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ДВИГАТЕЛЬ ВАЗ-21179 – РЕМОНТ 

1 ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ 

 

Технические характеристики двигателя ВАЗ-21179 приведены в таблице 1, внешний вид 

показан на рисунке 1. 

 

Таблица 1 

Наименование параметра Показатели 

Тип двигателя 

с искровым зажиганием и распреде-

ленным впрыском топлива, с управ-

лением фазами газораспределения 

Количество цилиндров 4 

Порядок работы цилиндров 1-3-4-2 

Количество клапанов 16 

Направление вращения коленчатого вала 

(со стороны механизма привода ГРМ) 
правое 

Диаметр цилиндра / ход поршня, мм 82 х 84 

Рабочий объем, см
3
 1774 

Степень сжатия 10,3 ± 0,25 

Максимальная мощность, кВт (л.с.) 90 (122) 

Максимальный крутящий момент, Н∙м (кгс∙м) 173 (17,6) 

Минимальна частота вращения холостого хода, 

с
-1

 (об/мин) 
14 ± 0,8 (840 ± 50) 

Давление масла в системе смазки двигателя при 

температуре масла +85°С при частоте вращения 

93,3 с
-1

 (5600 об/мин), кПа (кгс/см
2
) 

245,2…343,2 (2,5…3,5) 

Давление масла в системе смазки двигателя при 

температуре масла +85°С при минимальной 

частоте холостого хода, кПа (кгс/см
2
) 

49 (0,5) 

Объем заливаемого в систему двигателя масла, 

включая масляный фильтр, л 
4,4 
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Рисунок 1 – Внешний вид двигателя ВАЗ-21179 

 

 

2 ОБЩИЕ ТРЕБОВАНИЯ 

 

Двигатель, поступающий в ремонт, должен быть очищен от загрязнений, промыт сна-

ружи и продут сжатым воздухом. 

 

Двигатель принимается в ремонт в комплектации 21179-1000260 – двигатель для запас-

ных частей, а также без отдельных узлов и деталей двигателя. 

 

При выполнении работ допускается применять сертифицированное оборудование и ин-

струмент, функционально аналогичные указанным в ТИ, применение которых обеспечивает 

требуемую производительность, безопасность и качество работ. 

 

Моменты затяжки резьбовых соединений, подлежащие контролю при сборке, приведе-

ны в Приложении А настоящей ТИ. 

 

Для контроля моментов затяжки резьбовых соединений при выполнении сборки двига-

теля допускается использовать ключи моментные и стрелочные изготовителей, имеющих 

сертификаты соответствия и об утверждении типа средств измерений в РФ. 

 

При проведении работ использовать материалы, указанные в "Кодификаторе основных 

и вспомогательных материалов, применяемых при ТО и ремонте автомобилей LADA"              

К 3100.25100.00018. 

 

Работы проводить в соответствии с требованиями "Межотраслевых правил по охране 

труда на автомобильном транспорте" ПОТ РМ-027-2003 и инструкции по охране труда для 

слесарей, действующей на предприятии. 
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Рисунок 3 – Снятие компрессора 

системы кондиционирования: 

 

1 – болт; 

2 – компрессор системы кондицио-

нирования 

Рисунок 2 – Снятие ремня привода 

навесных агрегатов: 

 

1 – заглушка натяжного ролика; 

2 – гайка крепления натяжного ро-

лика; 

3 – натяжной ролик; 

4 – шпилька крепления натяжного 

ролика; 

5 – ремень привода навесных 

агрегатов 

3 РАЗБОРКА 

Установить двигатель на стенд для разборки и сборки агрегатов (таль электрическая 

или ручная, стенд для разборки и сборки агрегатов). 

 

Снять крышку маслоналивной горловины, вывернуть пробку картера двигателя и пол-

ностью слить масло (ключ под внутренний шестигранник 8 мм, емкость типа 24164                  

ф. "ALFA" (Италия) для сбора отработанного масла). 

 

 
Снять с двигателя навесное оборудование 

 
Снять заглушку 1, рисунок 2, натяжного ролика, ослабить гайку 2 крепления и перевес-

ти натяжной ролик 3 в направлении против часовой стрелки в верхнее положение (головка 

сменная 13, вороток, насадка Torx T55). 

 

 
 

Снять ремень 5 привода навесных агрегатов. 

 

Отсоединить колодку жгута проводов форсунок от компрессора системы кондициони-

рования. 

 

Отвернуть три болта 1, рисунок 3, крепления и снять компрессор 2 системы кондицио-

нирования (головка сменная 10, вороток). 
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Рисунок 5 – Снятие жгута проводов 

катушек зажигания: 

 

1 – жгут проводов катушек зажигания; 

2 – болт крепления клеммы провода 

"массы"; 

3 – шайба 6; 

4 – болт крепления катушки зажигания; 

5 – катушка зажигания; 

6 – свеча зажигания 

Рисунок 4 – Снятие генератора и 

кронштейна навесных агрегатов: 

 

1 – болт; 

2 – генератор; 

3 – болт М8; 

4 – кронштейн навесных агрегатов; 

5 – шайба 10, 

6 – болт М10 

Отсоединить колодку жгута проводов форсунок от генератора. 

 

Отвернуть четыре болта 1, рисунок 4, крепления и снять генератор 2 (головка сменная 

10, вороток). 

 

 
 

Отвернуть болты 3 и 6 крепления и снять кронштейн 4 навесных агрегатов (головка 

сменная 13, 17, удлинитель, вороток). 

 

 

Снять модуль впуска 

 

Отсоединить колодки жгута 1, рисунок 5, проводов от катушек 5 зажигания и элементы 

крепления жгута от модуля впуска (плоскогубцы). 

 

 
 

Отвернуть болт 2 крепления клеммы провода "массы" жгута проводов катушек зажига-

ния, снять шайбу 3, отсоединить разъем жгута проводов от кронштейна крепления жгута и 

снять жгут проводов катушек зажигания с двигателя (головка сменная 10, удлинитель, воро-

ток). 

 

Отвернуть винт 3, рисунок 6, крепления трубки направляющей указателя уровня масла 

к модулю впуска и снять трубку 2 с указателем 1 уровня масла в сборе (отвертка крестообраз-

ная). 
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Рисунок 6 – Снятие трубки направ-

ляющей указателя уровня масла: 

 

1 – указатель уровня масла; 

2 – трубка направляющая указателя 

уровня масла с уплотнителем в сборе; 

3 – винт; 

4 – шайба 6 

Рисунок 8 – Снятие модуля впуска: 

 

1 – гайка М6; 

2 – шайба 6 специальная; 

3 – уплотнитель дроссельного патруб-

ка; 

4 – модуль впуска; 

5 – уплотнитель газового канала; 

6 – шайба 8; 

7 – болт М8х13; 

8 – гайка М8 

Рисунок 7 – Снятие дроссельного пат-

рубка: 

 

1 – гайка М6; 

2 – шайба 6; 

3 – дроссельный патрубок 

 
Отжать хомут и отсоединить шланг вентиляции картера нижний от патрубка блока ци-

линдров (плоскогубцы). 

 

Отвернуть три гайки 1, рисунок 7, снять шайбы 2, снять дроссельный патрубок 3 и уп-

лотнитель дроссельного патрубка (головка сменная 10, вороток, удлинитель). 

 

 
 

Отвернуть две верхние гайки 1, рисунок 8, крепления модуля 4 впуска к головке цилин-

дров и снять шайбы 2 специальные (головка сменная 10, удлинитель, вороток). 
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Рисунок 9 – Снятие жгута проводов 

форсунок и рампы форсунок: 

 

1 – жгут проводов форсунок; 

2 – топливная форсунка; 

3 – рампа форсунок; 

4 – хомут крепления жгута; 

5 – болт крепления рампы форсунок; 

6 – шайба 6 

Рисунок 10 – Снятие датчиков: 

 

1 – болт М6х20; 

2 – шайба 6; 

3 – датчик положения коленчатого ва-

ла; 

4 – болт М8х25; 

5 – датчик детонации 

Отсоединить элементы крепления жгута проводов форсунок от модуля впуска (отвертка 

плоская, плоскогубцы). 
 

Отвернуть два болта 7 и три гайки 8 крепления модуля впуска к головке цилиндров, 

снять шайбы, снять модуль впуска и уплотнители 5 газового канала (головка сменная 13, во-

роток и удлинитель). 

 

Снять жгут проводов форсунок и рампу форсунок 
 

Отсоединить колодки жгута 1, рисунок 9, проводов форсунок от топливных форсунок 2, 

датчика детонации, разрезать два хомута 4 крепления жгута, отсоединить разъем жгута про-

водов от элемента крепления на кронштейне и снять жгут проводов форсунок с двигателя 

(нож технологический, отвертка плоская, плоскогубцы). 
 

Отвернуть два болта 5 крепления рампы, снять шайбы 6 и рампу 3 с форсунками в сборе 

(ключ под внутренний шестигранник 5 мм). 

 
 

Снять катушки и свечи зажигания 
 

Отвернуть болты 4, рисунок 5, и отсоединить катушки 5 зажигания от свечей 6 зажига-

ния и снять свечи (головка сменная Torx Е8, вороток, ключ для свечей зажигания 16). 

 

Снять датчики 
 

Отвернуть болт 1, рисунок 10, снять шайбу 2 и датчик 3 положения коленчатого вала 

(головка сменная 10, вороток и удлинитель). 

 

Рисунок 16 
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Рисунок 12 – Снятие клапана регули-

рования положения распределительно-

го вала: 

 

1 – болт М5х10; 

2 – клапан регулирования положения 

распределительного вала 

Рисунок 13 – Снятие датчика фаз: 

 

1 – болт крепления датчика фаз; 

2 – датчик фаз 

Рисунок 11 – Снятие датчика кон-

трольной лампы давления масла: 

 

1 – датчик контрольной лампы давле-

ния масла 

Отвернуть болт 4 и снять датчик 5 детонации (головка сменная 13, вороток и удлини-

тель). 

 

Отвернуть и снять датчик 1, рисунок 11, контрольной лампы давления масла (ключ 

кольцевой 21). 

 
Отвернуть болт 1, рисунок 12, и снять клапан 2 регулирования положения распредели-

тельного вала (головка сменная 8, вороток и удлинитель). 

 

 
 

Отвернуть болт 1, рисунок 13, крепления и снять датчик 2 фаз (головка сменная          

Torx E8, вороток и удлинитель). 

 

 
 

Отвернуть и снять датчик 1, рисунок 14, температуры охлаждающей жидкости с термо-

стата 5 (ключ кольцевой 19). 
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Рисунок 15 – Снятие датчика концен-

трации кислорода: 

 

1 – кронштейн крепления жгута прово-

дов; 

2 – колодка жгута проводов датчика 

концентрации кислорода; 

3 – гайка М8; 

4 – кронштейн трубы подводящей во-

дяного насоса; 

5 – датчик концентрации кислорода; 

6 – труба приемная глушителя с ней-

трализатором в сборе; 

7 – гайка М8 

Рисунок 14 – Снятие термостата: 

 

1 – датчик температуры охлаждающей 

жидкости; 

2 – гайка М8; 

3 – шайба 8; 

4 – шпилька М8х80; 

5 – термостат; 

6 – прокладка 

 
 

 

Снять термостат 

 

Отвернуть две гайки 2, снять шайбы 3, снять со шпилек 4 термостат 5 и прокладку 6 

(головка сменная 13, удлинитель, вороток). 

 

 

Снять трубу приемную глушителя с нейтрализатором в сборе 

 

Отсоединить колодку 2, рисунок 15, жгута проводов датчика концентрации кислорода 

от элемента крепления на кронштейне 1 и вывернуть датчик 5 концентрации кислорода из 

приемной трубы 6 глушителя с нейтрализатором в сборе (отвертка плоская, плоскогубцы, 

ключ кольцевой открытый 22). 

 

 
 

Отвернуть три болта М6х12, снять шайбы и два кронштейна крепления жгутов прово-

дов (головка сменная 10, удлинитель, вороток). 

 

Отвернуть гайку 3 крепления кронштейна 4 трубы подводящей водяного насоса, снять 

шайбу (головка сменная 13, удлинитель, вороток). 

 

Ослабить гайку 7 крепления приемной трубы 6 глушителя на шпильке крепления крон-

штейна 4 трубы подводящей водяного насоса (головка сменная 13, удлинитель, вороток). 
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Рисунок 17 – Блокирование маховика: 

 

1 – фиксатор 67.7820-9526; 

2 – маховик 

Рисунок 18 – Снятие демпфера колен-

чатого вала: 

 

1 – болт; 

2 – шайба; 

3 – демпфер коленчатого вала 

Рисунок 16 – Снятие приемной трубы 

глушителя с нейтрализатором в сборе: 

 

1 – гайка М8; 

2 – кронштейн приемной трубы; 

3 – опора кронштейна приемной трубы; 

4 – болт М8х16; 

5 – экран нижний; 

6 – шпилька М8х25; 

7 – труба приемная глушителя с  

нейтрализатором в сборе; 

8 – прокладка газопровода; 

9 –  шайба 8 пружинная 

Отвернуть семь гаек 1, рисунок 16, снять шайбы 9, отвернуть два болта 4, снять прием-

ную трубу 7 глушителя с нейтрализатором в сборе и прокладку 8 газопровода (головка смен-

ная 13, удлинитель, вороток). 

 

 
 

Отвернуть четыре болта 4 крепления и снять кронштейн 2 приемной трубы, экран 5 

нижний и опору 3 кронштейна приемной трубы (головка сменная 13, удлинитель, вороток). 

 

 

Снять детали привода ГРМ 

 

Установить на двигатель фиксатор 1, рисунок 17, и заблокировать маховик 2 (фиксатор 

67.7820-9526). 

 

 
 

Отвернуть болт 1, рисунок 18, крепления демпфера, снять шайбу 2 и демпфер 3 колен-

чатого вала (головка сменная 17, вороток). 
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Рисунок 19 – Снятие передних защит-

ных крышек ГРМ: 

 

1 – винт; 

2 – шайба 6 Ø12; 

3 – крышка защитная привода ГРМ   

передняя нижняя; 

4 – крышка защитная привода ГРМ   

передняя верхняя; 

5 – шайба 6 Ø18 

Рисунок 20 – Снятие ремняГРМ: 

 

1 – болт М10; 

2 – натяжитель автоматический ремня 

ГРМ; 

3 – ремень ГРМ; 

4 – ролик опорный; 

5 – шкив выпускного распределитель-

ного вала; 

6 – механизм поворота впускного рас-

пределительного вала со шкивом в 

сборе; 

7 – болт крепления механизма поворо-

та распределительного вала; 

8 – заглушка механизма поворота 

впускного распределительного ва-

ла; 

9 – болт крепления шкива; 

10 – шайба 

Отвернуть пять винтов 1, рисунок 19, с шайбами 2, и снять крышку 4 защитную приво-

да ГРМ переднюю верхнюю (ключ 5 под внутренний шестигранник). 

 

Отвернуть три болта 1 с шайбами 2 и 5, снять крышку 3 защитную привода ГРМ перед-

нюю нижнюю (ключ 5 под внутренний шестигранник). 

 

 
 

Ослабить болт 1, рисунок 20, крепления автоматического натяжителя 2, отвернув его на   

2 - 3 оборота, снять со шкива коленчатого вала дистанционную шайбу 1, рисунок 21, и ремень 

3, рисунок 20, привода ГРМ (головка сменная 15, вороток, отвертка плоская – 2 шт.). 
 

 

 

 
 

 

 

Отвернуть болт крепления и снять натяжитель 2 автоматический (головка сменная 15, 

вороток). 

 

Отвернуть болт крепления и снять опорный ролик 4 (головка сменная 15, вороток). 

 

Снять зубчатый шкив 2, рисунок 21, коленчатого вала (отвертка плоская – 2 шт.). 

 

Отжать хомут и отсоединить шланг вентиляции картера нижний от крышки головки ци-

линдров (плоскогубцы). 
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Рисунок 22 – Снятие головки цилинд-

ров: 

 

1 – крышка головки цилиндров; 

2 – корпус подшипников распредели-

тельных валов; 

3 – заглушка; 

4 – впускной распределительный вал; 

5 – головка цилиндров; 

6 – прокладка; 

7 – сальник распределительного вала; 

8 – выпускной распределительный вал 

Рисунок 23 – Впускной распредели-

тельный вал: 

 

1 – болт крепления задающего диска; 

2 – шайба 8х20; 

3 – задающий диск датчика фаз; 

4 – втулка центрирующая; 

5 – впускной распределительный вал 

Рисунок 21 – Снятие шкива коленчато-

го вала: 

 

1 – шайба дистанционная; 

2 – шкив зубчатый коленчатого вала; 

3 – вал коленчатый; 

4 – шпонка 

 
 

Отвернуть пятнадцать болтов крепления и снять крышку 1, рисунок 22, головки цилин-

дров (головка сменная Torx E8, вороток коловоротный). 

 

Снять две заглушки 3 головки цилиндров (выколотка технологическая, молоток, от-

вертка плоская). 

 

 
 

Отвернуть болт 1, рисунок 23, крепления задающего диска 3, удерживая впускной рас-

пределительный вал 5 гаечным ключом за лыски на хвостовике вала, снять шайбу 2, задаю-

щий диск 3 и центрирующую втулку 4 (ключ гаечный 17, ключ под внутренний                       

шестигранник 6). 

 
Отвернуть и снять заглушку 8, рисунок 20, механизма поворота впускного распредели-

тельного вала, удерживая впускной распределительный вал гаечным ключом за лыски на хво-

стовике (ключ гаечный 17, головка сменная 30, вороток). 
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Рисунок 24 – Снятие кронштейна пра-

вой опоры двигателя: 

 

1 – болт М8х80; 

2 – болт М8х90; 

3 – болт М10х1,25х30; 

4 – шайба 10; 

5 – кронштейн правой опоры двигате-

ля; 

6 – шайба 8 

Рисунок 25 – Снятие задней защитной 

крышки ГРМ: 

 

1 – болт М6х16; 

2 – шайба 6; 

3 – уплотнитель; 

4 – крышка защитная привода ГРМ 

задняя; 

5 – кольцо уплотнительное; 

6 – уплотнитель 

Отвернуть болт 7, рисунок 20, крепления механизма поворота распределительного вала, 

удерживая впускной распределительный вал гаечным ключом за лыски на хвостовике вала, и 

снять механизм 6 поворота распределительного вала (ключ гаечный 17, насадка Torx T55, во-

роток, отвертка плоская – 2 шт.). 

 

Отвернуть болт 9, рисунок 20, крепления шкива, удерживая выпускной распредели-

тельный вал гаечным ключом за лыски на хвостовике вала, снять шайбу 10 и шкив 5 выпуск-

ного распределительного вала (ключ гаечный 17, головка сменная 17, вороток, отвертка пло-

ская – 2 шт.). 

 

 

Снять маховик 

 

Отвернуть шесть болтов крепления, снять маховик 2, рисунок 17, и фиксатор 1 (головка 

сменная 17, вороток и удлинитель). 

 

 

Снять головку цилиндров 

 

Отвернуть болты 1, 2 и 3, рисунок 24, с шайбами и снять кронштейн 5 правой опоры 

двигателя (головка сменная 13, 17, вороток, удлинитель). 
 

 
 

Отвернуть четыре болта 1, рисунок 25, крепления с шайбами 2 и снять заднюю защит-

ную крышку 4 ремня ГРМ в сборе с уплотнительными кольцами 3 и 5 и уплотнителем 6       

(головка сменная 10, вороток, удлинитель). 
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Рисунок 26 – Снятие масляного фильт-

ра и штуцера: 

 

1 – масляный фильтр; 

2 – штуцер      крепления      масляного 

фильтра 

Рисунок 27 – Снятие масляного карте-

ра: 

 

1 – болт М6х45; 

2 – болт М6х20; 

3 – шайба 6; 

4 – пробка; 

5 – кольцо; 

6 – картер масляный 

Отвернуть 20 болтов крепления и снять корпус 2, рисунок 22, подшипников распреде-

лительных валов (головка сменная Torx E8, вороток, удлинитель). 

 

Снять впускной 4 и выпускной 8 распределительные валы, сальники 7. 

 

Отвернуть 10 болтов крепления и снять головку цилиндров 5 и прокладку 6 (головка 

сменная Torx Е14, вороток, удлинитель). 

 

 

Снять детали системы смазки 

 

Отвернуть масляный фильтр 1, рисунок 26 (ключ для масляного фильтра). 

 

Отвернуть штуцер 2 крепления масляного фильтра (ключ кольцевой 24). 
 

 
 

Отвернуть шестнадцать болтов 1 и 2, рисунок 27, и снять масляный картер 6 (головка 

сменная 10, вороток коловоротный, приспособление 67.7812-9712 для снятия картера, моло-

ток с пластмассовым бойком). 
 

 
 

Отвернуть болт 1, рисунок 28, два болта 3, и снять приемник 2 масляного насоса (голов-

ка сменная 8, вороток, удлинитель). 

 

Отвернуть пять болтов 5 крепления, снять масляный насос 6 и прокладку 4, извлечь 

сальник из корпуса насоса (головка сменная Torx E8, вороток, выколотка, молоток). 
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Рисунок 28 – Снятие приемника масля-

ного насоса и масляного насоса: 

 

1 – болт фланцевый; 

2 – приемник масляного насоса; 

3 – болт фланцевый; 

4 – прокладка масляного насоса; 

5 – болт фланцевый крепления крышки 

масляного насоса; 

6 – насос масляный 

Рисунок 29 – Снятие трубы подводящей 

водяного насоса: 

 

1 – болт М6х20; 

2 – шайба 6; 

3 – труба подводящая водяного насоса; 

4 – прокладка фланца трубы подводя-

щей; 

5 – гайка М8; 

6 – шайба 8; 

7 – кронштейн крепления трубы подво-

дящей 

Рисунок 30 – Снятие водяного насоса: 

 

1 – болт крепления водяного насоса; 

2 – шайба 6; 

3 – насос водяной; 

4 – прокладка корпуса водяного насоса 

 
 

Снять детали системы охлаждения 

 

Отвернуть два болта 1, рисунок 29, снять шайбы 2, снять трубу 3 подводящую водяного 

насоса и прокладку 4 фланца трубы подводящей (головка сменная 10, вороток, удлинитель). 

 

Отвернуть гайку 5, снять шайбу 6 и отсоединить кронштейн 7 крепления от трубы под-

водящей водяного насоса (головка сменная 13, вороток, удлинитель). 

 
Отвернуть три болта 1, рисунок 30, с шайбами 2, снять водяной насос 3 и прокладку 4 

корпуса водяного насоса (вставка сменная Torx Т30, переходник, вороток, удлинитель). 
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Рисунок 31 – Снятие держателя заднего 

сальника коленчатого вала: 

 

1 – болт держателя сальника; 

2 – сальник коленчатого вала задний; 

3 – держатель заднего сальника колен-

чатого вала; 

4 – прокладка; 

5 – блок цилиндров 

Рисунок 32 – Снятие деталей шатун-

но-поршневой группы и коленчатого 

вала: 

 

1 – болт крепления шатуна; 

2 – шатун; 

3 – вкладыш шатуна; 

4 – палец поршневой; 

5 – полукольцо упорного подшипника 

коленчатого вала; 

6 – вкладыш коренного подшипника 

нижний; 

7 – вкладыш коренного подшипника 

верхний; 

8 – вал коленчатый; 

9 – блок цилиндров; 

10 – поршень; 

11 – поршневое кольцо 

Снять держатель заднего сальника 

 

Отвернуть шесть болтов 1, рисунок 31, снять держатель 3 заднего сальника коленчатого 

вала с сальником 2 в сборе и прокладку 4 (головка сменная Torx E8, вороток, удлинитель). 

 

Извлечь сальник 2 коленчатого вала задний из держателя 3 (молоток, выколотка). 

 

 
 

 

Снять коленчатый вал 

 

Отвернуть болты 1, рисунок 32, снять крышки и вкладыши 3 шатунных подшипников 

(головка сменная Torx E10, вороток, удлинитель). 

 

 

 

 
 

 

 

Отвернуть болты крепления, снять поочередно крышки коренных подшипников и из-

влечь из них нижние вкладыши 6 коренных подшипников (головка сменная 17, вороток, уд-

линитель). 

 

Снять коленчатый вал 8, верхние вкладыши 7 коренных подшипников и упорные полу-

кольца 5. 
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Снять шатунно-поршневую группу 

 

Извлечь из блока цилиндров поршни 10 с шатунами 2 в сборе (выколотка технологиче-

ская пластмассовая или деревянная диаметром 30 мм и длиной 300 мм). 

 

Снять с поршней поршневые кольца 11 (отвертка плоская, клещи типа 11069-1 код 

74152001 ф. "Stahlwille"). 

 

Снять стопорные кольца, извлечь поршневые пальцы 4 и разъединить поршни 10 с ша-

тунами 2 (отвертка плоская). 

 

ПРИМЕЧАНИЕ. Для сохранения порядка установки промаркировать детали шатун-

но-поршневой группы любым способом, не приводящим к повреждению деталей. 

 

 

Промыть детали двигателя и продуть сжатым воздухом (установка L-90 для мойки 

узлов и деталей, пистолет типа АН 050101 для обдува сжатым воздухом). 
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4 КОНТРОЛЬ И СОРТИРОВКА ДЕТАЛЕЙ 

 

 

Произвести осмотр деталей 

 

Не допускаются: трещины, обломы, вмятины, забоины, смятие граней, повреждение 

резьбы более двух витков, расслоение и разлохмачивание ремня привода дополнительных аг-

регатов и ГРМ (осмотр визуальный). 

 

Детали, техническое состояние которых не удовлетворяет требованиям настоящей ин-

струкции, а также прокладки и сальники подлежат замене. 

 

 

Произвести замер рабочих поверхностей деталей 

 

 

Блок цилиндров 21176-1002011 

 

Предельный диаметр цилиндров, при котором требуется расточка – 82,15 мм. 

 

Измерение диаметра цилиндра производить по трем поясам в продольном и поперечном 

направлениях как показано на рисунке 33. Предельный размер определять по наиболее изно-

шенному цилиндру (нутромер НИ 50-100-1). 

 

 
 
По диаметру цилиндры делятся на несколько классов. Класс диаметра цилиндра про-

маркирован рядом с цилиндром на поверхности блока, предназначенной для стыковки с мас-

ляным картером со стороны установки масляного фильтра. 

 

Классы диаметров цилиндров приведены в таблице 2. 

 

Таблица 2 – Классы диаметров цилиндров 

Обозначение класса диаметра цилиндра Диаметр цилиндра, мм 

A 82,00…82,01 

B 82,01…82,02 

C 82,02…82,03 

 

Рисунок 33 – Схема измерения диамет-

ра цилиндра: 

 

А, В – направления измерений; 

a, b, c – пояса измерений 
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Шатун с крышкой в сборе 21177-1004045 

 

Диаметр D, рисунок 34, отверстия под поршневой палец в верхней головке шатуна 

должен составлять 19,007…19,017 мм (нутромер типа НИ 18-50 ГОСТ 9244-75). 

 

 

 
 

 

По диаметру отверстия D1 в нижней головке шатуны делятся на несколько классов. 

Цветная метка классификации шатуна по диаметру D1 нанесена краской на боковой поверх-

ности стержня шатуна без сферических выступов. 

 

Классы диаметров отверстий в нижней головке шатуна приведены в таблице 3          

(нутромер типа НИ 18-50 ГОСТ 9244-75). 

 

Таблица 3 – Классы диаметров отверстий в нижней головке шатуна 

Обозначение класса отвер-

стия в нижней головке    

шатуна 

Цвет метки на шатуне Диаметр отверстия в ниж-

ней головке шатуна, мм 

A зеленый 46,600…46,605 

B коричневый 46,605…46,611 

C синий 46,611…46,616 

 

 

Шатун "колотый", линия разъема крышки и шатуна произвольная. 

 

На боковых поверхностях шатуна и крышки с одной стороны имеются сферические вы-

ступы для корректной сборки шатуна с шатунной крышкой. Кроме этого на шатуне и шатун-

ной крышке выбит серийный номер, который при сборке должен совпадать на обеих деталях. 

 

Проверить толщину нижней головки шатуна. Толщина нижней головки шатуна должна 

быть в пределах 24,69…24,75 мм (микрометр типа МК 25-1). 

 

Масса шатуна в сборе, включая шатун, крышку, втулку и два болта, составляет            

452 ± 7 г. 

 

Рисунок 34 – Проверка диаметров от-

верстий в верхней и нижней головках 

шатуна 
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Вал коленчатый 21177-1005020 

 

Допустимые значения размеров диаметров коренных и шатунных шеек коленчатого ва-

ла, рисунок 35, согласно таблицам 4 и 5 (микрометр типа МК 75-1, штангенциркуль                 

ШЦ-II-250-0,05, призмы, индикатор типа ИЧ-10, штатив ШМ-ПВ-8). 

 

При значениях размеров диаметров шеек, менее указанных в таблицах, коленчатый вал 

подлежит ремонту путем перешлифовки шеек с уменьшением диаметра на 0,25; 0,5; 0,75 или 

1 мм. 

 

 
Рисунок 35 – Вал коленчатый 21177-1005020: 

 

D – диаметр коренной шейки; d – диаметр шатунной шейки 

 

При значениях размеров D – 49,79 мм и d – 41,97 мм коленчатый вал выбраковывается. 

 

На поверхностях коленчатого вала, сопрягаемых с рабочими кромками сальников, не 

допускаются царапины, забоины и риски. 

 

Маркировка размерных групп шатунных и коренных шеек коленчатого вала нанесена в 

две строки на фланце под установку маховика, рисунок 36. 

 

 
Маркировка классов шеек слева направо содержит информацию соответственно их по-

рядковому номеру (начало отсчета со стороны привода ГРМ). Класс шатунных шеек маркиру-

ется в верхней строке, класс коренных шеек в нижней строке. 

Рисунок 36 – Маркировка классов диа-

метров шатунных и коренных шеек ко-

ленчатого вала: 

 

1 – размерные группы по диаметру ша-

тунных шеек коленчатого вала; 

2 – размерные группы по диаметру ко-

ренных шеек коленчатого вала 
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Классы диаметров шатунных шеек коленчатого вала приведены в таблице 4 (микрометр 

типа МК 75-1). 

 

Таблица 4 – Классы диаметров шатунных шеек коленчатого вала 

Класс диаметра шатунной шейки  

коленчатого вала 

Диаметр d шатунной шейки  

коленчатого вала, мм 

1 42,990…42,995 

2 42,984…42,990 

3 42,979…42,984 

 

Классы диаметров коренных шеек коленчатого вала приведены в таблице 5 (микрометр 

типа МК 75-1). 

 

Таблица 5 – Классы диаметров коренных шеек коленчатого вала 

Класс диаметра коренной шейки  

коленчатого вала 

Диаметр D коренной шейки  

коленчатого вала, мм 

1 50,812…50,819 

2 50,806…50,812 

3 50,799…50,806 

 

Проверить радиальное биение коренных шеек коленчатого вала (призмы, индикатор 

типа ИЧ-10, штатив ШМ-ПВ-8). Радиальное биение не должно быть более 0,03 мм. 

 

 

Поршень 21177-1004015 

 

Не допускаются сколы и трещины любого характера, прогары, разрушение перегородок 

(осмотр визуальный). 

 

Внешний вид днища поршня приведен на рисунке 37. 

 

 
 

По наружному диаметру поршни разбиты на классы номинальные (А, В, С) и ремонт-

ные, увеличенные на 0,5 мм (А+0,5; В+0,5; С+0,5). 

 

Класс поршня (маркировка А, В, С или А+0,5; В+0,5; С+0,5) наносится на днище порш-

ня методом клеймения, рисунок 37. 

 

В запасные части поставляются поршни, как ремонтных классов, так и номинальных. 

Рисунок 37 – Маркировка на днище 

поршня: 

 

1 – маркировка типа двигателя (21179); 

2 – маркировка класса поршня (А); 

3 – стрелка (указывает на переднюю 

сторону поршня); 

4 – маркировка кода даты изготовления 

(14HU2): 14 – день; H – месяц (А–М);    

U – год (A–Z; V=2014, W=2015, 

X=2016…) 
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Наружный диаметр D, рисунок 38, поршня, замеренный на расстоянии L = 10 мм от 

нижнего края юбки поршня в плоскости перпендикулярной оси поршневого пальца, должен 

соответствовать классу диаметра поршня в соответствии с таблицей 6 (микрометр типа         

МК 100-1). 
 

 
 

Классы диаметров поршней приведены в таблице 6 (микрометр типа МК 100-1). 

 

Таблица 6 – Классы диаметров поршней 

Обозначение поршня Класс поршня Диаметр поршня, мм Примечание 

21177-1004015-10 А 81,960…81,970 

стандартный 21177-1004015-11 В 81,970…81,980 

21177-1004015-12 С 81,980…81,990 

21177-1004015-30 А + 0,5 82,460…82,470 

ремонтный 21177-1004015-31 В + 0,5 82,470…82,480 

21177-1004015-32 С + 0,5 82,480…82,490 

 

Внимание: Юбка поршней  графитирована в соответствии с TSIE-012-004. Толщина 

слоя 0,015±0,005 мм. 

 

Диаметр отверстия под поршневой палец должен составлять 19,004…19,009 мм (нут-

ромер типа НИ 18-50-1). 

 

 

Поршневой палец 21177-1004020 

 

Не допускаются следы износа и задиры на поршневых пальцах после выпрессовки (ос-

мотр визуальный). 

 

Проверить наружный диаметр D, рисунок 39, поршневого пальца. Наружный диаметр 

поршневого пальца должен быть в пределах 18,995…19,000 мм (микрометр типа МК 25-1). 

 
 

Проверить длину L поршневого пальца. Длина поршневого пальца должна быть в пре-

делах 52,7…53,0 мм (штангенциркуль типа ШЦ-1-125-0,1). 

Рисунок 38 – Замер диаметра поршня 

Рисунок 39 – Палец поршневой 
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Упорные полукольца 2101-1005183, 2106-1005183, рисунок 40 

 

 
 

Допускается: 

 

- толщина полукольца номинального размера не менее 2,30 мм; 

 

- толщина полукольца увеличенного размера не менее 2,40 мм (микрометр МК 25-1). 

 

 

Валы распределительные впускной 21176-1006015, выпускной 21176-1006014 
 

Допустимые значения размеров согласно таблице 7 (призмы, индикатор типа ИЧ-10, 

штатив ШМ-ПВ-8, микрометр МК 50-1). 

 

Высоту кулачков определять по формуле С = H - D, где: H - высота кулачка с базовым 

диаметром, D - базовый диаметр. 

 

 
Рисунок 41 – Валы распределительные впускной 21176-1006015 и выпускной 21176-1006014 

 

Таблица 7 

Обозначение  

распределительного вала 

Диаметр опорных шеек не менее, мм Высота С кулачков 

не менее, мм D1 D2 D3 D4 D5 

21176-1006015 
33,94 23,94 

8,71 

21176-1006014 6,99 

 

Впускной и выпускной распределительные валы имеют внешние отличия, рисунок 41. 

 

На переднем торце впускного распределительного вала 21176-1006015 имеются, кроме 

центрального отверстия под болт крепления, еще пять отверстий, а на торце выпускного рас-

пределительного вала 21176-1006014 имеется одно отверстие. 

 

Рисунок 40 – Упорное полукольцо 
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Корпус подшипников распределительных валов 21176-1006033-10 
 

Проверить диаметр D, рисунок 42, отверстий на корпусе подшипников распределитель-

ных валов 21176-1006033-10. Диаметр отверстий под распределительные валы должен быть 

24,000…24,021 мм (нутромер типа НИ 18-50-1). 

 

Замеры производить в сборе с головкой цилиндров. Момент затяжки болтов крепления 

корпуса подшипников распределительных валов 8,0…10,0 Н∙м (0,8…1,0 кгс∙м) (головка смен-

ная Torx E8, вороток, удлинитель, ключ моментный). 

 
Рисунок 42 – Замер отверстий на корпусе 21176-1006033-10 распределительных валов 

 

 

Шкив выпускного распределительного вала 21176-1006031 

 

Допустимый диаметр отверстия D, рисунок 43, под распределительный вал не более 

22,04 мм (нутромер НИ 18-50-1). 

 

 
 

 

Механизм поворота впускного распределительного вала со шкивом в сборе         

21176-1065010 
 

Допускается: 

 

- диаметр отверстия D, рисунок 44, под распределительный вал не более 31,05 мм    

(нутромер НИ 18-50-1); 

 

- диаметр D1 рабочей поверхности под сальник не менее 39,96 мм (микрометр МК 50-1). 

Рисунок 43 – Шкив выпускного распредели-

тельного вала 21176-1006031 
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Рисунок 44 – Механизм поворота впускного распределительного вала 21176-1006033-10 

 

 

Шкив зубчатый коленчатого вала 21126-1005030 

 

Допускается: 

 

- диаметр D, рисунок 45, отверстия под коленчатый вал не более 22,06 мм (нутромер    

НИ 18-50-1); 

 

- ширина шпоночного паза А не более 4,1 мм (штангенциркуль типа ШЦ-1-125-0,1). 

 

 
 

 

Болт крепления головки цилиндров 2112-1003271-01 

 

Допустимая длина болта L, рисунок 46, не более 100 мм (штангенциркуль типа              

ШЦ-1-125-0,1). 

 

 
 

Рисунок 45 – Шкив зубчатый коленчатого 

вала 21126-1005030 

Рисунок 46 – Болт крепления головки     

цилиндров 2112-1003271-01 
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Маховик 21176-1005115 
 

Проверить состояние зубчатого обода и, в случае повреждения зубьев, заменить махо-

вик. Установить маховик на поверочную плиту поверхностью А, рисунок 47, и проверить не 

параллельность плоскостей В и С относительно плоскости А (плита поверочная, штатив          

ШМ-ПВ-8, индикатор ИЧ-10). 

 

Допустимая не параллельность поверхностей А, В, С не должна быть более 0,1 мм. 

 

 
 

Рисунок 47 – Маховик 21176-1005115 
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5 СБОРКА 

 

 

Подобрать поршни к цилиндрам 

 

Промерить диаметры цилиндров и поршней в соответствии с п. 4 настоящей ТИ и рас-

считать зазор между цилиндром и поршнем. 

 

Расчетный зазор для новых деталей должен составлять 0,03…0,05 мм. Максимально до-

пустимый зазор при износе деталей 0,1 мм. При зазоре более 0,1 мм блок цилиндров подле-

жит ремонту. 

 

Класс поршня должен соответствовать классу цилиндра. Маркировка классов поршней 

и цилиндров нанесена согласно п. 4 настоящей ТИ. 

 

Подобрать поршни к цилиндрам, обеспечив зазор не более 0,05 мм, в соответствии с 

таблицей 8. 

 

Таблица 8 

Размер ци-

линдра, мм 
Обозначение Класс Диаметр цилиндра после 

хонингования, мм 
Диаметр поршня, мм 

Стандартный 

82,0 

21177-1004015-00 A 82,00…82,01 81,96…81,97 

21177-1004015-01 B 82,01…82,02 81,97…81,98 

21177-1004015-02 C 82,02…82,03 81,98…81,99 

Ремонтный 

82,5 

21177-1004015-30 A+0,5 82,50…82,51 82,46…82,47 

21177-1004015-31 B+0,5 82,51…82,52 82,47…82,48 

21177-1004015-32 C+0,5 82,52…82,53 82,48…82,49 

 

 

Проверить посадку поршневых пальцев в отверстиях бобышек поршней. Поршневой 

палец, смазанный моторным маслом, должен входить в отверстие поршня от нажатия боль-

шого пальца руки и плавно выходить под собственным весом из отверстий бобышек поршня, 

находясь в вертикальном положении, как показано на рисунке 48. Если для выхода поршнево-

го пальца из отверстий бобышек поршня требуется приложение дополнительных усилий, за-

менить сопрягаемые детали. 

 

 

 

Рисунок 48 – Проверка посадки поршневых пальцев 

 

Рисунок 45 
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Собрать шатунно-поршневую группу 

 

Подобрать при необходимости комплект шатунов по массе. Шатуны должны быть од-

ного весового класса. 

 

Установить стопорное кольцо 1, рисунок 49, поршневого пальца в кольцевую канавку 

отверстия бобышки поршня 2. Смазать отверстия в бобышках поршня и отверстие во втулке 

верхней головки шатуна моторным маслом. Установить поршневой палец 3 в поршень 2 и 

шатун 4. Сферические метки на шатуне и маркировка на поршне (стрелка) должны находить-

ся с одной стороны. Установить второе стопорное кольцо 1 в кольцевую канавку отверстия 

бобышки поршня (отвертка плоская, масло моторное). 

 

 
 

Нанести на поршневые кольца и канавки поршней тонкий слой моторного масла (масло 

моторное). 

 

Установить на поршень поршневые кольца. Все поршневые кольца должны быть уста-

новлены так, чтобы метки TOP были направлены к верху поршня, а цветные метки распола-

гались слева от замка. Поршневые кольца должны свободно проворачиваться в канавках 

поршня. Ориентация замков поршневых колец показана на рисунке 50 (клещи для снятия и 

установки поршневых колец). 

 

 
 

Рисунок 50 – Ориентация замков колец на поршне 

 

Рисунок 49 – Сборка шатунно-

поршневой группы: 

 

1 – кольцо стопорное поршневого пальца; 

2 – поршень; 

3 – палец поршневой; 

4 – шатун 
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ТИ    Технологическая инструкция 

"ОАО АВТОВАЗ" 

" 

Установить коленчатый вал 

 

Установить и закрепить блок цилиндров на стенд (таль электрическая или ручная, стенд 

для разборки и сборки агрегатов). 
 

Подобрать комплекты вкладышей коренных и шатунных подшипников согласно табли-

цами 9 и 10 соответственно. 
 

Комплекты вкладышей коренных и шатунных подшипников для ремонтного коленчато-

го вала подобрать согласно величине уменьшения диаметра коренных и шатунных шеек. 

Маркировка величины уменьшения наносится на первой щеке коленвала (например, К 0,25; 

Ш 0,50). Маркировка размерности комплекта вкладышей наносится на упаковке. Кроме того, 

на вкладышах ремонтных размеров на наружной поверхности нанесена маркировка величины 

ремонтного уменьшения (-0,25; -0,50; -0,75; -1,00). 
 

Смазать моторным маслом вкладыши коренных и шатунных подшипников, упорные 

полукольца, а также коренные и шатунные шейки коленчатого вала (масло моторное). 
 

Уложить вкладыши в гнезда коренных подшипников блока. Вкладыши с проточкой ус-

тановить на блок цилиндров в постели коренных подшипников, вкладыши без проточки – в 

крышки коренных подшипников. 
 

Уложить в коренные подшипники коленчатый вал и вставить в гнезда средней опоры 

два упорных полукольца. 
 

ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ. Упорные полукольца установить выемками к упорным поверх-

ностям коленчатого вала. Со стороны привода ГРМ установить сталеалюминевое полу-

кольцо (дет. 2101-1005183), со стороны маховика – металлокерамическое (желтого цвета, 

дет. 2106-1005183). 
 

Установить крышки коренных подшипников в соответствии с метками. Метки на 

крышках должны располагаться со стороны установки водяного насоса. 
 

Завернуть и затянуть болты крепления крышек коренных подшипников. Момент затяж-

ки болтов крепления 70…86 Н∙м (7,0…8,6 кгс∙м) (головка сменная 17, вороток, удлинитель, 

ключ моментный). 
 

Проверить вращение коленчатого вала. Вал должен вращаться от усилия руки свободно 

и без заеданий. При тугом вращении или наличии заеданий необходимо снять коленчатый вал 

и повторить операцию по подбору комплекта вкладышей. 

 

 

Рисунок 51 – Проверка осевого зазора 

коленчатого вала: 

 

1 – блок цилиндров; 

2 – индикаторная стойка; 

3 – индикатор; 

4 – коленчатый вал; 

5 – отвертка плоская 
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ТИ    Технологическая инструкция 

"ОАО АВТОВАЗ" 

" 

Проверить осевой зазор коленчатого вала. Установить на блок цилиндров 1, рисунок 51, 

стойку 2 с индикатором 3. Опереть измерительный стержень индикатора на фланец коленча-

того вала 4, как показано на рисунке 48, и выставить шкалу индикатора на ноль. Перемещая 

коленчатый вал с помощью отверток 5, замерить осевой зазор вала 4. 

 

Осевой зазор коленчатого вала должен быть в пределах 0,06…0,26 мм. При осевом за-

зоре более 0,26 мм произвести регулировку зазора путем замены нормальных упорных полу-

колец увеличенными на 0,127 мм полукольцами. Увеличенные сталеалюминевые полукольца 

имеют на стальной основе маркировку "Р". Увеличенные металлокерамические полукольца не 

маркируются и имеют толщину 2,44…2,49 мм (штатив ШМ-ПВ-8, индикатор ИЧ-10, отвертка 

плоская - 2 шт., микрометр типа МК 25-1). 

 

 

Установить держатель заднего сальника 

 

Запрессовать сальник в держатель (оправка из комплекта 67.7853-9704, молоток с пла-

стмассовым бойком). 

 

Установить на фланец коленчатого вала направляющую шайбу (шайба направляющая 

из комплекта 67.7853-9704). 

 

Установить держатель 1, рисунок 52, сальника в сборе с сальником и прокладкой на ко-

ленчатый вал 3 через направляющую шайбу и закрепить держатель на блоке цилиндров 2 

болтами. Момент затяжки болтов крепления 9…11 Н∙м (0,9…1,1 кгс∙м) (головка сменная   

Torx E8, вороток, удлинитель, ключ моментный). 

 

ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ. При установке держателя в сборе с сальником не допускается 

смазывать рабочую поверхность сальника. 
 

 
 

Снять направляющую шайбу с фланца коленчатого вала. 

 

 

Установить поршни с шатунами в блок цилиндров 

 

Установить вкладыши шатунов в шатуны и крышки шатунов. 

 

Смазать моторным маслом вкладыши, поверхности цилиндров и боковые поверхности 

поршней (масло моторное). 

 

Отрегулировать втулку 1, рисунок 53, для установки поршней в цилиндры. 

Рисунок 52 – Установка держателя задне-

го сальника коленчатого вала: 

 

1 – держатель заднего сальника; 

2 – блок цилиндров; 

3 – коленчатый вал 

Рисунок 56 
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ТИ    Технологическая инструкция 

"ОАО АВТОВАЗ" 

" 

 
Установить втулку 1 на блок цилиндров 3, протолкнуть поршень 4 с кольцами в сборе 

усилием пальцев рук через втулку 1 в цилиндр блока 3. При установке имеющаяся на днище 

поршня стрелка должна быть направлена в сторону привода ГРМ. Маркировка на нижней го-

ловке шатуна должна соответствовать номеру цилиндра. 

 

Повторить операцию для остальных трех поршней. 

 

Установить крышки шатунов с вкладышами так, чтобы маркировка номера шатуна на 

крышке и на шатуне находились с одной стороны, и затянуть болты крепления в два этапа 

(головка сменная Torx E10, вороток, удлинитель, ключ моментный, головка измерения угла 

поворота): 

 

1 этап – затяжка болтов крепления крышек шатунов с моментом 18…22 Н∙м        

(1,8…2,2 кгс∙м); 

 

2 этап – довернуть болты на угол (130º…140º). 
 

 

Установить масляный насос 

 

Запрессовать сальник в корпус масляного насоса (оправка из комплекта 67.7853-9702, 

молоток с пластмассовым бойком). 

 

Установить на передний конец коленчатого вала направляющую втулку (втулка из ком-

плекта 67.7853-9702). 

 

Установить масляный насос 6, рисунок 28, в сборе с сальником и прокладкой 4 через 

направляющую втулку и затянуть болты крепления. Момент затяжки болтов крепления 

9,0…11 Н∙м (0,9…1,1 кгс∙.м) (головка сменная Torx E8, вороток, удлинитель, ключ момент-

ный). 

 

ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ. При установке масляного насоса в сборе с сальником не допус-

кается смазывать рабочую поверхность сальника. 

 

Снять направляющую втулку с коленчатого вала. 

 

Установить и закрепить приемник 2 масляного насоса с уплотнительным кольцом.    

Момент затяжки болтов крепления 9,0…11 Н∙м (0,9…1,1 кгс∙м) (головка сменная 8, вороток, 

удлинитель, ключ моментный). 

 

Рисунок 53 – Установка поршней в ци-

линдры: 

 

1 – втулка для установки поршней в ци-

линдры; 

2 – винт регулировочный; 

3 – блок цилиндров; 

4 – поршень 
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ТИ    Технологическая инструкция 

"ОАО АВТОВАЗ" 

" 

Установить головку цилиндров 

 

Окунуть болты крепления головки цилиндров в емкость с моторным маслом, дать стечь 

излишкам масла, выдержав болты не менее 30 мин. (емкость технологическая, масло мотор-

ное). 

 

Установить прокладку головки и головку цилиндров. 

 

Затянуть болты крепления. Затяжку болтов выполнять в четыре этапа в последователь-

ности, указанной на рисунке 54 (головка сменная Torx Е14, вороток, удлинитель, ключ мо-

ментный, головка измерения угла поворота): 

 

1 этап – затяжка моментом 12…20 Н∙м (1,2…2,0) кгс∙м; 

2 этап – затяжка моментом 26…34 Н∙м (2,6…3,4) кгс∙м; 

3 этап – доворот болтов на 90
о
 ± 10°; 

4 этап – доворот болтов на 90
о
 ± 10°. 

 
 

 

Установить детали привода ГРМ 

 

Смазать моторным маслом шейки распределительных валов и уложить распределитель-

ные валы 4 и 8, рисунок 22, в головку цилиндров. Впускной распределительный вал устано-

вить справа со стороны привода ГРМ (масло моторное). 

 

Обезжирить сопрягаемые поверхности головки цилиндров и корпуса подшипников рас-

пределительных валов, нанести жидкую прокладку Локтайт 574 на поверхность головки ци-

линдров непрерывным валиком диаметром 1…1,5 мм, как показано на рисунке 55. Норма рас-

хода жидкой прокладки 25 г (кисть, уайт-спирит: норма расхода 20 г). 

 

 
Рисунок 55 – Схема нанесения жидкой прокладки на головку цилиндров 

Рисунок 54 – Порядок затяжки бол-

тов крепления головки цилиндров: 

 

1 – 10 – болт крепления головки ци-

линдров 
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ТИ    Технологическая инструкция 

"ОАО АВТОВАЗ" 

" 

Установить корпус 2, рисунок 22, подшипников распределительных валов на головку 

цилиндров и завернуть болты крепления в последовательности, указанной на рисунке 56.   

Момент затяжки болтов крепления 8…10 Н∙м (0,8…1,0 кгс∙м) (головка сменная Torx E8,        

вороток, удлинитель). 

 

 
 

Рисунок 56 – Схема затяжки болтов крепления корпуса подшипников распределитель-

ных валов: 

 

1 – 20 – болт крепления корпуса подшипников распределительных валов 

 

 

Запрессовать сальники 7, рисунок 22, распределительных валов (молоток с пластмассо-

вым бойком, оправка для запрессовки сальника 67.7853-9702). 

 

Установить водяной насос 3, рисунок 30, с прокладкой 4 и затянуть три болта крепле-

ния. Момент затяжки болтов крепления 7…8 Н∙м (0,7…0,8 кгс∙м) (вставка сменная Torx T30, 

переходник, вороток, удлинитель, ключ моментный). 

 

Установить кронштейн 5, рисунок 24, правой опоры двигателя и закрепить болтами 

крепления с шайбами в соответствии с рисунком (головка сменная 13, 17, вороток, удлини-

тель, ключ моментный). 

 

Моменты затяжки: 

 

- болтов 3 крепления кронштейна к блоку цилиндров 43…52 Н∙.м (4,3…5,2 кгс∙м); 

 

- болтов 1 и 2 крепления кронштейна к головке цилиндров 21…25 Н∙м (2,1…2,5 кгс∙м). 

 

Установить заднюю защитную крышку 4, рисунок 25, ремня привода ГРМ с уплотните-

лями в сборе (головка сменная 10, вороток, удлинитель). 

 

Установить на коленчатый вал 3, рисунок 21, шпонку 4 и зубчатый шкив 2 (молоток с 

пластмассовым бойком, головка сменная 17, вороток). 

 

Совместить установочную метку шкива коленчатого вала с меткой на крышке масляно-

го насоса, как показано на рисунке 57, поворотом коленчатого вала в кратчайшем угловом на-

правлении за болт крепления демпфера (ключ гаечный кольцевой 17). 
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ТИ    Технологическая инструкция 

"ОАО АВТОВАЗ" 

" 

 
 

Установить приспособление 1, рисунок 58, для фиксации распределительных валов на 

задние торцы валов, так чтобы вершины кулачков первого цилиндра были сориентированы 

примерно вверх, а паз на заднем торце каждого распределительного вала находился верти-

кально со смещением вправо от оси вала, как показано на рисунке 59. При необходимости до-

вернуть распределительный вал ключом за лыски на хвостовике распределительного вала до 

совпадения паза на торце вала с выступами на приспособлении (ключ гаечный 17, приспособ-

ление 21179-1006800 для фиксации распределительных валов). 

 

 

 
 

 

 
 

Зафиксировать приспособление 1, рисунок 60, на распределительных валах болтами 2 

(головка сменная 17, вороток). 

 

Рисунок 59 – Выставление рас-

пределительных валов: 

 

1 – впускной распределитель-

ный вал; 

2 – выпускной распределитель-

ный вал; 

3 – паз 

Рисунок 57 – Выставление шкива 

коленчатого вала по меткам 

Рисунок 58 – Установка при-

способления для фиксации 

распределительных валов: 

 

1 – приспособление 21179-

1006800 для фиксации распре-

делительных валов; 

2 – вал   распределительный 

впускной; 

3 – вал распределительный вы-

пускной 
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Рисунок 61 – Установка шкивов и натяж-

ных роликов ремня ГРМ: 

 

1 – шкив выпускного распределительного 

вала; 

2 – болт крепления шкива; 

3 – механизм поворота впускного распре-

делительного вала со шкивом в сборе; 

4 – болт крепления механизма поворота 

распределительного вала; 

5 – ролик опорный; 

6 – болт крепления ролика опорного; 

7 – натяжитель автоматический ремня 

ГРМ; 

8 – болт крепления автоматического на-

тяжителя 

 
 

Установить шкив 1, рисунок 61, выпускного распределительного вала и механизм 3 по-

ворота впускного распределительного вала на посадочные поверхности распределительных 

валов. 

 

 
 

 

Установить болт 2 крепления шкива выпускного распределительного вала с шайбой, 

болт 4 крепления механизма поворота впускного распределительного вала и затянуть не-

большим предварительным моментом. При этом шкив и механизм поворота должны свободно 

поворачиваться относительно распределительных валов (головка сменная 17, вороток). 

 

Установить опорный ролик 5 и затянуть болт 6 крепления опорного ролика моментом 

30…36 Н∙м (3,0…3,6 кгс∙м) (головка сменная 15, вороток, ключ моментный). 

 

Установить натяжитель 7 автоматический и затянуть болт 8 крепления натяжителя ав-

томатического предварительным моментом 5 Н∙м (0,5 кгс∙м) (головка сменная 15, вороток, 

ключ моментный). 

 

Установить ремень 1, рисунок 62, ГРМ на шкив выпускного распределительного вала, 

шкив механизма поворота впускного распределительного вала, опорный ролик, автоматиче-

ский натяжитель, шкив водяного насоса и шкив коленчатого вала, сохраняя положение уста-

новочной метки ВМТ на шкиве коленчатого вала. 

Рисунок 60 – Крепление при-

способления для фиксации 

распределительных валов на 

двигателе: 

 

1 – приспособление 21179-

1006800 для фиксации распре-

делительных валов; 

2 – болт крепления приспособ-

ления 
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Рисунок 62 – Установка ремня ГРМ: 

 

1 – ремень ГРМ; 

2 – приспособление   21177-1005250   для 

фиксации коленчатого вала; 

3 – болт крепления демпфера коленчатого 

вала; 

4 – фиксатор; 

5 – ключ 67.7812.9573-01 для автоматиче-

ского натяжителя ремня ГРМ; 

6 – автоматический натяжитель ремня 

ГРМ 

Рисунок 63 – Регулировка автоматическо-

го натяжителя ремня ГРМ: 

 

1 – упор рычага натяжителя; 

2 – упор пластины натяжителя; 

3 – паз пластины натяжителя; 

4 – паз рычага натяжителя 

 
 

Установить приспособление 2 для фиксации коленчатого вала на зубчатый шкив колен-

чатого вала. Паз приспособления должен попасть на выступ шкива коленчатого вала (приспо-

собление для фиксации шкива коленчатого вала 21177-1005250). 
 

Зафиксировать приспособление болтом 3 крепления демпфера коленчатого вала (голов-

ка сменная 17, вороток). 
 

Зафиксировать коленчатый вал от поворота фиксатором 4, вставив фиксатор в отвер-

стие для датчика положения коленчатого вала и паз приспособления. 
 

Отрегулировать натяжение ремня ГРМ: 
 

- установить ключ 5 в пазы опорной пластины автоматического натяжителя 6, повер-

нуть натяжитель против направления хода часовой стрелки в крайнее положение до легкого 

касания упоров 1, рисунок 63, рычага натяжителя и 2 пластины натяжителя, затем повернуть 

ключ по часовой стрелке до совмещения паза 4 рычага и паза 3 пластины автоматического на-

тяжителя (ключ 67.7812.9573-01 для автоматического натяжителя ремня ГРМ); 
 

 
 

- затянуть болт крепления натяжителя моментом 30…36 Н∙м (3,0…3,6 кгс∙м), удерживая 

при этом ключ (ключ 67.7812.9573-01 для автоматического натяжителя ремня ГРМ, головка 

сменная 15, ключ моментный); 
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Рисунок 64 – Установка заглушки меха-

низма поворота впускного распредели-

тельного вала: 

 

1 – заглушка механизма поворота впуск-

ного распределительного вала; 

2 – механизм поворота впускного распре-

делительного вала со шкивом в сборе 

Рисунок 65 – Установка шайбы дистанци-

онной: 

 

1 – шайба дистанционная; 

2 – шкив коленчатого вала 

- после затяжки болта пазы 3 и 4 атоматического натяжителя должны быть в совмещен-

ном положении. 

 

Затянуть болты 2 и 4, рисунок 61, крепления шкива выпускного распределительного ва-

ла и механизма поворота впускного распределительного вала с моментом 70…84 Н∙м 

(7,0…8,4 кгс∙м), удерживая поочередно валы гаечным ключом за лыски на хвостовиках рас-

пределительных валов (ключ гаечный 17, головка сменная 17, насадка Torx T55, вороток, 

ключ моментный). 

 

Установить заглушку 1, рисунок 64, механизма поворота впускного распределительного 

вала. Затянуть заглушку моментом 25…35 Н∙м (2,5…3,5 кгс∙м), удерживая впускной распре-

делительный вал гаечным ключом за лыски на хвостовике вала (ключ гаечный 17, головка 

сменная 30, вороток, ключ моментный). 
 

 
 

Снять фиксатор 4, рисунок 62, и приспособление 2 для фиксации коленчатого вала. 

 

Отвернуть болты 2, рисунок 60, крепления и снять приспособление 1 для фиксации рас-

пределительных валов (головка сменная 17, вороток). 

 

Повернуть коленчатый вал на два оборота за болт крепления демпфера, проверить сов-

падение меток. При отклонении паза 3, рисунок 63, за пределы паза 4 выполнить повторное 

натяжение ремня, предварительно отвернув болт крепления автоматического натяжителя на 

45°…90° (ключ гаечный кольцевой 15, 17, головка сменная 15, 17, вороток). 

 

ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ. При регулировке натяжения ремня не допускается проворачи-

вать коленчатый вал вращением шкива распределительного вала. 

 

Установить нижнюю 3, рисунок 19, и верхнюю 4 передние крышки защиты зубчатого 

ремня (ключ 5 под внутренний шестигранник). 

 

Установить шайбу 1, рисунок 65, дистанционную на шкив 2 коленчатого вала. 
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Рисунок 66 – Установка задающего диска 

датчика фаз: 

 

1 – задающий диск датчика фаз; 

2 – впускной распределительный вал; 

3 – втулка центрирующая; 

4 – шайба 8х20; 

5 – болт крепления задающего диска 

Установить задающий диск 1, рисунок 66, датчика фаз на впускной распределительный 

вал 2, совместив выступы на диске с пазом на торце вала. Установить центрирующую втулку 

3 через отверстие диска в посадочное отверстие на торце распределительного вала. Устано-

вить болт 5 с шайбой 4 крепления задающего диска. Удерживая впускной распределительный 

вал ключом за лыски на хвостовике вала затянуть болт крепления задающего диска моментом      

20…25 Н∙м (2,0…2,5 кгс∙м) (ключ гаечный 17, насадка под внутренний шестигранник 6 мм, 

вороток, ключ моментный). 

 

 
 

Нанести на сопрягаемую поверхность заглушек 3, рисунок 22, жидкую прокладку ПС-1 

(жидкая прокладка ПС-1, норма расхода 4 г). 

 

Запрессовать заглушки 3 в отверстия головки цилиндров (молоток с пластмассовым 

бойком, оправка 67.7853-9591). 

 

Обезжирить сопрягаемые поверхности корпуса подшипников распределительных валов 

и крышки головки цилиндров, нанести жидкую прокладку Локтайт 574 на поверхность корпу-

са подшипников распределительных валов непрерывным валиком диаметром 1…1,5 мм, как 

показано на рисунке 67. Норма расхода жидкой прокладки 25 г (кисть, уайт-спирит, норма 

расхода 20 г). 

 

 
 

Рисунок 67 – Схема нанесения жидкой прокладки на корпус подшипников распредели-

тельных валов 

 

Установить крышку 1, рисунок 22, головки цилиндров и затянуть пятнадцать болтов 

крепления. Момент затяжки пяти болтов крепления, расположенных на продольной оси 

крышки – 10…12 Н∙м (1,0…1,2 кгс∙м), десяти болтов по краям крышки – 8…11 Н∙м        

(0,8…1,1 кгс∙м) (головка сменная Torx E8, вороток, удлинитель, ключ моментный). 



ГОСТ 3.1105-84 

 

 

Лист 40 

 И
зм

  
 Л

и
ст

  
№

 д
о

к
у

м
ен

та
  

  
П

о
д

п
и

сь
  

  
  

  
 Д

ат
а 

  
  

И
зм

. 
 Л

и
с
т 

 №
 д

о
к
у

м
ен

та
  

  
П

о
д

п
и

сь
  

  
  

Д
ат

а
 

  
Д

у
б

л
и

к
а
т 

  
В

за
м

. 

  
П

о
д

п
. 

3100.25100.40207 

 

ТИ    Технологическая инструкция 

"ОАО АВТОВАЗ" 

" 

Установить детали системы смазки 

 

Обезжирить сопрягаемые поверхности блока цилиндров в сборе с масляным насосом и 

держателем заднего сальника и масляного картера. 

 

Нанести герметик на поверхность блока цилиндров непрерывным валиком диаметром 

3…4 мм, как показано на рисунке 68 (кисть, уайт-спирит, норма расхода 20 г; герметик сили-

коновый "Локтайт 5910", норма расхода 40 г). 

 

Установить масляный картер. Картер не должен выступать за плоскость блока цилин-

дров (поверочная линейка). Завернуть болты крепления в порядке, указанном на рисунке 68. 

Момент затяжки болтов 5…8 Н∙м (0,5…0,8 кгс∙м) (головка сменная 10, вороток, удлинитель, 

ключ моментный). 

 

Установить и завернуть пробку отверстия для слива масла. Момент затяжки пробки 

20…32 Н∙м (2,0…3,2 кгс∙м) (насадка под внутренний шестигранник 8 мм, ключ моментный). 

 

 
Рисунок 68 – Схема нанесения жидкой прокладки на блок цилиндров для установки 

масляного картера и порядок затяжки болтов крепления масляного картера: 

 

1 – 16 – болт крепления масляного картера 

 

Завернуть штуцер 2, рисунок 26, крепления масляного фильтра. Момент затяжки шту-

цера 38…88 Н∙м (3,8…8,8 кгс∙м) (ключ кольцевой 24, вставка сменная 24, ключ моментный). 

 

Смазать моторным маслом уплотнительное кольцо масляного фильтра и завернуть 

фильтр 1 до касания уплотнительным кольцом блока цилиндров, затем усилием рук довернуть 

его на 3/4 оборота. 

 

 

Установить детали системы охлаждения 

 

Установить трубу 3, рисунок 29, подводящую водяного насоса с прокладкой 4 (головка 

сменная 10, вороток и удлинитель). 
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Установить термостат 5, рисунок 14, с прокладкой 6 на шпильки 4 крепления, шайбы 3 

и навернуть гайки 2. Затяжку гаек крепления термостата проводить в два этапа (головка смен-

ная 13, удлинитель, вороток, ключ моментный): 

 

1 этап – затяжка моментом 7…14 Н∙м (0,7…1,4) кгс∙м; 

 

2 этап – затяжка моментом 14…22 Н∙м (1,4…2,2) кгс∙м. 

 

Нанести на резьбовую часть датчика 1, рисунок 14, температуры охлаждающей жидко-

сти жидкую прокладку ПС-1 и установить датчик температуры на термостат. Момент за-

тяжки датчика температуры 9…15 Н∙м (0,9…1,5 кгс∙м) (ключ кольцевой 19, насадка 19, ключ 

моментный, жидкая прокладка ПС-1, норма расхода 1 г). 
 

 

Установить трубу приемную глушителя с нейтрализатором в сборе 

 

Установить новую прокладку 8, рисунок 16, газопровода и приемную трубу 7 глушите-

ля с нейтрализатором в сборе, установить шайбы 9 и навернуть семь новых гаек 1. Момент за-

тяжки гаек крепления приемной трубы 21…26 Н∙м (2,1…2,6 кгс∙м) (головка сменная 13, уд-

линитель, ключ трещоточный, ключ моментный). 

 

Затянуть гайку крепления приемной трубы глушителя на шпильке крепления крон-

штейна трубы подводящей водяного насоса. Момент затяжки гайки 21…26 Н∙м              

(2,1…2,6 кгс∙м) (ключ гаечный 13, головка сменная 13, ключ моментный). 

 

Установить опору 3 кронштейна приемной трубы, кронштейн 2 приемной трубы, экран 

5 нижний и закрепить болтами 4. Момент затяжки болтов крепления 21…26 Н∙м            

(2,1…2,6 кгс∙м) (ключ гаечный 13, головка сменная 13, ключ моментный). 

 

Установить шайбу и затянуть гайки 3 и 7, рисунок 15, крепления кронштейна 4 трубы 

подводящей водяного насоса. Момент затяжки гаек 21…26 Н∙м (2,1…2,6 кгс∙м) (головка 

сменная 13, удлинитель, вороток, ключ моментный). 

 

Ввернуть управляющий датчик 5 кислорода во втулку на приемной трубе 6 глушителя с 

нейтрализатором в сборе. Момент затяжки датчика 40…60 Н∙м (4,0…6,0 кгс∙м) (ключ кольце-

вой 22, вставка сменная 22, ключ моментный). 

 

Установить два кронштейна крепления жгутов проводов на головку цилиндров и за-

крепить тремя болтами М6х12. Момент затяжки болтов 4…8 Н∙м (0,4…0,8 кгс∙м) (головка 

сменная 10, вороток, удлинитель, ключ моментный). 

 

Присоединить колодку 2 жгута проводов датчика концентрации кислорода к элемен-

ту крепления на кронштейне 1. 

 

 

Установить датчики 

 

Установить датчик фаз 2, рисунок 13, и зафиксировать его болтом 1. Момент затяжки 

болта крепления 4…8 Н∙м (0,4…0,8 кгс∙м) (головка сменная Torx Е8, вороток, удлинитель, 

ключ моментный). 

 

Установить клапан 2, рисунок 12, регулирования положения распределительного вала и 

зафиксировать болтом 1. Момент затяжки болта крепления 5…8 Н∙м (0,5…0,8 кгс∙м) (головка 

сменная 8, вороток, удлинитель, ключ моментный). 
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Установить датчик 1, рисунок 11, контрольной лампы давления масла. Момент затяжки 

датчика 25…30 Н∙м (2,5…3,0 кгс∙м) (головка сменная высокая 21, вороток, ключ моментный). 

 

Установить датчик 5, рисунок 10, детонации и зафиксировать болтом 4. Момент затяж-

ки болта крепления 15…24 Н∙м (1,5…2,4 кгс∙м) (головка сменная 13, вороток, удлинитель, 

ключ моментный). 
 

 

Установить рампу форсунок 
 

Установить рампу 3, рисунок 9, форсунок и закрепить двумя болтами 5 с шайбами 6. 

Момент затяжки болтов 9…14 Н∙м (0,9…1,4 кгс∙м) (ключ 5 для внутреннего шестигранника, 

насадка для внутреннего шестигранника, удлинитель, ключ моментный). 

 

Присоединить колодки жгута 1 проводов форсунок к топливным форсункам 2 и закре-

пить жгут двумя новыми хомутами 4 к рампе форсунок. 
 

 

Установить модуль впуска 
 

Установить шланг вентиляции картера нижний на патрубок крышки головки цилиндров 

и зафиксировать хомутом (плоскогубцы). 

 

Установить на модуль 4, рисунок 8, впуска новые уплотнители 5 газовых каналов. 

 

Завести в отверстие модуля впуска шланг нижний вентиляции картера. 

 

Установить модуль впуска на головку цилиндров. Завернуть и затянуть два болта 7 и 

три гайки 8 крепления модуля впуска с шайбами. Момент затяжки болтов и гаек 21…26 Н∙м 

(2,1…2,6 кгс∙м) (головка сменная 13, вороток, удлинитель, ключ моментный). 

 

Установить две шайбы 2, навернуть и затянуть две верхние гайки 1 крепления модуля 

впуска к головке цилиндров. Момент затяжки гаек 3…5 Н∙м (0,3…0,5 кгс∙м) (головка сменная 

10, вороток, удлинитель, ключ моментный). 

 

Присоединить элементы крепления жгута проводов форсунок к модулю впуска. 

 

Установить новый уплотнитель 3 дроссельного патрубка. 

 

Установить дроссельный патрубок 3, рисунок 7, на модуль впуска и закрепить тремя 

гайками 1 с шайбами 2. Момент затяжки гаек крепления модуля впуска 5…8 Н∙м          

(0,5…0,8 кгс∙м) (головка сменная 10, вороток, удлинитель, ключ моментный). 

 

Установить трубку 2, рисунок 6, с указателем 1 уровня масла в сборе и закрепить вин-

том 3 с шайбой 4 (отвертка крестообразная). 
 

 

Установить маховик 
 

Установить на фланец коленчатого вала маховик 2, рисунок 17, при этом метка махови-

ка (конусообразная лунка) должна находиться напротив оси шатунной шейки четвертого ци-

линдра, нанести на резьбовую часть болтов крепления маховика прокладку жидкую уплот-

няющую и завернуть болты. Установить фиксатор 1 и затянуть болты крепления маховика. 

Момент затяжки болтов крепления 72…89 Н∙м (7,2…8,9 кгс∙м) (прокладка жидкая уплотняю-

щая ПС-1, норма расхода 12 г; головка сменная 17, вороток, удлинитель, ключ моментный, 

фиксатор маховика 67.7820-9526). 

Рисунок 57 
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Рисунок 69 – Установка демпфера колен-

чатого вала: 

 

1 – демпфер коленчатого вала; 

2 – болт крепления демпфера; 

3 – шайба; 

4 – датчик положения коленчатого вала 

Установить демпфер коленчатого вала 
 

Установить демпфер 1, рисунок 69, коленчатого вала, совместив паз демпфера с высту-

пом на шкиве коленчатого вала, установить шайбу 3 и затянуть болт 2 крепления демпфера. 

Крутящий момент затяжки болта крепления демпфера 95…115 Н∙м (9,5…11,5 кгс∙м) (головка 

сменная 17, вороток, ключ моментный). 

 

 
 

Установить датчик 4 положения коленчатого вала. Затянуть болт крепления датчика 

моментом 8…12 Н∙м (0,8…1,2 кгс∙м) (головка сменная 10, вороток, удлинитель, ключ мо-

ментный). 

 

 

Установить навесное оборудование 
 

Установить кронштейн 4, рисунок 4, навесных агрегатов и закрепить болтами 3 и 6. 

Момент затяжки болтов: поз. 3 (М8) – 15…24 Н∙м (1,5…2,4 кгс∙м); поз. 6 (М10) – 33…52 Н∙м 

(3,3…5,2 кгс∙м) (головка сменная 13, 17, удлинитель, вороток, ключ моментный). 

 

Установить генератор 2 на кронштейн 4 и закрепить его четырьмя болтами 1. Момент 

затяжки болтов 22…28 Н∙м (2,2…2,8 кгс∙м) (головка сменная 10, вороток, ключ моментный). 

 

Установить компрессор 2, рисунок 3, системы кондиционирования и закрепить его тре-

мя болтами 1. Момент затяжки болтов 22…28 Н∙м (2,2…2,8 кгс∙м) (головка сменная 10, воро-

ток, ключ моментный). 

 

Установить ремень 5, рисунок 2, привода навесных агрегатов в последовательности: 

демпфер коленчатого вала, шкив компрессора кондиционера, шкив генератора, ролик натяж-

ной. 

 

Перевести натяжной ролик 3 в нижнее положение в направлении по часовой стрелке и 

затянуть гайку 2 крепления натяжного ролика. Момент затяжки гайки 30…36 Н∙м           

(3,0…3,6 кгс∙м) (головка сменная 13, насадка Torx T55, вороток, ключ моментный). 

 

Установить заглушку 1 натяжного ролика. 

 

Повернуть коленчатый вал за болт крепления демпфера на два оборота по часовой 

стрелке для правильной установки ремня, убедиться, что клинья ремня правильно вошли в 

ручьи всех шкивов (головка сменная 17, удлинитель, вороток). 
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Установить свечи и катушки зажигания 
 

Установить свечи 6, рисунок 5, и затянуть с моментом 20…30 Н∙м (2,0…3,0 кгс∙м)     

(головка сменная высокая 16, удлинитель, вороток, ключ моментный). 

 

Перед установкой катушек зажигания на внутреннюю поверхность резинового уплотни-

теля свечи зажигания нанести смазку типа ВНИИНП-233 ТУ 38.101687 толщиной 1 мм.    

Норма расхода 1 г на двигатель. 

 

Установить катушки 5 зажигания, затянуть болтами крепления. Момент затяжки болта 

крепления катушки зажигания 4…8 Н∙м (0,4…0,8 кгс∙м) (головка сменная Torx E8, удлини-

тель, вороток, ключ моментный). 

 

 

Установить жгуты проводов 

 

Присоединить колодки жгута 1, рисунок 5, проводов к катушкам 5 зажигания и элемен-

ты крепления жгута к модулю впуска. 

 

Присоединить клемму провода "массы" жгута катушек зажигания к двигателю болтом 2 

с шайбой 3. Момент затяжки болта 4…8 Н∙м (0,4…0,8 кгс∙м) (головка сменная 10, удлини-

тель, вороток, ключ моментный) 

 

Присоединить разъем жгута проводов катушек зажигания к фиксатору на кронштейне 1, 

рисунок 15, крепления жгута проводов. 

 

Присоединить колодку жгута 1, рисунок 9, проводов форсунок к генератору, компрес-

сору системы кондиционирования, клапану регулирования положения впускного распредели-

тельного вала, датчику фаз и датчику детонации. 

 

Присоединить разъем жгута проводов форсунок к фиксатору на кронштейне крепления 

жгута проводов. 
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6 ОБКАТКА И ИСПЫТАНИЯ ДВИГАТЕЛЯ 

 

Снять двигатель со стенда для разборки и сборки агрегатов и установить на автомобиль 

согласно требованиям для автомобиля LADA Vesta – ТИ 3100.25100.20582, для автомобиля 

LADA X-Ray – ТИ 3100.25100.20592 или на испытательный стенд в соответствии с инструкци-

ей по эксплуатации стенда. 

 

Залить масло моторное в картер двигателя и закрыть крышкой маслоналивную горло-

вину (марка заливаемого моторного масла согласно действующему "Кодификатору основных 

и вспомогательных материалов, применяемых при ТО и ремонте автомобилей LADA"               

К 3100.25100.00018, норма расхода 4,4 л; установка типа 24065 ф. "ALFA" (Италия) для за-

правки маслом). 

 

В качестве топлива использовать бензины согласно действующему "Кодификатору ос-

новных и вспомогательных материалов, применяемых при ТО и ремонте автомобилей LADA" 

К 3100.25100.00018. 

 

Снять с двигателя датчик давления масла и установить манометр для контроля давления 

в системе смазки двигателя (ключ кольцевой 21). 

 

Запустить двигатель и проверить по манометру давление масла. При давлении масла 

менее 49 кПа (0,5 кгс/см
2
) на режимах холостого хода заглушить двигатель, выяснить причи-

ну и устранить неисправность. 

 

Минимальная частота вращения коленчатого вала на режиме холостого хода должна со-

ставлять 790…890 мин
-1

. 

 

Произвести обкатку двигателя по следующему циклу: 

 

(790…890) мин
-1

 – 2 мин; 

 

1000 мин
-1

   – 3 мин; 

 

1500 мин
-1

   – 4 мин; 

 

2000 мин
-1

   – 5 мин. 

 

В период обкатки обратить внимание на температуру охлаждающей жидкости, наличие 

посторонних стуков, вибраций, подтекания масла, топлива, охлаждающей жидкости и нали-

чие других неисправностей. При обнаружении их заглушить двигатель, выяснить причину и 

устранить неисправности. 
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Технические требования: 
 

Давление в конце такта сжатия  1,0  Инструмент и приборы согласно 

(компрессия) в цилиндрах двига-         (10,0)  ТИ 3100.25100.13061 

теля, Мпа (кгс/см
2
), не менее 

 

Разность давления в цилиндрах  0,1 (1,0)  То же 

в конце такта сжатия, Мпа 

(кгс/см
2
), не более 

 

Падение частоты вращения колен-  5…17  Мотор-тестер типа 

вала двигателя при отключении    "Автомастер АМ-1" г. В. Новгород 

из работы отдельных цилиндров 

на режиме (1000…1100) мин
-1

, %          

 

Давление масла в системе смазки     245,2…343,2 Прибор контроля давления масла 

двигателя при температуре масла        (2,5…3,5) типа КА 6722К ф. "КТ KINGTOOL" 

+85°С при частоте вращения  

93,3 с
-1

 (5600 об/мин), кПа (кгс/см
2
) 

 

Давление масла в системе смазки  49 Прибор контроля давления масла 

двигателя при температуре масла         (0,5) типа КА 6722К ф. "КТ KINGTOOL" 

+85°С при минимальной частоте 

холостого хода, кПа (кгс/см
2
), 

не менее 

 

Минимальная частота вращения  14 ± 0,8  Мотор-тестер типа 

коленчатого вала двигателя,           (840 ± 50) "Автомастер АМ-1" г. В.Новгород 

с
-1

 (об/мин) 

 

Зазор между электродами 

свечей зажигания, мм:    1,0…1,15        Набор щупов 

 

Уровень масла в картере  между отметками  Указатель уровня 

двигателя          "min" и "max" 

 

 

 

7 ПРЕДЪЯВИТЬ ДВИГАТЕЛЬ ОТК 

 

ОТК проверить выборочно двигатель на соответствие требованиям раздела 6 настоящей 

ТИ. 

 

Допускается контроль качества сборки, в том числе контроль моментов затяжки резьбо-

вых соединений и нанесения герметика на плоскости разъемов двигателя, производить поопе-

рационно в процессе выполнения работ. 
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Приложение А 

(обязательное) 

Моменты затяжки резьбовых соединений на двигателе ВАЗ-21179 

Деталь крепежа Резьба 
Момент затяжки, Н∙м (кгс∙м) 

минимальный максимальный 

Болт крепления крышки коренного 

подшипника 

М10х1,25 70 (7,0) 86 (8,6) 

Болт крепления держателя заднего сальника М6 9 (0,9) 11 (1,1) 

Болт крепления маховика М10х1,25 72 (7,2) 89 (8,9) 

Болт крепления крышки шатуна М8х1   

1 этап  18 (1,8) 22 (2,2) 

2 этап  доворот на 130º доворот на 140º 

Болт крепления масляного насоса М6 9 (0,9) 11 (1,1) 

Болт крепления маслоприемника М6 9 (0,9) 11 (1,1) 

Болт крепления головки цилиндров М10х1,25   

1 этап  12 (1,2) 20 (2,0) 

2 этап  26 (2,6) 34 (3,4) 

3 этап  доворот на 80º  доворот на 100º 

4 этап  доворот на 80º  доворот на 100º 

Болт крепления корпуса подшипников 

распределительных валов 

М6 8 (0,8) 10 (1,0) 

Болт крепления водяного насоса М6 7 (0,7) 8 (0,8) 

Болт крепления кронштейна опоры двигателя 

к блоку цилиндров 

М10х1,25 43 (4,3) 52 (5,2) 

Болт крепления кронштейна опоры двигателя 

к головке цилиндров 

М8 21 (2,1) 25 (2,5) 

Болт крепления опорного ролика М10х1,25 30 (3,0) 36 (3,6) 

Болт крепления автоматического натяжителя 

ГРМ 

М10х1,25 30 (3,0) 36 (3,6) 

Болт крепления шкива распределительного 

вала 

М10х1,25 70 (7,0) 84 (8,4) 

Болт крепления механизма поворота 

распределительного вала 

М12х1,25 70 (7,0) 84 (8,4) 

Заглушка механизма поворота 

распределительного вала 

М27х1,5 25 (2,5) 35 (3,5) 

Болт крепления демпфера коленчатого вала М12х1,25 95 (9,5) 115 (11,5) 

Болт крепления датчика положения 

коленчатого вала 

М6 8 (0,8) 12 (1,2) 

Болт крепления задающего диска датчика фаз М6 20 (2,0) 25 (2,5) 

Болт крепления крышки головки цилиндров М6   

на продольной оси головки цилиндров  10 (1,0) 12 (1,2) 

по краю головки цилиндров  8 (0,8) 11 (1,1) 

Штуцер фильтра очистки масла М20х1,5 38 (3,8) 88 (8,8) 

Болт крепления масляного картера М6 5 (0,5) 8 (0,8) 

Пробка отверстия для слива масла М16х1,5 20 (2,0) 32 (3,2) 



ГОСТ 3.1105-84 
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ТИ    Технологическая инструкция 

"ОАО АВТОВАЗ" 

" 
Гайка крепления термостата М8   

1 этап  7 (0,7) 14 (1,4) 

2 этап  14 (1,4) 22 (2,2) 

Болт крепления рампы форсунок М6 9 (0,9) 14 (1,4) 

Болт крепления модуля впуска М8 21 (2,1) 26 (2,6) 

Гайка крепления модуля впуска М8 21 (2,1) 26 (2,6) 

Гайка крепления модуля впуска М6 3 (0,3) 5 (0,5) 

Гайка крепления дроссельного патрубка М6 5 (0,5) 8 (0,8) 

Гайка крепления трубы газоприемной М8 21 (2,1) 26 (2,6) 

Болт крепления кронштейнов трубы 

газоприемной 

М8 21 (2,1) 26 (2,6) 

Болт крепления подводящей трубы водяного 

насоса 

М6 5 (0,5) 8 (0,8) 

Болт крепления кронштейна жгута проводов М6 4 (0,4) 8 (0,8) 

Болт крепления клапана регулирования 

положения распределительного вала 

М5 5 (0,5) 8 (0,8) 

Болт крепления датчика фаз М6 4 (0,4) 8 (0,8) 

Болт крепления датчика детонации М8 15 (1,5) 24 (2,4) 

Датчик температуры охлаждающей жидкости М12х1,5 9 (0,9) 15 (1,5) 

Датчик контрольной лампы давления масла М14х1,5 25 (2,5) 30 (3,0) 

Датчик концентрации кислорода М18х1,5 40 (4,0) 60 (6,0) 

Свеча зажигания М14х1,25 20 (2,0) 30 (3,0) 

Болт крепления катушки зажигания М6 4 (0,4) 8 (0,8) 

Болт крепления клеммы провода "массы" 

жгута проводов катушек зажигания 

М6 4 (0,4) 8 (0,8) 

Болт крепления кронштейна навесных          

агрегатов 

М8 15 (1,5) 24 (2,4) 

Болт крепления кронштейна навесных          

агрегатов 

М10 33 (3,3) 52 (5,2) 

Болт крепления генератора М8х1,25 22 (2,2) 28 (2,8) 

Болт крепления компрессора М8х1,25 22 (2,2) 28 (2,8) 

Гайка крепления натяжного ролика ремня 

привода навесных агрегатов 

М8х1,25 30 (3,0) 36 (3,6) 

 


