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"Les Méthodes de Réparation prescrites par le constructeur, dans ce présent
document, sont établies en fonction des spécifications techniques en vigueur à la
date d’établissement du document.

Elles sont susceptibles de modifications en cas de changements apportés par le
constructeur à la fabrication des différents organes et accessoires des véhicules de
sa marque".

Tous les droits d’auteur sont réservés à la Régie Nationale des Usines Renault S.A.

La reproduction ou la traduction même partielle du présent document ainsi que
l’utilisation du système de numérotage de référence des pièces de rechange sont
interdites sans l’autorisation écrite et préalable de la Régie Nationale des Usines
Renault S.A.

C Régie Nationale des Usines Renault 1993

COLLAGE DES ELEMENTS PLASTIQUES40

Tous Types 40

Document de base : M.R. 273

M.R. 298

REMPLACEMENT DE LA COLLE UTILISÉE SUR L’ALPINE POUR L’ASSEMBLAGE DES
ELÉMENTS ENTRE-EUX OU SUR STRUCTURE MÉTALLIQUE.

Remplacement de la colle référence *60 00 007 868 (colle polyuréthane
beige bi-composant) par le kit de collage référence **77 01 406 775
(colle mastic poluyréthane noire bi-composant).

* Ancienne référence disponible jusqu’à épuisement au M.P.R. ALPINE de



COLLAGE DES ELEMENTS

Produit homologué

Kit 77 01 406 775

GENERALITES

Réparation des éléments plastiques 40

Le kit  77 01 406 775 comprend :

1 - 1 Cartouche rigide de 135 mm
pour la partie A. (190 g)

2 - 1 Flacon pour la partie B.
(20 g)

3 - 1 Buse plate.
4 - 1 Piston.
5 - 1 Fiche technique.

Mode opératoire :
Dégraisser les zones d’accostage
avant de mettre la colle :

- Sur polyester, dégraisser à
l’acétone.

- Sur tôle cataphorèse,
dégraisser au trichlo-
réthylène.

Dépose de la colle :

Caractéristiques :
- BI-COMPOSANT POLYURETHANE
- Couleur noire.
- Temps hors poussière : 40 mm à

Préparation de la cartouche

Après avoir enlevé le capuchon
plastique de la cartouche, verser
dans celui-ci le contenu du
flacon verre.
Mélanger à l’intérieur de la
cartouche les deux parties, en
utilisant par exemple une spatule

NOTA : Cette opération est très
importante. Elle est déterminante

- Positionner le piston en
faisant échapper l’air contenu
dans la cartouche.

- Couper l’extrémité de la
cartouche et fixer la buse
découpée.

- Faire un petit cordon sur une
plaquette de 3 cm de longueur.

LA POSE DE L’ELEMENT NEUF DOIT
INTERVENIR DANS LES 20  MINUTES.

Le temps de collage peut-être
réduit en chauffant la zone à
l’infrarouge à une distance de 70

ATTENTION A LA DATE DE PEREMPTION
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"Les Méthodes de Réparation prescrites par le constructeur, dans ce présent
document, sont établies en fonction des spécifications techniques en vigueur à la
date d’établissement du document.

Elles sont susceptibles de modifications en cas de changements apportés par le
constructeur à la fabrication des différents organes et accessoires des véhicules de
sa marque".

Tous les droits d’auteur sont réservés à la Régie Nationale des Usines Renault S.A.

La reproduction ou la traduction même partielle du présent document ainsi que
l’utilisation du système de numérotage de référence des pièces de rechange sont
interdites sans l’autorisation écrite et préalable de la Régie Nationale des Usines
Renault S.A.

C Régie Nationale des Usines Renault S.A. 1995

OBJET 
- Renforcement des soudures de goussets. 

DONNEES ADMINISTRATIVES
- Destination des pièces déposées : Sans objet.
- Eléments comptables : Demande de rembourse-

ment ou bordereau individuel selon pays.
- Nature dépense : O.T.S. (FRANCE)
- Code dépense : 91  (hors FRANCE)
- Pièces au prix d’acquisition
- Main d’oeuvre au taux garantie contractuelle
- Date de fermeture illimitée

Code O.T.S. : 0037

FRANCE :

Code opération : 4999

OPÉRATION 1
Temps alloué : . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 0,5 h

OPÉRATION 2
Temps alloué :
• Temps alloué total . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 6,1 h
* - Temps technique . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 6,0 h

- Temps administratif . . . . . . . . . . . . . . . . . . 0,1 h

HORS FRANCE :

Code opération : 4999

OPÉRATION 1
Temps alloué : . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 0,5 h

OPÉRATION 2
*• Temps alloué . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 6,0 h

OPÉRATION 1
- Pour les véhicules conformes (sans la présence de

l’étiquette de repérage) et pour lesquels un
contrôle doit être effectué sur un pont élévateur.

OPÉRATION 2
- Contrôle et renforcement des soudures de

goussets train avant.
* - Temps supplémentaire, par côté, en cas

d’application du paragraphe F
(page 41-5) . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 0,5 h

Libellés : Selon le cas.
- Contrôle des soudures de goussets train avant.
- Contrôle et renforcement des soudures de

goussets train avant.

SOLUTION SERIE
- Evolution de la spécification de soudage (tôle acier

D280).

SOLUTION APRES-VENTE
- Contrôle des véhicules et, si nécessaire, applica-

tion des nouvelles spécifications de soudage.

351D
Service 0428

NOTE TECHNIQUE ROUGE
Edition Française

MARS  1995
 77 11 179 214

GOUSSETS DE FIXATION DES BRAS DE SUSPENSION INFERIEURS AVANT41

Document de base : MR 273
•  Moteur : XXX

•  Boîte de vitesses : XXX

Type Usine et tranche de fabrication S/Chapitre

RENAULT ALPINE D50 3 41K 010001 à 010756
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a) Vérifier si la case D1 de l’étiquette bleue repère OTS, placée dans le compartiment moteur, à côté des
plaques véhicule, est cochée.

b) Sinon, placer le véhicule sur un pont élévateur et retirer les roues avant.

c) Nettoyer les zones de jonction entre les goussets et leurs longerons et vérifier les soudures d’après les
figures ci-dessous :

STRUCTURE INFERIEURE
Bras de suspension inférieurs avant

METHODE DE CONTROLE

VEHICULE CONFORME
OU DEJA REALIGNE

(Présence de soudures dans les zones 1, 2 et 3)

VEHICULE NON CONFORME
DONC A REALIGNER

(Sans présence de soudures dans les zones 1, 2 et 3)

PRECISIONS :
- Les soudures 1 et 2 sont toujours présentes sur

un véhicule conforme ou réaligné.
- La soudure 3 n’est présente que si le véhicule a

été réaligné.

41
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1

STRUCTURE INFERIEURE
Bras de suspension inférieurs avant

Opération à réaliser :
1°) SUR LES GOUSSETS NON FISSURES

- Réalisation des cordons de soudures
supplémentaires des zones 1, 2 et 3.

2°) SUR LES GOUSSETS FISSURES : (cas exception-
nels)
- Application de la méthode pour stopper les

fissures (comme démontré dans le dessin ci-
dessous) et réaliser les cordons de soudures
supplémentaires des zones 1, 2, 3 et 4 qui est
celle de la fissure elle-même.

3

41
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STRUCTURE INFERIEURE
Bras de suspension inférieurs avant

Véhicules concernés :
- Toutes les Alpine A610 type D503 comprises

dans la tranche de fabrication figurant en titre.

Période d’intervention :
- Sur convocation client pour application de

cette note.

Pièces et produits nécessaires :
- 2 rondelles plates Réf. : 77 03 053 423
- Diluant réactif Réf. : 77 01 423 955
- Impression phosphatante Réf. : 77 01 423 933
- Protection corps creux Réf. : 77 01 406 303

Outillage nécessaire :
- Outillage classique.
- Poste de soudure conventionnel (MIG ou MAG).
- Ponceuse à disque ∅  40.
- Meuleuse droite avec jeu de petites meules.
- Papier abrasif.
- 1 pointeau automatique.

Description de l’opération :

- Placer le véhicule sur un pont (2 colonnes
pour plus d’aisance) et déposer les roues
avant.

- Couper la batterie.

- Déposer les paliers de barre antiroulis, et
désaccoupler les biellettes à leur point
de fixation avec les bras supérieurs.
Dégager l’accès aux goussets en fixant la
barre levée au maximum.

- Repérer l’emplacement des cales de
réglage de chasse, puis déposer les axes
de fixation des bras inférieurs. Dégager
le bras vers l’arrière.

- A l’aide des outils (meules, papier
abrasif, grattoir, limes), nettoyer
impeccablement les zones à souder.

41

A

B

C

D

E

TRES IMPORTANT
La réussite des soudures est totalement
conditionnée par le bon décapage et le
bon nettoyage préalable des zones à
souder.

41-4
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STRUCTURE INFERIEURE
Bras de suspension inférieurs avant

- En cas de fissures : (cas très exceptionnels)

- Repérer (si besoin à l’aide d’une loupe)
la réelle terminaison de la fissure et,
légèrement au delà, dans l’alignement,
donner un coup de pointeau automa-
tique (voir figure ci-après) :

- A l’endroit du coup de pointeau,
percer (seulement l’épaisseur du
gousset 2,5 mm) un trou de ∅  2 mm
maximum (a).

- Ensuite, nettoyer comme les précé-
dentes, cette zone de soudage.

N.B. : La trajectoire de la fissure peut être
différente de celle représentée sur
le schéma ci-dessus. Quelque soit le
cas, l’intervention reste identique.

41
F - Réalisation des soudures :

- Pour éviter le manque de gaz (Atals ou
équivalent Argon : 80 % ; CO2 : 20 %),
régler le débit au minimum sur 18-
20 litres.

- Faire un préréglage du poste, en
faisant un essai de soudage sur une
tôle de même épaisseur (2,5  mm).

- Mettre à proximité un extincteur.
- Placer, comme démontré sur figure ci-

dessous, des écrans (tôle fine ou
équivalent) protégeant les parois
environnantes du réservoir à
carburant. Ceci à cause des projections
d’étincelles.

G
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STRUCTURE INFERIEURE
Bras de suspension inférieurs avant

- Réaliser la soudure de la zone 2 (ou selon
le cas, des zones 4 + 2)

2

41
H

- Si le gousset est fissuré, la soudure des
zones 4 et 2 devra se faire sans
discontinuer.

IMPORTANT :
La soudure de la fissure doit débuter
avant le trou (a) de ∅  2 mm (voir figure,
début de soudage (b)).

- Si le gousset n’est pas fissuré, seule la
zone 2 devra être soudée.

2

- Réaliser la soudure de la zone 1I

- Réaliser la soudure de la zone 3.
Respecter IMPERATIVEMENT l’arrêt de la
soudure à 10 mm du bord comme
indiqué ci-dessous.

J
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b

ATTENTION : L’axe de bras inférieur se
visse dans un écrou cage (b) (figure ci-
dessus), placé par l’intérieur du véhicule,
derrière le boîtier UCA côté droit et
derrière le pédalier, côté gauche
(inversement pour véhicule direction à
droite).

STRUCTURE INFERIEURE
Bras de suspension inférieurs avant 41

- Meuler si nécessaire les soudures qui
auraient un mauvais aspect.

- Refaire les traitements anticorrosion et
corps creux par le trou sous longeron.
- Brossage des soudures et finition du

nettoyage avec du nettoyant de
surface.

- Protection anticorrosion avec un
mélange :
• 50 % diluant réactif 

Réf. : 77 01 423 955
• 50 % impression phosphatante

Réf. : 77 01 423 933

- Remonter les axes de triangle en
ajoutant sous leur tête la rondelle
Réf. :  77 03 053 423 (a) sur figure ci-
dessous :

K

L

M

179214-15
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STRUCTURE INFERIEURE
Bras de suspension inférieurs avant

- Remettre à leur place les cales de réglage
de chasse et serrer les axes au couple de
13 daN.m (train avant en position
statique).

- Remonter les paliers et biellette de barre
antiroulis.

- Rebrancher la batterie en ayant au
préalable introduit le jack dans sa prise
située à l’entrée du vide-poche de la
planche de bord. Ceci pour éviter le
déclenchement de l’alarme.

- Réinitialiser les accessoires électriques.

PRECISIONS :
Ces démontages et remontages dans les
règles et avec les entretoises de chasse
remises au bon endroit, peuvent être
exécutés sans qu’il soit nécessaire de
procéder aux contrôles et réglages des
angles de train avant. Ceux-ci retrouvent
leurs valeurs initiales après l’opération.

1 2 3 4 5 6

A

B

C

D

E

41
N

O

P

Q

- Placer l’étiquette adhésive bleue (E)
Réf. : 49 39 031 070 dans le compartiment
moteur (emplacement démontré sur la
figure ci-dessous) et cocher la case D1.

R

179214-16
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•  Moteur : 
•  Boîte de vitesses : UN1 - UN5

Renault 21
Renault 25
Renault Alpine
Renault Master
Renault Espace

S/ChapitreType

NOTE TECHNIQUE
Edition Française

2085
Service 0422

77 11 098 621

"Les Méthodes de Réparation prescrites par le constructeur, dans ce présent
document, sont établies en fonction des spécifications techniques en vigueur à la
date d’établissement du document.

Elles sont susceptibles de modifications en cas de changements apportés par le
constructeur à la fabrication des différents organes et accessoires des véhicules de
sa marque".

Tous les droits d’auteur sont réservés à la Régie Nationale des Usines Renault S.A.

La reproduction ou la traduction même partielle du présent document ainsi que
l’utilisation du système de numérotage de référence des pièces de rechange sont
interdites sans l’autorisation écrite et préalable de la Régie Nationale des Usines
Renault S.A.

C Régie Nationale des Usines Renault S.A. 1994

MONTAGE DES JOINTS DE DIFFERENTIEL21

Les joints à lèvres de sortie de différentiel, ainsi que les écrous de différentiel ont été
modifiés.
Vous trouverez dans cette note le type de modification apporté, ainsi qu’une méthode de
mise en place des nouveaux joints à lèvres.

X 48 5 L

Document de base : M.R. B.V. UN

21

B 29 E8AF35 21

D 50 0123 21

R XX 234 21

J 63 8 21

A



BOITE  DE VITESSES MECANIQUE
Joint de différentiel 21

1 - Carter
2 - Ecrou de différentiel
3 - Transmission
4 - Joint à lèvres

PRESENTATION

Les joints à lèvres de sortie de différentiel des boites de vitesses UN1 et UN5 ont été modifiés.
L’incidence au montage intervient au niveau de l’utilisation de l’outil B.Vi. 1081. IL a été remplacé par l’outil 
B.Vi. 1081-01 qui possède les bagues I, II, III, permettant un positionnement correct des joints.
L’écrou de réglage du différentiel a également été modifié. Néanmoins  ceci  n’entraine aucune modification
au montage, il est toujours préconisé d’utiliser l’outil B.Vi. 645. Les écrous de différentiel sont livrés par le
MPR équipés de leurs joints à lèvres.

Boite de vitesses UN1
Utiliser pour positionner le joint :
- du côté écrou de différentiel la bague II. Cote X = 4,5 mm.
- du côté carter de différentiel la bague III. Cote Y = 8mm.

X - Cote de positionnement du joint à lèvres du
côté de l’écrou de différentiel.

Y - Cote de positionnement du joint à lèvres du
côté carter.

97739R

21 - 2



BOITE  DE VITESSES MECANIQUE
Joint de différentiel 21

REMPLACEMENT DU JOINT A LEVRES

Dépose :
Extraire les joints à l’aide d’un tournevis en
prenant soin de ne pas abîmer les cannelures du
planétaire.

Repose :
La repose des joints à lèvres s’effectue avec l’outil
B.Vi. 1081-01.
Placer la bague de positionnement (2) (corres-
pondant au joint à lèvres à monter, chanfrein vers
l’extérieur) sur le manchon (1). Monter le joint à
lèvres huilé sur l’outil B.Vi. 1081-01.

Sur les bagues de positionnement sont gravées les
inscriptions I,II,II.

Bague I : Epaisseur : 14 mm.
Bague II : Epaisseur : 17 mm.
Bague III : Epaisseur : 20,8 mm.

Mettre le joint en place.

OUTILLAGE SPECIALISE INDISPENSABLE

B.Vi. 1081-01 Outil de mise en place du joint

de différentiel.

91684S

91685-1R

91686R

21 - 3
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