16 volant jamatre du tourillon @ B0 mm @ 58 90 mm @ B mm ©6490m~
Jeu 0G38 ™~ 0095 mm 015 mm {3,036 " 0.J99 mm g 5mm
Diamérre interieur du coussinet & 44 mm @ 4477 mm O 47 mm & 4712 mm
Caté nupose du volant Diamétre oL ourilon @44 mm D 4380 mm G 47 mm @ 4690 mm
Jou 0,036 "»0,092 mm grlomm 0036 0095 mm 0.1Em—
6-5.3. Inspection de |a butée [moteur 1GM) {2V Coussinet du palier intermédiaire
Mesurel épaissedr de 1a butée et la remplager guand la Le coussinet du palier intermédiaire icdté volant]

posséde aes joues ; on doit mesurer la cote entre
joues ainsi que |'alésage. Quand les joues s'usent le
jeu axial du vilebreguin augmente.

Coussinet Coussinet avec
inter-nedisira Joaes

K,

limite d'usure est atieinte

Cote d'origine Limite d'usure

Butée (située a
I'intéricur du carter 245 mm 2,25 mm
cylindre)

Butee {coté carter

pignans) 2,95 mimn 275 mm

6—5.4. Inspection du palier intermédiaire (moteur 2GM,
3GM (D) et 3HM}

{11 Précaution

Le palier interimédiaire est composé de deux demis-
cylindres. Toujours mesurer aprés avoir serré au couple
oréconisé

Mesurer en 4 points comme pour le paller principal et
remplacer si la lirnite d'usure est atteinte.

2GM, 3GM (D} 3HM

Couple de serrage des
boulons du palier 3 3.5 mkg 45" 50 mkg
intermédiaire

GM/HM 8301 249
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2GM, 3GMID] 3HM
Cate d'origine Limite d'usure Cotwe d'origine Limite d'usure
g et i gumn | Osaszem | 047om | 94iem
aeaaTE @ 44 mm 04412am | @47 mm 04712 mm
‘I;gtrgi%ﬂ:ni coussinet intermédiaire " 25~ 897 B 24 63 mm 307 8[1)? - 2055 i

6—5.56. Remplacement d’un coussinet

Les coussinets de chague exirémité du vilebrequin sont
emmancheés & la presse, 'un dans le bloc-cylindre, I'autre
dans le palier principal. ! faut une force de 1 tonne 3
1.5 tonne pour ieur extraction

Aussi est-il nécessaire d'utiliser un outil spécial, pour que
le coussinet 50i1 emmanché bien droit afin que le vitebre-
quin tourne de nouveau en douseur

AN

11} Extraction

= T » "
— 0 M | YN [
e T F

Tige filetee L o N

Eour extraction v s )| = o

et emmanchement P ., Guide
B v . demmanchement
Ronaelle plate A ’ ~
Coussinet

Entretoise

Monter ‘entretoise et la rondelle plate comrme indiqué
sur fa figure et placer {'extracteur, contre le coussinet
du cdt¢ opposé et extraire ce dernier en tournant
I'ecrou de l'outil spécial. Enlever auparavant le joint
a lévres du palier principat.

12) Emmanchement

Enduire 'extérieur du coussingt avec de |'nuile, aligner
les trous de passage d’huile, puis presser la rondelis
plate B jusqu'ad ce gu'elle touche le bloccylindres ou
te palier principa! en se servant de |'outil spécial comme

indiqué sur |a figure.
R 1y w oy

r_ 2 k. % H
- }‘:
v Lo
£ 7 \ -
: 7 . Rondelle
Rondelie plate A "\plate B
Entretoise s
Coussingt

Guids d'emmanciiemant

250
AR
wmag

Aprés emmanchement du coussinet, mesurer son alé-
sage. Si le coussinet est deformé, I'enlever de nouveau,
pour mettre un neuf & iz place.

131 Précautions au montage

Trou ¢'huile

Partie arrondie o

Cate cylindre

1. Faire attention au sens d'introduction. Introduire
le coussinet de fagon que le cdté chanfreing soit sur
I'extérieur.’

2. Fairecorrespondre letrou d’huile  du coussinet avec
les trous d'huile du bloccylindres et du palier
principal.

3. Aprés emmanchement du coussinet, vérifier que ie
vilebrequin tourne en douceur avec la butée et lc
palier en place

4. Emmancher ie coussinst bien droit.

6—6. JOINT A LEVRES DU VILEBREQUIN
6—6.1. Type &t dimensions

Des joints & lévres spiralas sont employés de chague chté
du vilebreguin. Ce type ds joint est tiré vers le carter d'huile
par {'action de la pompe quand le moteur tourne ; il n'y a
pas de fuite d'huile. Enduire d'huile, les lévres du joint
au mantage

- Lévre

GM/HM 8301
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1GM, 2GM, 3GM(D! M
s Spi (Nrc:fﬁﬁif\?: Teille Spirale (@oﬁﬁﬂfﬁf}

Z(r)IL:‘rC‘;;i |ier 60828 Oui 12408502220 65889 Oui 12155002220

zic;unro%zner 25408 Oui 12145001800 25408 Oul 121450-01800

6—6.2. Emmanchement du joint
1) Neroyer son logernent, ¥oir sl n'est pas détérioré,
{2) S'assurer gue e sens d’emmanchement est correct, La

levre munie du ressort doit étre dirigée vers |'inténieur
{chtd huile)

=

Sens du
montage

i3) Comme le sens de rotation de |'arbre est spécifié sur
le joint & spirates, s'assurer que le sens de rotation est
correct.

Sens de fotation

Diametre intérieur A

= a = -7 Diamétre extérieur
e T

-~ Fpaisseur

N __ Sensderotation

GM/HM 8301

{4} Emmancher ie joint & lévres avec une presse. 51 ce n'est
pas possible, le joint peut étre emmanché en frappant
ia périphérie avec une massetie, en interposant un bloc.

Attention | enfoncer lg jainmt bien droit. Ne jamais
frapper directement sur le joint & lévres.

Tl Bloc
Tl | ogement
Mauvais CZ &m
Enb, %
L W Y
3G .- Logement

.,
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7 - Volant et carter

Le volant permet par son son inertie de faire tourner le
vilebrequin d'une maniére uniforme en absorbant les
couples créés pendant la course de combustion du moteur
el en compensant le couple décraissant durant les autres
COUrses.

Le volant est monié sur le vilebraquin et bloqué par & vis,
cOte ppposé au carter pignons.,

Le vaiant est enfermé dans le carter volant. Le carter du
volant est fixé au bloccylindre.

Sur ie volant vient se fixer ie disque damper par 'intermé-
diaire duquel la rolation du wiiebrequin est transmise 2
“arbre d'entrée du réducteur-inverseur.

Le réducteur-inverseur est monté sur le carter-volant,
L'équilibrage du volant doit &tre trés précis, car || tourne
& grande vitesse. Pour I'équiiibrage, des trous sont percés
sur le £oté du volant, alnsi que sur la circonférence.

La courgnne dentée est emmanchée & chaud sur la circon-
férence du volant Cette couronne sert & ia mise en route
ou moteur guand le pignon de démarreur s'enclenche.

7-1. CARACTERISTIQUES

La lettre et le repére qui indiguent le P.M.H., de chague
cylindre sont positionnés soit sur le volant ciré vilebrequin
Ou sur le cOté du réducteur-inverseur et en faisant concor-
der ces marques avec la fléche du trou de passage du démar-
reur, ou du trou dans le carter volant. La position en rata-
tion du vilebrequin peut étre repérée, zfin de régler le jeu
des culbuteurs, ou répler le point d'injection.

1GM 2GM 3GM D 3GM 3HM
Diamétre extérieur du voiant mm D 2B2 8 o @ 300
Largeur du volant it 53 53 70 53 44
Poids du velant ave: couronne denteés kg 128 12,6 175 11,0 12,0
PD2 kg/m? 05 05 0,70 0.49 0.70
Vitesse circonférentielle /s 47 5 (3 600 tr/mi) oa 4
: ; " 13400 tr/min)
- , : 1/61 1174 1118 1/81.3 1/734
LR sl o ae e ¢ 13600 w/min §3500 trimini 3500 tr/mint (3600 trimini| (3469 tr/min)
Déséquilibrage permis g-cm 25 25 30 25 25
Couple de déséquilibrage permis g-cm - 244 1 20 36320 363120 e
555%25225 — o 150 170 170
Fixation du
HiqUedAMBET (e de boulors 6 trous taraudés M8 equidistants M8 o NE
x diamatre equidistants
Cercie de pergage mm 41 46
Fixation Nombre de trous
du vilebreguin | taraudés s RN EM10
Diamétre
d’'emmanchemant @ BOM7 O BoM7
Type du réducteur-invarseur K24, K24 KewliD KBWI1OE
Sride de montage N° SAE N8 (cotes métriques) , BRdEihh
{cotes métrig.)
ChiiFaniE Diametre du centrage mm 246 .38 288,66
dentpe Nomore de gents 7=97 Z=114
252 GM/HM 8301
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7—2. COTES DU VOLANT ET DU CARTER VOLANT

7—2.1. Moteur 1GM et 2GM
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7-2.2. Moteur 3GM D
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7—2.3. Moteur 3GM
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Chapitre 2 - Moteur
7-2.4 Moteur 3HM
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Chapitre 2 - Moteur
7—3. COURONNE DENTEE

Pour remplacer Ya couronne dentée (usee ou dent abimée],
chauffer cetie couronne réguliérement sur toute, sa cir-
conférence. Une fois gu'elle s'est dilatée, on la dégage en
tapant tout gutour avec une barre de cuivre et un marteau.

Volanl

1GM .2GM, 3GM(D1 3HM

Serrage 0,188 ~ [ 248 mm 0,188 v 0,338 mm

Coufenne dentee

Support en bois

7-4. POSITION DU POINT MORT HAUT

{(P.M.H.]
111 Repéres Lettre indiauan: fe PMH
Sens de rotation
£t /
A5 i
Face di volant ,Z’IT “
/,/ 5 ' S
Repére qravi” ; at i Repére grave
— -
1GM 2GM 3GM D 3GM 3HM
Lettre marquée ! T Til2T 17.2T.3T 1, 2T 3% VL2031
Angle o 18° T 18° 18° 19°
Marguage Sur les 2 faces | Surles 2 faces | Surles 2 faces | CHté vilebrequin [COté vilebreguin
12) Alignement des repéres Sur les modéles 1GM, 2GM et 3GM D , une projection
qui sert pour |'alignement est prévue dans un trou du
L'alignement se fait au logement du démarreur sur tOUs carter du volant.
les modélas.

GM/HM 8301 257
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8 - Arbre & cames

8—1. CONSTRUCTION

Il comprend les cames d'admission et d'échappement ;
I'arore & cames est entraing par le pignon d'arbre & cames.
Il peus ére calé individuellernent.

Sur ies cames d'admission et d'échappement s'appuie un
pousseir gutde dans le bloccylindre. Ce poussoir monte
gt descend avec |a rotation de is came en entralnant |a tige
poussoir, te culbuteur et la soupape gui s'ouvre et se ferme.
Fendant son fonctiennement & grande vitesse, 1a surface de
glissernent de la came rencontre une grande force d'inertie
de ia part des soupapes en mouvement et du ressort et par
conséguent appuie trés fortement sur le poussoir. Pour
réduire l'usure la surface de glissement est traitée par haute
frequence. Le profil de la carmne a éLé choisi paur réduire la
force d'inertie. Ce profil donne une accélération paraboli-
Gue avec amortissement. Ce qui donne & la soupape un
mauvement doux, gui augmente la longévité des soupapes.

B—1.1. Arbre & cames du moteur TGM

Guupille - @

Roulement

Came ae pompe o tnjectisn

Chte carter pignons

258

Les arbres & cames des moteurs 1GM et 2GM n'ont pas de
palier intermédiaire, Les arbres & cames des moteurs 3HM
et 3GMID) sont supportés par deux paliers intermédiaires,
de fagon & éviter le fléchissement.

La came de pompe d'injection est démontabie sur tous les
moteurs. Elie est fixée sur I'arbre & cames en méme temps
que le pignon par ciavette et écrou.

la came de pompe & carburam fait partie intégrante de
I'arbre. Elle est placée entre la came d’admission et la came
d'eéchappement du cylindre N1 coté volant sur tous les
moteurs.

- Tige poussoir

Foussoir

£ote volant

Came admission

Came pamps alimentation
| encarburant

Came d'echappement

TArDre a cames

¢ Pignan d'arbre & cames

GM/HM 8301
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8—1.2. Arbra & cames du moteur 2GM

—— Tige puussolr

Poussoir

Clavetie
o
Came de pompe & zarburant
Came d'admission N1
Came d'edmission N2
Roulemant 5
i Carme d'echappement W2

Came de pompe
d'ingection

- Tige poussoir

Vis da blocage du
roulement

P,
W) !
- 4’ Pignon d'arbre 8 cames

Paussolr

8-1.3. Arbre & cames des moteurs 3GM(D] et 3HM Came

Clavette Came

Came d'admissian N°2

Came d'échappement N2
Pignon d'arbre & cames  Roulement ! Tourillon
3 s
| = ok a
\‘ Came d’admission N~ 3
! o
Came d’échappemant N 3

Carme di: pompe
d'Injection

Ecrau o
"Wis de blocage
du roulement

Le profit de la came est commun pour les moteurs 3HM,
3GMID) et 2GM. L'arbre & cames du moteur 3GM D 2
des trous percés pour le lubrification des cames d'admission
et d'échappement. Pignonh, pousseir, roulement, ecrou,
came de pompe d'injection, sont identigues sur les moteurs
3GM{D) et 3HM.

GM/HM 8301 2-59
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8—-2. DIAGRAMME DE DISTRIBUTION 16M J 260 IEGMIID]| P

Jeu de soupapes
d'admission et 0.2 mm
d'echappement
Fefmeture

Ouverture PMH  s0upape
sogpape o admission o 'échappement O.uvertur‘e SoLRADY o
. d'admission avant 22
F.M.H.

Fermeture soupape
d'admission aprés 50°
P MEB.

Ouverture soupape
d'échapparian: avart (218!
Duverture soupape PMB

Farmeiure soupupe
i d'eéchappemant

o agmission

Fermeture soupapy
d'échappament apres Pl
F.t.H

FME

8-3. INSPECTION

2 S " - Come d admission ot ¢'échappement  Came de pompe a carburant
Vérifier visuellement usure irréguligre de la surface de

came, rempiacer si necessaire, ;

Comme la surface de came est trempee et rectifige, iln'y &

presque pas d'usure. Mesurer cependant la hauteur des Hauteur ge
cames d'admission et d'échappement et remplacer |'arbre tame

a4 cames 5 la valeur mesurés atteint la fimite d'usure.

Haatear ae |

AN

8—3.1. Levée de came

Cote d'origine Lirnite d'usure
1G6M 28 mm 28 70 mm
Came d'admission et came d'échappement
2GM, 3GM D, 3HM 35 mm 34,70 mm
1GM 22 mm —
Carne de pompe & carburant 2GM, 3GM D 33 mm -
3HM 335 mm -
260 GM/HM 8301

BTl %
uring




Chapitre 2 - Moteur
£-3.2. Tourillons d'arbre & cames

Mesurer e degré d'usure el d’ovaiisation du tourillon. Les
mesures doivent &tre effectudes sur 2 directions au moins
pour chague position

Remplacer V'arbre & cames si la limite d'usure est atieinte.

Cote d'origine

Jeu au montage

Jeu maximum permis

1GM @ 20 ram

Céteé volant 0050~ G100 mm 015 mm
2GM, 3GM D |, 3HM D 30 mm

Centre 3GM D, 3HM @415 mm 0,050~ 0,100 mm 0,15 mm

8-3.3. Fléchissament de I'arbre & cames {mateurs 3GM(D)
at 3HM

Supporier 'arbre 4 cames & chaque extrémité sur 2 ves, et
mesurer 1s concentricité des tourillons intermédialres avec
un comparateur Si l'arbre & cames présente un fléchisse-
ment 1rop imparwnt, il faut le remplacer

NOTE : Le camparateur indique sur son cadran la course de
halancement. Le fléchissement est égal & la moitié
de Iz vateur donnde sur le cadran.

Tourillung intermediaires

Cote standard | Limite d'usure

Fléchissement de 3GM D 0,02 mm
|"arbre
&4 cames 3HM - 002 mm

8-4. ROULEMENT A BILLES D'ARBRE A
CAMES

Clest un roulement & simple rangée de billes, & gorge pro-
fonde. || résiste aux poussées radiales et axiales.

Si le roulement ne tourne pas en douceur, ou si ie jeu axial
est important, il {aut le remplacer.

o i
N du rouiement

Moteur 1GM 6005

Moteur 2GM. 3GMID) et 3HM 6205

GM/HM 8301

8—5. POUSSOIRS

Ces pousspirts en acier coulé spécial, ont leur surface de
contact trempée en coquiile, pour teur donner une grande
resistance & \usure.

'axe de la came et 'axe du poussDir sont déportés pour
empécher |'usure irréguliere de ls surface de conmtact.

Poussoir ‘
Deéport
/

Artre a cames

oTF
X

8—5.1. Précautions au démontage du poussoir

Le N%du cylindre et |'indication admission ou échappement
doivent &tre clairement repérés lors du démaontage de 'arbre
4 cames 1 des poussoirs.

8—5.2. Usura de la gueue et de la surface d'appui du
pousscir

Mesurer le diameétre exiérieur de la gueue de poUSSDIT,
Remplacer le poussoir guand la limite d'usure est attainte
ou que la surface d'appui est irréguiiére.
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Chapitre 2 - Moteur

Cote d’angine Limite d'usure
1GM @ 10 mm @995 mm
Diamétre de |a queue de poussair
2GM, 3GM O | 3HM @10 mm P 9.95 mm
Y 1GM 0,025 ~ 0,060 mm 0,10 mm
Jeu entre |a gueus de poussoir 1 son trou
die guisage ZGM,.3GM D, 3BM | 0,010 0,040 mm 0,10 mum

8—5.3. Surface de contact du poussoir et de la came

Contact anormal Contact normal

Cormme le poussoir et la came sont déportés ie poussoir
tourne gans un mouvement de montée descente, it n'y a
pas de surface d'appui défectueuse.

Comme 'usure se produit si ia surface de contact du pous-
soir est mauvaise, rempiacer le poussolr des que cette sur-
face d'appui est défectueuse.

Aspect de la surface d'appui

2 )]

1) 12} Quand fe poussoir tourne normalgment.

(4]

(3) (4} Quand le poussair ne tourne pas, I3 surface de
contact ne bouge pas et seul fe point de contact
s'use exagérémeant. Chercher fa cause du mangue de
rotation, et remplacer le poussoir.

R0

Craguelures Piglres

L surface de contact peut-étre craguelée ou piquée. En
découvrir la raison el remplacer le poussair:

8--6. TIGE-POUSSOIR

Les tiges poussoir sont suffisamment rigides pour eviter
ie flambage.

Poser la tige poussoir sur une surface plate et mesurer le

jeu entre ‘e milieu de lz tlige et la surface. Remplacer la
tige 81 la limite d’usure est atleinte.

262

Vérifier les 2 extrémités e1 rempiacer si elles sont dété
riorées.
Cote d'origine | Limite d'usure
Figcnissement 0,05 mm s
- : G3mm

de.a tige Ou Mo

1G4 43 mm =
_ongueur ag
.8 tige 2GM, 3GM D S3E mm

3HM i7T mm

8—7. CAME DE POMPE D'INJECTION

8-7.1, Controle de la came de pompe d’injection

Cette came est montée sur Varbre & cames en méme temps
que le pignon d'arbre & cames & 'aide d’une clavette. Elle
actionne fa pompe d'injection.

La came de pompe d'injection (comme tes cames d'admis-
sion et d'échappement] est rectifige apres trempe. Elle est
pratiguement inusable, Cependant si la came est marguée
ou que s3 hauteur atteigne la limite d'usure, fa remplacer.

Came de pompe d'injsction

GM/HM 8301




Chapitre 2 - Moteur

Came de pampo
d’imection

Hauteur de '
la came

Cote d'origine | Limite ¢'usure

Hauteur de la came

45 4490
1GM, 2GM, 3GM D . 3HM St i

B—7.2. Précautions su montage de la came de pompe
d'injection

Installer ta came en |‘alignant avec la clavette de l'arbre 2
rames. Si e sens n'est pas correct, l'injection sera décalée
et le moteur ne démarrera pas.

Ouand on monte la came, s'assurer que le coté margué
« O » s0it Opposé au pignon d'arbre & cames.

Pignon d arbre
& cames

Cume o pompe
dlmection _____\

GM/HM 8301
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9 - Pignons de distribution

9—1. CONSTRUCTION Le pignon de vilebrequin entraine aussi les masselottes du

régutateur et la pompe & huile en s'engrénant sur le pignon
L'arbre & cames qui sert & 'ouverture et a ia fermeture des de pompe & huile. Les pignons de distribution ont une
soupapes, et la came de pompe d'injection gui détermine denture hélicoidale. Le carter pignon qui enveloppe ces
le poin: d'injection sont entrainés par les pignons de dis- pignons est boulonné sur le bloccylindres.

tribution. Ces pignons sont : e pignon de vilenrequin et le
pigron d'arbre & cames.

9-1.1. Pignons de distribution du moteur 1GM
iis sont représentés sur ia figure. La fente tournevis située

a l'extremité de l'axe de pompe & huile est prévue pour
entrainer I'arbre de la pompe & eau.

Pignon o 'arbre
8 Lames

Pignan de vilebreguin

Ld pompe & eau est entrainée
par cette fante tournevis

Pignon de pernpe a holie
lentraing sussi la pompe & sau) -

TGM
Module Profil de dant Nombre de dents Entre axes
Fignon d'arbre & cames 2 Profondeur totale 52
84 S5 3'048 T
Pignon du vilebrequin 2 Profondeur 1otale 26 i
66 ¥ 8‘046 mim
Pignon de pompe & huile 2 Protondeur totale 36
A GM/HM 8301
dEl ¥
Mt Eals




Chapitre 2 - Moteur

9—1.2. Pignons de distribution des moteurs 2GM, 3GM D
et 3HM

Les mémes pignons du wviiebrequin et d'arbre & cames sont
utilises sur ces maodéles

Sauf pour ie pignon de pompe & huile du moteur 3HM ou
un pignon différent est utilisé, mais il a le méme nombre de
denis et le train d’engrenages |ui-méme est de ta méme cons-
Truction pour ces trojs modéles

Ces pignons ont une denture hélicoidale comme sur e
modele 1GM.

Pigricr

oartire & cames

2GM, 3CM D et 3HM

Pigron ae

pompe & nuike

Module Profil de dent Nombre de dents Entre axes
Pignon d'arbre & cames ] Profondeur 1otale 62 4 0048
99 mm
O
Pignon de vilebrequin 2 Profondeur totale 21
6508 + 8,046 R
Pignon de pompe & huile 2 Profondeur totale 3N

GM/HM 8301
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9-2. DEMONTAGE ET REMONTAGE DES
PIGNONS DE DISTRIBUTION

8-1.2. Démontage
111 Enlever I'alternateur.

‘21 Enlever la durite en desserrant le coller sur la pompe a
eau

NOTE : Pour fes moteurs 2GM, 3GM D et 3HM fa pompe
& eau n'a pas besoin d'étre enlevée. Pour fe moteur
1GM, ia pampe & eau n'a pas besoin d'étre démon-
tée, mais au montage il est difficile de la connecter
avec l'arbre de la pornpe & huile, si' Je carter pignon
n'a pas été monté.

i3] Cnlever ia poulie & gorge du vilebreguin.

14} Enlever la pompe d'injection.

NOTE : Enlever le chapeau de [lorifice o‘alimentation en
huite, pour le moteur 1GM ou le chapeau coté car-
ter pignon dans les autres moteurs et enlever la
pompe d'injection en déplacant le levier de régula-
teur N° 2 tout en observant par fe trou.

(81 Desserrer le poulon par le trou et enlever |a goupille de
|a manette de démarrage manuei,

16) Enlever e carter pignens,

17 Enlever le manchon du réqulateur et la butée & aiguil-
les.

|8: Deavisser 'écrou hexagonal et enlover le support de
masse|otes.

(9} Enlever 'écrou d'arbre & cames el sortir 'a come de
pompe d'injection.

10} Entever e pignon d’arbre & cames, le pignon de vilebre-
quin ¢t te pignon de pompe a huile.

266

9-2.2. Précautions au démontage et au montage

Remonter en sens inverse du démontage. Bien faire aven-
tion aux poinis suivants lors du montage

11 Repére de calage

Un repére de calage est prévu sur le pignon de vilebre-
quin et sur ie pignon d'arore & cames afin de régler le
calage entre |'ouverture et la fermeture des soupapes
et la pompe d'injection quand le piston est en marche
Toujours vérifier gue ces repéres sont alignes quand on
démaonte et monig les pignons de distribution.

Emmancher d'abord le pignon de vilebreguin sur le
vilebrequin. Ensuite, en 1ournant l'arbre & cames,
metire e pignon d'arbre & cames dans la position ol
ies repéres du pigneon d'arbre 4 cames et du pignon de
vilebreguin sont alignés.

Arbro & cames

Came de
pompe d'frjection

{21 Came de pompe d'injection
CQuand cette came est monige sur 'arbre & cames le
chté margue « O » doit étre tourné vers 'avant {voir
page 2-63}.

i3] Couple de serrage des écrous

GM/HM 8301
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Pignon ¢arbre

& carmey

Pignon de vileoraquir

Hupere ae calage Pompe & edu

16M. 2GM, 3GM D | 3HM

Ecrou d'arbre & cames 7 " B mkg

Ecrou de vilebrequin 8 " 10 mkyg

NOTA : Lors du serrage ou du desserrage de Vécrou de
vilebrequin, prendre sofn de ne pas heurter fe
support de masselottes ou les masselottes avec
fa cfé.

4} Montage de la pompe & sau du moteur 1GM

Quand la pompe & eau est assemblée, s'assurer gue
I'arbre de pompe s'engage bien dans la fente tournevis
prévue dans l'arbre de pompe & huile. Vérifier en tour-
nant le vilebreguin,

9-3. VERIFICATION
9-3.1. Jou de denture

Un jeu de denture non convenable va eccasionner une usure
excessive ou endommager le sommet des dents et provo-
guer un bruit anormal gendant ie fonctionnement.

De plus dans les cas extrémes, la soupape et le calage d'injec-
tion seront déregles et le moteur ne tournera pas régulie-
rement.

Cuand le jeu de denture dépasse la limite d'usure, réparer
ou remptacer tous les pignons & ta fois

Jeu de denture

1GM 2GM, 3GM D |, 3HM
Cote standard Limite d'usure Cote standard Limite d’usure
=8} ghon lleomati ey 005~ 0.13 mm 0.3 mm 0057 0,13 mm 9,3 mm
plgnon arbre 4 cames
Jeu pignon vilebrequin et 3 i 4 3
pignon de pompe & nuile 006~ 0,i3 mm 0.3 mm 0,05 ~0,13 mm 0.3 mm

GM/HM 8301
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Mesure du jeu de denture

i1} Bloguer un des deux pignons et mesurer |a vaieur cu
déplacement de !autre engrenage, en plagant un
comparateur sur une dent,

-+ Comparateur

{21 Piacer un fil e soudure & |'étain entre les pignons et
faire tourner ces derniers. Le jeu de denture est déter-
ming en mesurant |'épaisseur do fil écrasé.

£il de soudure & V'éuain

2-68

BEL a0
"a)

9--3.2. Vérification de la surface de denture

Veérifier |a surface de denture. Voir si elle est piquée et
controler la surface de contact. Réparer si le dommage
est leéger. Verifier aussi la corrosion et les fissures quand les
engrenages deviennent bruyants, les rernplacer tous.

Pigires

9--3.3. Vérification du pignon
Vérifier le jau entre le pignon et son arbre ; {'échauffement

di au jeu, a clavette endommagée, les fissures éventuetles
sur la rainure de clavette. Remplacer les pignons si besoin.

GM/HM 8301




