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AVANT.PROPOS

Cette brochure concerne les moteurs :

XUss (171}
XUB1C {B1.)

XUB2C (B2.) ~~

XUsd  {180)

XUBJA (BB.}
XUSCP (BA.)
XU9s (159.)

Xug2c (D2,
XUQJA (D6B)
XuUgli (DF.)
XUgJ2 {DBA)

SIGLES CONVENTIONNELS UTILISES DANS CETTE BROCHURE

~— : COTE DE REPARATION
TN : TAUX NORMAL
TR : TAUX REDUIT

& : ECHAPPEMENT
2 : ADMISSION
e 0 1 ORIGINE

Toutes les cotes sant indiguées en millimeétres.

Une évolution peut intervenir au niveau de certains réglages et avoir une incidence sur les opérations de
révision de ces moteurs,

Pour conserver cette brochure a jour, veuitlez bien noter ci-dessous, I'origine de I'information {infor-
mation Service, Info-Flash, etc), la nature et I'objet de la modification ainsi que Ja page concernée.

. NATURE ET REFERENCE

7 DE L'INFORMATION MOBIFICATION

VOIR PAGE

Serrage culasse - Couple : 32
., . mdaN au lieu de . . . m.dalN

Exemple : 1.S. N°




INJECTION D’ESSENCE LE.2-JETRONIC

IDENTIFICATION - IMPLANTATION

1804 XU3)

REPERE

DESIGNATION

REFERENCE BOSCH

1 Bloc d’aspiration d’essence (accessible par l'ob-
turation située sous Passise du sidge arriére droit).
2 Pompe essence, immergée dans le réservoir (située & | XUSI-XUSJA 0580464998
Tintérieur du bloc daspiration d’essence) XUSTA-XU9IA 03804353910
3 Filtre i essence 045G905104
4 Rampe d’alimentation injecteurs
3 Injectenr XUSJ-XUSTA 0280150211
XU9IA 0280150702
6 Régulateur de pression d’essence (280160226
7 Boitier contacteurs XUSTY ~=1 5262401 0280120301
XUSE = 5262402
XUsia 0280120210
XU9IA
8 Débitmatre XUSIXUSIA (280202056
XU9IA 0280202109
9 Boitier d’air additionnel XUsSJ 0280140175
XUSIA-XUSTA 028G140182
- 10 Sonde de température 0280130026
” Relais tachymétrique XUSJ —=i 5536100 0280230010
: XUSJ #e 5536101
XUSJA (3280230006
XU9TA
12 Boitier électronique dinjection (fixé en (A) - (B) - | XUSY —=t 5536100 0280C00321
. ’ C P [? 13 G . § - r oeatae 1
{C) & la partie supéricure vide-poche ¢oté droit). | XUSY —= 5536101 (0280000340
XU5JA
XU9JA 0280000359

Connectewr du boitier électronique ¢’injection
(maintenu en position sur le boitier électronique
Jr - -

d'injection par la languette (D).




IDENTIFICATION - CARACTERISTIQUES

CULASSE

La mesure de ia hauteur de culasse s’effectue arbre 3 cames en place équipé de quatre chapeaux :le
palier.

— Hauteur minimale apreés rectification :

H = 158,731 mm

— Déformation maximale admise .

i 0,05 mm (libre rotation de V'arbre & cames)

— Valeur de rectification maximale admise pour le plan de joint :

— 0,20 mm

La rectification des culasses réalisée par l'usine sur moteurs échange standard est repérée par un R:
frappé sur le bossage en (a). :

JOINT DE CULASSE

3 Epaisseur :

— 1,2 mm pour culasse d'origine,

— 1.4 mm pour culasse rectifiée échange standard repérés, soit .

- par une encoche en (b},
- par un trou @ 4 en (c),
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IDENTIEICATION - CARACTERISTIQUES

SOUPAPES

® Toute opération de rectification est & prohiber.

XUBS XUos XU92C (TN)

XUB1C XUs XUBJA

XUBJ XUO2C (TR) XUSJA

XUGCP XU92C (TN) XU52C

' . X942

O a 40 39,5 41 6
(1) 108,59 104,95 108,59 ]
¢ (2) 0,85 1,10 1,10

. {1) Valeurs minimales aprés rectification de la queue de soupape
" (2) Valeurs minimales aprés rectification de la portée de soupape

RESSORTS DE SOUPAPES

XUBS | XUBS - XUbJ XUg2C {TN} XUbJA
XU9S - XU XUBCP
XUb1C Xus2c
XU82C (TR) XUSJA
XU9zC (TN) XU8J2 4
BI No Gr Ve
pi : da.N 41 41 395 40
i1 40,5 - 40,6 415 42,5
- p2:dalN 80 86 78 87
. 30




"g IDENTEIFICATION - CARACTERISTIQUES

GUIDES DE SOUPAPES

Matiere : Fonte
ou
Laiton
+ 0,068
Qar= 0 13 4 0,050
ou
. 13,13 0
~ -+ 0,30 13,69
- 0003
b 0 '
 bre 13 _ 0030
Oou
13,035
— 0,16 13195 ¢ 0%
— -+ 0,30 13,495
c 38,4+ 0,3b I 44 + 0,35

Lors d’une réparation, seuls les guides laiton sont livrés,

-8 -
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IDENTIFECAT!ON-CARACTERESTEOUES XU"%
X4-9
SIEGES DE SQUPAPES
Matiére : Acier
XUBS, XUBiC, XU52C, XUBbJ, XUSS, XU9J1, XUB2C {D2B), XUBCP
a r= 0 34,57 41,07
ou ou
34,77 {+ 0,100 41,27 {+ 0,122
+ 0,080 + 0,097
-+ 0,10 34,87 41,37
’r-r-r-- 'i" 0,20 35,0? 41 !57
@b  w= O 34,50 41
ou ou
34,70 { - 0,038 41,20 {+ 0,032 .
-0 + 0
e+ 0,10 34,80 41,30
—— Vi 35 41,50
. XUBS, XUB1C, XUBJ, XUBCP,
o XUB2C
¢ e O 15,05 15,78
ou ou
15,15 + 02 156,88 + 02
-+ 0,10 ' 15,25 15,98
_ 4+ 0,10 15,35 16,08
XU9S, XU9J1, XU92C (D2B)
¢ e O 18,67 19,40
ou ou
18,77 + 0,2 18,50 + 0,2
4+ 0,10 18,87 19,60
oo + 0,10 18,97 19,70 .
XUSS  ~=1 1CTO2"
L 18 28
XUSS, = 10T04%, XUBIC,
XUBJ, XU9S, XU9J1, XU92C,
{DQB), XUBCP, X1ib2C
1,9 2,05
20°
vt _l:{Qrs de Véchange d’un siége, retoucher s nécessaire V'intérieur du siége pour obienir son ali-
nement avec le conduit dans la culasse.
':éff‘hﬂppement équipant le moteur XUSS ne comporte pas d’angle o {<g détail usinage du siége)




hg IDENTIFICATION - CARACTERISTIQUES

XUBJA, XUDJA, XUB2C, XU8J2

)
Ga = QO 36,07 (1} 42,07
ou ou
36,27 + 0,105 42,27 [+ 0,122
rr—+ 0,10 36,37 + 0,080 42,37 + 0,097
et 0,20 38,57 42 57
@b = 0 36 42
ou ou
] 36.20 + 0,039 4220 + 0,039
=+ 0,10 36,30 +0 42,30 +0
-+ 0,20 36,50 42,50
XUBJA, XUBSA, XUS2C
C= - ) 15,06 15,78
ou ou
15,15 + 0,2 15,88 £ 0,2
™ + 0,10 15,25 15,98
 + 0,20 15,35 16,08
XuUoJ2
C = e 18,67 19,40
ou ou
18,77 £ 02 19,50 £ 02
rre=+ (3,10 18,87 19,60
rv— + 0,20 18,87 19,70
{1) 34,57 au lieu de 36,07 sur les premiers moteurs XUSJA
En cas d‘échange de sidge, il est nécessaire de porter Je diaméire (b) & 36,37 pour monter un siégeé

NCTA

Lors de "échange d’un siége, retoucher si nécessaire V'intérieur du siege pour obtenir son aiignementé
avec le conduit dans la culasse. 5
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IDENTIFICATION - CARACTERISTIQUES

PISTONS

— {g) ou (b} repéres de classe des pistons.

CHEMISES

— {c} repére de classe des chemnises,

APPARIEMENT CHEMISES / PISTONS

Les différentes valeurs d‘alésages des chemises mentionnées dans le tableau ci-dessous représenient les
valeurs moyennes des trois mesures réalisées suivant les cotes de hauteurs représentées sur Villustration

ci-contre,

a,b,c Qd ' Oe
A 82,853 — 82,267 83 — 83,010
B 82,963 — 82,977 83,010 — 83,020
Cc 82,973 — 82,987 83,020 — 83,030
BIELLES
XU5 | . XUg ..
; 150,5 143

U NOTA

Cette cote ne peut étre mesurée qu’avec un apparell de métrologie adapté.

- 15 -




XU-6
Xu-8

IDENTIFICATION - CARACTERISTIQUES

VILEBREQUIN

Jeu latéral

— Jeu latéral de 0,07 & 0,27 réglé par deux demi-flasques

L i
e 0 26,6 3,30
ou ou
2.7 {4 goo5 | 235
r— 2681+ 0 2,40
s R 26,9 2,45
- 27 2,50
Tourilions
(3_ O a d
= 0 60 } -0 1,842},
— —03 | 597f —0019 | 1992 * 0003
Manetons
XU5 . . XU9 .
o .
@b g @b e
C e O 45 }no,oos 1,812 }+0,o10 50 } ~0 1,833} 5 0.003
-~ —0,3 | 44,7 0,025 1,962 §+0 497§ - 0,016 1,983 § © UV
Portée de joint
1] @c
e 0 90 } -0
reee — 0,2 89,81 — 0,087

Les coussinets de bielles et de ligne d’arbre ==  sont identifiables par un repare de peinture blang
sur le champ du coussinet en {f),

- 16 -
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ENSEMBLE MOTEUR
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OUTILLAGE

QUTILLAGE SPECIAL

{-).0132

A1Z - Brides maintien des chemises
B - Plague de réglage des chemises

C - Support de comparateur

E - Montage de comparateur comprenant :
E1 - tige support
EZ2 - porte comparateur,

{—}.1504

— Comparateur avec oreille de fixation.

v

{~).0139

Agppareil de montage des axes de pistons com-
prenant :

Al - Socle

A2

A3 % Pivot coulissant
A4

B - Poignée

K - Embout de guidage
L - Appui de pision

(10153

A1 - Qutil universel de montage joint de palier,
A2 - Jeu de clinguant épaisseur 0,15 mm

B
D g Tampons de montage de joint a lavre
E

J  -Quatrevisde 11 x 1,60

Vv

OUTILLAGE A REALISER

0.0149

- Levier de décollement de culasse

0.0163

— Deux piges en acier de @ 10 x 70 pour calage
distribution

i

(—).0131
— Clé a bougie

{(—).0154

- Clé pour serrage angulaire de culasse

{—),1403 AZ

— Clé pour cartouche de filtre & huile

0016901900

— Mandrin de centrage de friction d’embrayage
et d'extraction de douille de vilebrequin.

- 920 -
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DEMONTAGE

‘Déposer :
- le capteur PMH {1},
. Ja goupille de centrage {2).

Fixer le moteur sur le support DESVIL (réfé-

rence 175/3) en {a) et {b}.

Déposer :
-la plaquette d’avance et sa goupille,

Fixer & la place V'outil genre FACOM D86 (3)

de blocage volant moteur,

Hi

- Déposer :
- la tubulure {11}7%,
- le boitier de sortie d’eau {12),

- la pompe d'assistance de direction*

* Suivant motorisations

béposer :

- Ia tubulure (4),

e couvre culasse (5),
I"alternateur {6} et sa courroie,

."Ia cartouche de fittre & huite {7),
‘entretoise sous filtre & huile (8)*
le manocontact de pression d’huile (9},

le transmetteur de pression d’huile {10)*.

tivant motorisations

- 23 -




DEMONTAGE

ERn

~ Déposer :
- ta vis {1},
- la rondelle {2),
- la poulie (3),

- la clavette {4).

- Retirer dans I'ordre les carters (5), {6}, (7} et
(8).

IMPORTANT

La visserie des carters de distribution est spé-
ciale.

i

- Déposer dans Vordre les carters {13} et (14).
— Retirer le pignon {15),

— Placer en (a) la pige @ 10
( =<3 page outillage).

— Pesserrer la vis {16).

— Déposer :
- la vis,
- la rondelle,
- le pignon {17},
- te support moteur {18}, ‘
- le carter {19),

- Ja pompe & eau.{20).

DEPOSE COURROIE DE DISTRIBUTION

- Desserrer :
< les deux écrous {9),
- FPécrou {10} situé & 'arriére.
— Placer la came (11} a {'horizontale en utilisant

_ le carré {12), le tendeur se trouve ainsi com-
primé. '

— Retirer {a courroie crantée.

— [Déposer :
- les écrous (9) et (10},

- le tendeur.

v

~ Déposer la vis (21} puis 1a jauge 3 huile *.

— Desserrer les dix vis de culasse dans 'ordre
indigué ci-contre.

— Déposer les vis et les rondelles,

* Suivant motorisations

- 24 -
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DEMONTAGE

A Vaide des deux leviers { =<8 page outillage},
asculer la culasse pour 1a décoller.

Déposer la culasse et son joint,

IV

— Déposer :
-je tuyau de vidange par aspiration {4)" .
- e transmetteur de température huile (5)*

- le carter (8) et son joint.

* Sgivant motorisations

Placer les plaques d’arrét de chemise {(—).0132
‘A1Z 3 Vaide des vis J (11 x 1501

V

Suivant motorisations :

— Béposer :
- Jes deux vis {7),

- 'entretoise {8).

i

.Déposer :
- le mécanisme d’embrayage (1),
- le volant moteur {2),

“Youtil FACOM D86 {(3) de blocage volant
motecr.

- 27 -




XU-§
Xu-9

DEMONTAGE

5

— Déposer :
- tes vis {1), {2} et {3),

- la plague porte joint {4},

ATTENTION :

~La vis (1) est spéciale car elle sert au centrage
de la pompe (5). ‘

iV

IMPORTANT

Repérer I'implantation des coussinets dans leur
paliers (coussinets lisses ou rainurés suivari
motorisations), :

— Retirer :
- le joint a levre (11),
- le vilebrequin,
- les coussinets de paliers,

- les cales de réglage de jeu longitudinal {12')'

— Soulever {a pompe {5) pour la dégager de sa
goupille de centrage.

— Déposer :
- la cate {6} {suivant motorisations),
- l'ensemble pompe {B), chaine d’entraf-

nement, pignon de vilebregquin {7).

— Récupérer la clavette (8),

— Déposer :

v

- fes plagues d’arrét de chemises {~).0132 A1Z

- les ensembles chemises-pistons.

NOTA

Si les chemises doivent étre réutilisées, les repérer:
par rapport au bloc cylindre,

1

— Déposer :
- les écrous de bielles,
- tes vis de paliers,
- les deux écrous de palier {9),
- les deux vis jatérales (10),
- les chapeaux de bictles,

- les chapeaux de paliers.

Vi

- Dépaser les axes de pistons A fa presse.

ATTENTION

Cette opération implique I'échange systéma-
tigue des ensemble chemises-pistons (pistons
hors d’usage).

Certains pistons sont équipés d’un bossage en {a).
Orienter la face comportant le bossage vers fa
presse.

- 28 -
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REVISION CULASSE AU
' XU

AY

Déposer : — Retirer le thermostat de son togement.

. Pallumeur (1),

. les bougies (2}.

Moteur a carburateur

Déposer :

- la pompe & essence {3} et son joint,

. le carburateur et sa cale thermique.

I V
Moteur & injection — Extraire :

- les poussoirs,

Déposer :
- les grains de régtage.

- le boftier d'air additionnel {4},

- la rampe d'atimentation (5},
IMPORTANT

« les injecteurs {6),
Bien repérer la position des poussoirs et des

- e boitier papillon (7). grains.

{ Vi

— A Vaide d’un petit tournevis, retirer le filtre

Déposer :
{13).

- le boftier d’eau {8),

- Jes tubulures d’admission et d'échappement,
- la rampe de graissage (9),

- la fourchette {10} {suivant motorisations),

- les chapeaux de palier {11} aprés les avoir
désserrés progressivement,

- fe joint {12) et Varbre & cames.

EP«TTENT!ON

Ne pas oublier a vis a4 six pans creux en {a).

- 31 -




REVISION CULASSE

— Déposer les huit soupapes.

— La depose des soupapes s'effectue 3 {aide
d‘un léve-soupapes.

NOTA

Pour le nettoyage des plans de joint, utiliser le
décapant DECAPLOC 88.

it

— Remcnter les soupapes.

— Engager un filtre neuf {2).

— Aptes nettoyage de la culasse et de son plan
de joint, contrdler la planéité.

Déformation maxi : 0,06 mm-

— Contrdler I'état ;
- des sieges de soupapes”,
- des guides de soupapes®,
- des soupapes®,
- des ressorts de soupapes®,
- de I'arbre 4 cames (portées, cames),
- des patiers d’arbre & cames,
- des différents taraudages.

* IMPORTANT

Pour le contrdle, la rectification ou Péchange de
ces piéces ( < pages 6 a 13).

- Effectuer e rodage des soupapes.

— Echanger systématiguement les joints {1) de
queue de soupape.




B-03-83-C846 B8-03-83-CB7

3-12-86-C4a5
8.02-83.C127
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REVISION CULASSE XU
XU

IMPORTANT

“Huiler avec de Vhuile moteur les logements des
POUSSOIrS.

Placer :
- ies grains {1},
- les poussoirs {2}.

NOTA :

‘Dans e cas d’échange d'arbre a cames de la
culasse ou des poussoirs, monter huit grains
‘d’'épaisseur Ja plus faible,

i

— Remonter un thermostat et des joints neufs
dans fe boitier d'eau
{sens de montage <% |, page 29).

— Monier, éguipés de joints neufs :

- le bottier d’eau (G},
Serrer a 1,6 m.daN

- la tubulure d'échappement
Serrer 4 2 m.dalN

- la tubulure d’admission
Serrer & 2 m.daN.

Reposer V'arbre & cames aprés avoir huilé
ses portées.

~ Monter les chapeaux de palier :
- les chapeaux numéro 2 et 4 sont repérés,
- monter le numéro 2 cdté allumeur.

Serrer les vis 3 1,5 m.dal.
— Placer la fourchette (3) (suivant motori-
sations}.

Serrer & 1 m.daN,

— Poser la rampe de graissage {4).

NOTA

Sur certaines motorisations, le chapeau de
palier (5} sert de buiée latérale en rempls-
cement de ia fourchette (3).

Y

— Monter, équipés de joints neufs
- Vallumeur {sorties HT ¢d1é échappement},

- les bougies.

Moteur a carburateur

— Maonter :
- le carburateur et sa cale thermique (7},

- la pompe 2 essence.

\'

Moteur & injection

— Monter :
- le boftier papillon {8),
- les injecteurs (9) équipés de joinis neufs,
- ka rampe d’alimentation (10},

- le bottier d’air additionnel (11).




XU-§
KU-9

9 . AY

Dans ce montage, les chemises sont en appui — Mesurer le dépassement de la chemise par;
directerment sur fe carter cylindres et leur rapport au bloc cylindre en trois points (a},
dépassement est obtenu par les cotes de fabri- (b) et (c).
cation du carter et des chemises,

CONTROLE DU DEPASSEMENT DES CH EMISES

Si I'éeart entre les trois points est supérieur 3
0,02 mm, en éliminer la cause.
Dépassement des chemises
— chemises A : 0,08 3 0,15 mm — Procéder ainsi sur chaque chemise.

~ chemises B : 0,034 0,10 mm

il ' 1Y
NOTA — Controler les différences de niveau enire les .
points {d) et (e}, (1} et (g}, (h) et {i).
Si les chemises sont réutilisées, les positionner
par rapport au bloc cylindre en alignant les Différence de niveau maxi : 0,05 mm
repéres faits au démontage.

IMPORTANT
— Placer ;
. . Avec des chemises neuves, il est possible de
- les quatre chemises sans joint, parfaire leur dépassement et leur différence de

niveau par rotation d’un demi-tour.
- la plaque (B), face sans rebord vers le haut,

i | Vi

~ Monter le comparateur sur le suppori {G). ~ Repérer le positionnement des chemises puis
les déposer,

- Etalonner (zéro face & la grande aiguille)
le comparateur sur la chemise,

— Mesurer en quatre point.
L’écart ne doit pas dépasser 0,02 mm, sinon
en éliminer la cause,

- 36 -~
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ASSEMBLAGE BIELLES / PISTONS

XU-3
XU-9

REGLAGE DE L'APPAREIL (-)}.0138 2ZW

— Monter Vaxe du premier piston sur I'embout
de guidage {K).

— Visser la poignée (B) a la main jusqu’en butée
sans forcer. '

- Placer sur le socte (A1) I'appui {L}.
— Quvrir la pince {1}.

- Dévisser les poussoirs (2} au maximum.

AY)

- Placer la bietle avec son chapeau {sans cous-
sinet) dans le piston.

— Brocher celle-ci avec )'ensemble poignée/axe/
cdne,

— Régler ia position et {a hauteur de la rondelte
(A3} pour obtenir :

- le contact de la rondeile (A3} sous ia bielle,
-un jeu “J” de 1/10 mm,

— Serrer I'ensembile,
- Déposer I'axe et la bielle.

— L’appareil est prét pour le montage des quatre
pistons.

H

IMPORTANT

Lors du positionnement du piston sur V'appui
{L), orienter la face comportant I'ergot {a} vers
le haut. '

— Poser le piston sur Pappui {L) et le guider avec
Fensemble poignée/axe/cdne,

— Introduire 1a broche {3).

— Visser les poussoirs {2} jusqu’au contact du
piston, '

— Serrer les écrous {4).

V

— Disposer les quatre bielles sur un réchaud
électrigie.

— Placer sur chague pied de bielle un morceau
de soudure a I’étain {(b}.

— Chauffer jusqu’a fusion de la soudure {tempe-
rature de 260°C).

IMPORTANT

Huiler Jes axes de piston

il

— Retirer la broche {3},

— Verrguilier le piston.

— Contrdler le libre coulissement de Vaxe et du .

cdhe de guidage.

Vi

ATTENTION : La réussite des opérations est
conditionnée par la rapidité d’exécution.

- Essuyer la goutte de soudure.
-- Poser la bietle sur le montage.
— Engager rapidement l'axe jusgu’en butée.

— Attendre aquelques secondes pour déposer
I‘'ensembie bielle/piston.

— Procéder de la méme maniére pour les trois
autres ensembles.
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ASSEMBIAGE PISTONS / CHEMISES

MONTAGE DES SEGMENTS

l.es segments doivent étre iibres dans leur gotge
apres nettoyage,

Les faces marquées en {a} doivent étre orientées
vers e haut.

TIERCER LE SEGMENT RACLEUR™* {1} selon
vue ¢i-gontre,

TIERCER ILES SEGMENTS CONIQUES (2) ET
CHROMES BOMBES (3) 3 120° par rapport 4 la
coupe {b) du SEGMENT RACLEUR.

Huiler le piston , serrer modérément le collier
a segment,

* = Certains moteurs sont équipés de segments
racleurs U flex” qui ont la particularité de
e pas comporter de coupe et d’avoir un dia-
metre plus important aue le piston.

Hi

ATTENTION

Appariement chemise / piston { «<§ page 16).

— Pousser la chemise sur le piston jusau’d libs-
ration du collier,

— Procéder de la méme maniére pour ies troig
autres pistons.

i

REMARQUE :
— Positionner {e piston sur la chemise afin d‘ob-
tenir au remontage ;

- 'alignement  des repéres, chemise biog-
cylindre,

- lorientation des fléches sur piston vers la
distribution,

— Les quatre ensembles doivent étre de méme
catégorie {A), {B}, {C).

AY

— Monter sur chague chemise un joint d'étan-.
chéité neuf (4) en prenant soin de ne pas le
vriiler,

— Placer les coussinets de bielles.

Pour les épaisseurs de coussinets { <8 pages 16
et 17},
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XU-5
XU-8

REMONTAGE

|

- Controdler sur le vilebreguin P'état :
. . des manetons,
- des tourillons,
- des taraudages,
- des {ogements de clavette.

Sur les motorisations équipées d'une bague de
centrage, procéder d I'échange comme suit :

— Remplir le logement de graisse.

— Placer I'outil 00 16 90 19 00 et frapper, la
bague sort par effet de verin.

— Placer la bague neuve sur I'outii 00 16 90 GO
et frapper jusqu'en butée.

— Placer les coussinets de paliers suivant leur
repérage avant demontage.

~— Huiler,

Pour les épaisseurs des coussinets, { <§ pages
16 et 17.

i

— Placer les joints latéraux (2).

— Sur les surfaces {a), appliguer une fine couche
de pate a joint SILICONE CATEGORIE 1.

— Fixer V'outil (—).0153 AT muni des clinguants
A2 avec une vis (3) et une rondelle de carter
d’huile,

— Huiler tes clinguants et le fogement.

ATTENTION

Pour ne pas alionger les joints latéraux, reposer
le chapeau en procédant comme suit

— 'engager incliné 3 45° dans son logement.
— le redresser,

~— le descendre doucement,

— placer les deux vis {4} et serrer,

— dégager {'outil horizontalement,

— Piacer :
- le vilebreguin,
- deux demi-flasques de butée {1) épaisseur

2.30 mm huilés, face rainurée (a) en appui
sur le vilebreguin.

v

IMPORTANT : Orientation des chapeaux de
palier : ergot (b} c6té distribution.

— Placer ;

- le ¢chapeau de palier numéro 2 avec ses deux
fiasques de butde, épaisseur 2,3 mm face
rainurée en appui sur le vilebrequin,

- les chapeaux de palier numéros 3 - 4 - 5 et
jeurs coussinets {suivant repérage avant dé-
montage,

— Serrer :
- les vis et écrous & B m.daN,
. les deux vis latéraies {5} a 2,5 m.daN,

— Controler le dépassement des joints {2)
Couper si nécessaire.




XU-5
XU-9

REMONTAGE

CONTROLE DU JEU LONGITUDINAL D&
VILEBREQUIN

— Monter sur e bloc, coté distribution, e
comparateur sefon figure |,

— Pousser d’un ¢oté-fe vilebrequin,
- Etalonner le comparateur & zéro,

— Pousser e vilebrequin dans 'autre sens
-jet == 0,07 a 0,27 mm.

-

REMARQUE :

~— Epaisseur des
{ <% page 16).

demi-flasques disponiblies

— Corriger le jey sj nécessaire.

IMPORTANT ;

Sur un méme moteur, les quatre demi-flasques
doivent étre d'épaisseur identique.

— Contrdler la iibre rotation duy vitebrequin,

H

Aprés avoir déposé les chapeaux de bielle .

— Placer les quatre ensembles piston / bielle /
chemise dans Vordre {repére chemise face

repédre sur bloc cylindre),

— Monter les brides (-).0132 A1Z.

NOTA l.es bielles et leurs chapeaux sont
appariés et repérés par des touches de peinture.

— Huiler,
— Placer ies chapeaux de hielle,

— Serrer 3 5 m.daN,

i

— Placer un joint 3 tevre neuf {1) sur Houtil
{--}.0153 B. :

— Huller.

— Placer le joint en frappant avec un maiilet
jusqu’en butée.

- Retirer Vouti) avec uh mouvement tournant.

v

- Placer dans {'ordre

- la goupilie de cendrage sur le bloc-cylindre

- la clavette {3),

- 'ensembie pompe {4), chaine d'entraf-
fement, pignon {5),

-lacaleen L en {6)*,

~ Serrer les vis (7), {8) et {8) & 2 m.dal.

ATTENTION : La vis (7) est spéciale : elfe sort
au centrage de la pompe.

* Suivant motorisations,

.

V

— Enduire la plague (10) de pate 4 joint (SIL).
CONE CATEGORIE 1),

- Monter la plague et serrer 3@ 1,5 m.daN.

— Placer un joint 2 levre neuf sur Foutil
{-).0153D. .

- Huiler et, & Vaide de Ia vis et de la rondetle
de poulie, visser jusqu’en butée,
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REMONTAGE

11

Suivant motorisations |

— Enduire I'entretoise (1) sur la face en contact
avec e bioc cylindre de pate § joint SILi-
CONE CATEGORIE 1.

_ Positionner lentretoise (1) sur le bloc-
cylindre.

— Serrer les daux vis (2} & 1 m.daN.

REPOSE CULASSE

— Tourner le vilebreguin pour amener fes quatre
pistons & la méme hauteur.

— Déposer les brides {—}.0132 A1Z.
— Vérifier la propreté du plan de joint.

- Placer un chasse goupille en {b} @ 5 ram pour
relever la goupille {5).

— Positionner un joint de culasse neuf a sec.

IVIPORTANT - Repére joint de culasse, < page
4,

1

— Placer un joint neuf et monter le carter.

— Serrer les vis & 2 m.dalN,

NOTA

Les trois ou quatre vis & six pans creux se situent
en {a).

— Placer un joint torique neuf et monter le
tuyau de vidange par aspiration™® (3).

— Serrer 3 0,5 mudaN.

— Monter e transmetteur de température
d’huile * {4) sur carter.

-~ Monter le volant moteur et placer les vis
enduites de LOCTITE FRENETANCH.

~ Monter 1'outil de biocage genre FACOM 86.
Serrer les vis 3 b m.dalN,

— Monter l'embrayage & Vaide du centreur
00 16 90 12 00.
Sarrer les vis & 2,6 m.dalN,

~ Déposer I'outil de blocage du volant moteur.

* Guivant motorisations

Y

— Monter la culasse :

. téte et filetage de vis graissés MOLYKOTE -

BR 2 PLUS,

-vis numéro 8 avec entretoise c¢dté pompe a
eau. :

— Monter ta jauge (8) dans le bloc avec son ex-
trémité enduite de LOCTITE FRENETANCH
puis fa vis {7).

SERRAGE CULASSE

METHODE 1 «téte de vis {c}»

— A Vaide de la douille {~).0154 présserrer &
6 m.daN fes dix vis dans 1’ordre.

— Désserrer compléterent la vis numéro 1 puis
ta resserrer 3 2 m.daN et appliquer & la vis
un angle de serrage de 120°
Répéter cette opération sur chacune des
autres vis dans |'ordre indiqué.

IMPORTANT

Pour opération de resserrage culasse, ( <@ page
56}).

METHODE 2 «iéte de vis {d}»
Elle différe de la méthode 1 par !

— apptication d-~'un angle de 300 °au lieu de
120°,

~ suppression de Vopération resserrage culasse,
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REGLAGE DU JEU AUX POUSSOIRS DE SOUPAPES

— Monter la vis {1}, la rondelie {2} et le pignon (3}.

— Jeux en mm ; % Admission  : 0,20
@ Echappement : 0,40
Tolérance r = 0,08

METHODE DE CONTROLE

GO 1
® 3
0 4
® 2

— Dans le cas ou les jeux sont incorrects, procéder comme suit .

— Mettre en pleine ouverture les soupapes Contréler

1 - Noter les valeurs de jeusx incorrects et leur position.

4 - Déterminer les épaisseurs de grains (4) & monter,

2 - Déposer la tubulure de graissage, les chapeaux de paliers et i‘arbre & cames.

3 - Extraire les poussoirs, les grains (4) concernés en repérant leur emplacement,

— Déposer la vis, Ja rondelte et fe pignon.

EXEMPLE AVEC JEU | EXEMPLE AVEC JEU |
TROP IMPORTANT INSUFFISANT
Jeu théorigue 0,20+ 0,05 0,20 % 0,05
Jeu mesuré avant démontage 0,30 g,10
Excédent 0,10 -
Ensuffisance - 0,10
Epaisseur du grain existant 2,35 2,35
Epaisseur du grain & monter 2,36+ 0,10 =245 2,35 -0,10=2,25
Jeu obtenu 0,20 0,20 -
5 - Monter les grains ainsi déterminés et les poussoirs .
6 - Reposer I'arbre & cames, les chapeaux de palier,
Serrer 3 1,5 m.daN
7 - Contrdler les jeux . Recommencer I'opération si nécessaire.
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X
REMONTAGE ¥

~ Placer un joint & lévre neuf sur |'outil
(—).0183 E du cdté ol le flasgue intérieur est
le plus proche,

— Engager 'ensemble avec la rondelle {1) et Ja
vis {2} du pignon de distribution.

— Serrer jusqu’en butée.

— Déposer Voutil {—).0153 E,

v

— Placer la pige @ 10 en (b},
— Serrer ta vis {2} 4 8 m.daN.

— Monter :

- le support moteur {7) {vis enduites de 1LOC-
TITE FRENETANCH)
Serrer & 2 m.dalN.

- fa pompe & eau et un joint neuf,
Serrer & 1,5 m.dai,

— Déposer la pige @ 10.

— Placer le carter (3),
— Le centrer avec une pige @ 10 en (a).

— Serrer les vis {4} et (B),

Y

ATTENTION

Respecter Vimplantation des vis spéciales qui
seront enduites de LOCTITE FRENETANCH

avant montage.

— Monter dans P'ordre les carters {8) et {9).
Serrer 4 1,b m.daN.

— Placer fe pignon de vilebrequin {10).

il

— Monter ;
- je pignon (6),
- la rondelie {1},

- la vis (2},

Vi

— Monter e tendeur de courroie sans le serrer.

— Placer la came {11) & V'horizontale, ressort
comprimeé,
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XU-5
XU-9

CALAGE DE LA DISTRIBUTION

ﬂ

AVEC PIGES

— Placer :
- ta poulie {1} et sa clavette, _
-la rondelle (2) et Ia vis (3} sans ia serrer.

— Tourner e vilebrequin et I'arbre 3 cames
pour engager des piges @ 10 en {a}, (b} et {c).

— Retirer :
- la pige en (a),
- la poutie (1) et sa clavette.

— Monter la courroie en orientant les fléches (d)
dans te sens de rotation du moteur,

~ Retirer la pige en (¢},

REMARQUE : |e dos de Ja courroie est en
appui sur le galet tendeur,

- Tourner la came {4} vers le bas avec fe carré

{5).
- Serrer les écrous {8),
— Effectuer deux tours de vilebrequin dang ie

sens de rotation du moteyr pour positionner
les soupapes du cylindre N° 1 en bascule,

- Desserrer les écrous (6) pour tibérer ie tendeur

{7).
— Serrer les écrous (6) et (8) & 1.5 m.daN.

— Placer :
- 1a pouiie {1) et sa clavette,
- la rondelie {2) et la vis {3},

— Contréler le pigeage.

— RECOMMENCER L'OPERATION SI NE-

CESSAIRE

— Retirer la poulie {1) et sa clavetie,

|

H

AVEC REPERES

-~ Placer le repére {e} 3 Ia verticale et le repére

(f} & Vharizontale coté admission.

— Monter {a courroie en placant :
- les fléches dans le sens de rotation,

- les repéres {g) et {(h) en regard des repéres

(e} et {f}.

REMARQUE

Le dos de la courroie est en
tendeur,

~ Tourner la came (4) vers le bas par {inter-

médiaire du carré {5).

— Serrer les deux écrous (6},

appui sur le galet

~ Effectuer deux tours de vilebrequin dans le

sens de rotation du moteur.,

— Amener le moteur ay PMH ([soupapes du

cylindre N° 1 en bascule).

v

- Desserrer les deux éerous {6) pour libérer le

tendeur (7).

- Serrer :
- les écroug {6} et (8} 2 1,5 m.daN.

— Effectuer trois tours de vilebrequin en sens

inverse de marche.

— Revenir d'un tour de vitebrequin dans le seng

de MARCHE.
— Contrdier le calage,

— RECOMMENCER L'OPERATION S
CESSAIRE.

NE-
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REMONTAGE

— Reposer dans Vordre les carters {1}, (2}, {3}
et (4},

ATTENTION
<g Pimplantation des vis spéciales (5).

— Monter :
- la poulie (B) et sa clavette {7},

- la vis {8} et sa rondelle {9).
- Fixer Poutil de biocage genre FACOM D86.
— Serrer tavis'(8) & 11 m.daN,

- Déposer Voutil genre FACOM DB86.

H

- Vembout de sortie ¢’eau {16) avec un joint
neuf
Serrer & 2 m.daN,

« {a tubulure {17} avec un joint torique neuf
(suivant motorisatians},
Serrer & 1 m.daN,

- Palternateur {18} et sa courroie
Serrer la vis (19) 2 4 m.daN
Serrer la vis (20) 4 2 m.daN

- Tension de la courroie d’alternateur type
Polyvé.
Courroie neuve / 60 m.daN/brin
Courroie usagée : de 40 & 45 m.daN/brin,

— Reposer :

- le couvre cuiasse {10}.
Serrer les vis & 1 m.daN,

- la tubulure (11},

- le manocontact de pression d'huile (12},
Serrer & 2,6 m.daN.

- I'entretoise {13} {suivant motorisations}
Serrer § 5,75 m.daN.

- le fittre & huile (14)
Serrer trois quarts de tour & partir du contact
sur le bloc cylindre

-te transmetteur de pression d'huile {15}
{suivant motorisations}.

IV

— Déposer le support DESVIL

— Monter :
- le capteur PMH (21),
- ia goupitie {22},

-la goupiile {23) et la plaquette d’avance
(24).
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OPERATIONS COMPLEMENTAIRES A REALISER
XU"Q APRES MONTAGE SUR LE VEHICULE

1-EFFECTUER

- le plein d'huite ( <& le tableau des fubrifiants homologués et recommandés).

Remplissage du circuit de refroidissement

- =<8

la documentation d’atelier du véhicule concerné.

2-REGLER

- Favance initiale, moteur tournant

3-METTRE LE MOTEUR EN TEMPERATURE

- Contréler Fenclenchement du motoventilateur,

- Régler le régime de ralent { <& documentation d'atelier}.

4 - RESSERRER LA CU LASSE | <% chapitre serrage culasse Page 47)

- Faire tourner te moteur au point fixe jusqu’a enclenchement du motoventilateur. _

- Laisser refroidir deux heures minimum,

- Serrer a culasse.

5-EFFECTUER LA RETENSION DE LA COURROIE DE DISTRIBUTION
REMARQUE

Pour toutes les valeurs, veuillez consuiter fa documentation d’atelier du véhicule concerné




COUPLES DE SERRAGE

— Butée darbre & cames

- Carter avant sur carter cylindre

_ — Carter inférieur sur carter cylindre 2
- Chapeaux de bielies b
~ Chapeaux de palier d'arbre & cames 1,6

- Chapeaux de paliers sur carter gylindre :

i vis et écrous 5 -
vis latérales 2,5
— Couvre culasse 1
— Entretoise sur carter cylindre 1
— Mécanisme d’embrayage 25
— Pignon d"arbre & cames 8
— Pompe & eau ' 1.5
— Pompe & huile 2
| — Pouiie de viiebrequin 11 J
— Tendeur de courroie distribution 1,5
— Vis de culasse Téte de vis Téte de vis
“HEXAGONALE”l TTORX”
- présserrage 2 m.daN 2 m.daN
- serrage + 120° + 300°

— Volant moteuy 5




