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\Vymagania ogólne 

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy są 
wymagania ogólne dotyczące przekładni hydroki
netycznych jednostopniowych trójczłonowych wg 
BN-76/1156- 01, stosowanych w układach napędo
wych maszyn do robót budowlanych ziemnych 
i drogowych oraz żurawi samojezdnych przezna
czonych do pracy w klimacie umiarkowanym 
przy zakresie temperatur od - 20 do + 40°C. 

Norma nie dotyczy przekładni h ydrokinetycz
nych jednostopniowych trójczłonowych, dla któ
rych inne niż podane w normie wymagania usta
;ane są w porozumieniu między WY'twórcą i od
biorcą wyrobów. 

1.2. Określenia - wg BN-76/1156-01. 

2. WYMAGANIA 

2.1. Zgodność z dokumentację techniczną. Czę
sci i zespoły zastosowane do montażu przekładni 
hydrokinetycznej powinny być zgodne z doku
mentacją techniczną uwzględniającą wymagania 
normy. 

2.2. Materiały, półwyroby i części 
2.2.1. Materiały pod względem gatunku, asorty

mentu, składu chemicznego i własności mecha
nicznych powinny być zgodne z normami prŻed
miotowymi. 

W przypadkach technicznie uzasadnionych wła~
ności materiałów powinny być potwierdzone ate
stami lub zaświadczeniami .hutniczymi, co powin
no być podane w dokumentacji technicznej prze
kładni. 

2.2.2. Odlewy z żeliwa szarego niestopowego 
korpusu głównego pokryw, wieńców, kół zębatych 
i tulei .powinny być wykonane zgodnie z wyma
ganiami PN-76/H-83100 w klasie wadliwości po
w ierzC'hni surowego odlewu Wp4 i tolerancji wy
maganej w II k lasie dokładności wg PN.:. 72/ 
H-83104. 
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Pozastałe odlewy z żeliwa szarego powinny być 
wykonane w klasie wadliwości .powierzchni suro
wego odlewu Wp6 i tolerancji wymiarowej w rv· 
klasie dokładnośc i. 

2.2.3. Odlewy ze staliwa konstrukcyjnego węg
lowego i stopowego powinny być wykonane w 
klasie wadliwości powierzchni surowego odlewu 
Wp3 wg PN-77/H- 83151 i tolerancji wymiarowej 
w II klasie dokładności wg PN- 72/H-83154. 

2.2.4. Odlewy aluminowe części, takich jak wir
nik po:npy, wirnik turbiny, elementy ki erownicy, 
powinny być wykonane w II klasie dokładności 
wg PN-74/H-83207. 

2.2.5. Odkuwki stalowe swobodnie kute wałki 
i koła zębate powinny być wykonane jako odkuw
ki rodzaju B w kategori i R wg PN-71 /H-94004, 
a odkuwki matry~owane, jak wałki i koła zębate, 
piasty - co najmniej w klasie dokładnośc i P 
wg PN-74/H-94301. 

2.3. Wykonanie 

2.3.1. Dokładność wykonan ia. Odchyłki wymia
rów swobodnych dla powierzchni obrabianych 
o określonej chropowatości i falistości powinny 
być zgodne z szeregiem tolerancji zaokrąglonych 
s wg PN-66/M-02139. Odchy lki kątó-w nietolero
wanych dla powierzchni obrabianych powinny 
odpowiadać 3 klasie dokładności wg PN-77/ 
M-02136. 

2.3.2. Koła zębate powinny być wykonane z ma
teriałów atestowanych w co najmniej 7 klasie do
kładności wg PN-75/M-88521. 

2.3.3. Korpusy w stanie całkowi~ie obrobionym 
przy badaniach na szczelność, pod ciśnieniem 
l MPa wody o temperaturze od 70 do 80°C nie 
powinny wykazywać .przecieków. 

2.3.4. Otwory i zamknięda gwintowane wlewu 
zbiorników oleju powinny być zgodne z BN-77/ 
2010-01 

Osłony i zabe.zpieczenia ochronne powin
ny spełn iać wymagania wg BN-78/2014-01. 
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2.3.6. Gwinty, jeżeli w dokumentacji nie poda
no inaczej, powinny być wykonane w klasie śred- . 
nicdokładnej wg PN-70/M-02113. Części gwinto
wane narażone na działanie szkodliwych -Mpływów 
otoczenia powinny być pokryte powłoką cynkową 
o grubości 12 fAim wg PN-71/H-97005 lub powłoką 
kadmową o gruJbości co najmniej 12 f.lm wg 
PN-71/H-97008. 

2.3.7. Elementy wielowy.pustowe i wielokarbo
we powinny być wykonane zgodnie z wymagania
mi PN-69/M-85010 oraz PN-68/M-85014. 

2.3.8. Części wirujące powinny być wyważone 
statycznie dynamicznie . z · dokładnością do 
20 g/om. 

2.4. Wymagania montażowe 

2.4.1. Połączenia gwintowe powinny być zabez
pieczone przed samoodkręceniem, łby śrub oraz 
nakrętlki powinny przylegać na całym obwodzie 
do powierzchni części llłb zespołów łączonych. 

Momenty dokręcenia ·połączeń gwintowych po
winny być zgodne z PN-63/M-82056. Nadmiary 
długości gWintów ponad nakrętki - wg PN-74/ 
M-82063. 

2.4.2. Luzy montażowe części i zespołów po
winny być tak dobTane i wykonane, aby zaP.ew
niały prawidłowe współdziałanie i trwałość części 
współpracujących przy możliwości przeprowadze
nia regulacji zapewniających swobodę i płynność 
ruchów bez wyczuwalnych ręką nadmiernych lu
zów i przemieszczeń. · 

2.4.3. Łożyska toczue przed zamontowaniem w 
gniazdach obudowy powinny być oczyszczone 
z wazeliny technicznej, osuszone i lekko posmaro
wane odpowiednim smarem. 

Powierzchnie gniazd i zespołów, przed zamon
towaniem łożysk, powinny być starannie oczysz
czone, a następnie pokryte smarem. Łożyska mon
towane w gniazdach powinny być wciśnięte tak, 
aby ich zewnętrzne pierś'Cienie dokładnie przyle
gały na całym obwodzie do powierzchni oporo
wych gniazda, a łożyska wciskane na wa:\;ki i tu
leje powinny przylegać całym obwodem pierście
ni wewnętrznych. 

2.4.4. Pierścienie uszczelniające gumowe przed 
zamontowaniem po·winny być przemyte olejem, 
a następnie zamontowane - W sposób zabeZJpiecza
jący PofZed ich uszkodzeniem w trakcie montażu. 

2.4.5. Pierścienie uszczelniające żeliwne, j eżeli 

są stosowane w przekładni, przed montażem po
winny być przemyte olejem, a następnie spraw
dzone w zakresie prawidłowości działania zamka 
i wielkości szczeliny k; po zamontowaniu pierś
cień osadzony w rowku powinien ściśle przylegać 
zewnętrzną powierzchnią walcową do oporowej 
porwierzchni gniazda oraz boczną płaszczyzną do 
odpowiedniej bocznej płaszczyzny oporowej row-

ka rw wałku lub tulei uszczelnionego połączenia 
obrotowego. 

2.4.6. Połąfzenia nitowane elementów turbiny 
oraz osłony powiinny mieć symetrycznie zamknię
te łby nitó.w; prCliWidłowość zamlmięcia nitów po
winna być sprawdz~a !wyrywkowo podczas prób 
niszczących w tra;kcie badań kontrolnych prze
kładni produikowanych seryjnie. 

2.5. Wymagania dotyc'zące przekładni w stanie 
zmontowanym 

2.5.1. Wseółpraca części i zespołów przekładni 
'hydrokinetycznej porwinna być płynna, bez zaha
mowań, nadmiernych drgań i przegrzewania się 
części wskutek nadmiernego tarcia. Przy spra.w
dzeniu op:orów własnych ruchu obTotowego wałka 
wejściowego oraz wałka wyjściowego przez obra
canie ręczne, dopusz·czalne jest wy;stępowanie je
dynie lekko wyczuwalnego oporu wyn~kającego 
z tarcia elementów uszczelniających i oporów to
czenia w łożyskach. 

2.5.2. Wym~ania wytrźymałościowe. Konstruk
cja i · w~konanie przekładni hydrokinetycznej po
winny zapewniać niezawodność działania oraz 
trwałość jej części i zespołów przez co najmniej 
8000 h pracy (okres do napray.ry głównej) maszy
ny, dla której przekładnia jest przeznaczona, w 
warunkach normalnej pracy przekładni określo

nych przez wytwórcę. Wykonanie poszczególnych 
części i zespołów powinno zapewniać przeniesienie 
bez odkszt.g-fceń, doraźnego obciążenia momentem 
obrotowym wejściowym przekraczającym o 20°/a 
nominalną wielkość maksymalnego momentu 
obrotowego M1 mar, przy maksymalnej prędkości 

kątowej w 1mar lub obrotowej n 1mar wirnika pom
py.' Konstrukcja i montaż łożyskowań wałków 

(lub tulei) na wejściu przekładni hydrokinetycz
nej powinny zapewniać bezawaryjne i płynne 

przeniesienie napędu przy zastosowaniu wałów 
napędowych przegubowych zamontowanych skoś
nie pod kątem nie przekraczającym ±3°30'. 

2.5.3. Dopuszczalne odchyłki parametrów prze
kładni. Dopusrzcza się następujące odchy)ki war
tości rzeczywistych: 

a) przełożenie dynamiczne - ± 3fl/ e, 
lb) sprawność przełożenia - ± 2°/•. 

w stosunku do wartości nominalnych podanych 
przez wybwórcę w ~harakterystyce tech.ni-c.znej 
przekładni. 

2.5.4. Temperatura oleju przy ustalonej pracy 
przekładni h ydrokinetycznej nie może przekra
czać 11 0°C.' Dopuszczalny jest jedynie krótko
trwały wzrost temp·eratury do 120°C nie przekra
czający 15 min ciągłej pracy przekładni. 

2.5.5. Szczelność obudowy przekładni. Kon
strukcja, wykonanie i montaż części oraz zespołów 
przekładni powinny wykluczać możliiWość wyst'ę.:. 
powania jakichkolwiek przecieków lub zawilgo-
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ceń zarówno na korpusie jak i w pobliżu mieJsc 
połączeń s.poczynkowych lub Tuchowych. Spraw

-dzeniu podczas badań podlegają wszystkie ze
wnętrzne d_ostępne miejsca uszczelnionych połą

-czeń części i zespołów po 60 min ustalonej, ciąg

·łej pracy pr.zekładni hydrokinetycznej. 
2.5.6. Natężenie hałasu emitowanego przez pra

·cującą przekładnię hy<l-rokinetyc:zmą mierzone wg 
'PN-71/N-01300 w odległości 1000 ±50 mm od 

.do-wolnego punktu obudowy przekładni nie po-
winno przekroczyć 65 dB(A). 

2.5.7. Malowanie. Fokrycia malarskie powinny 
:spełniać wymagania wg BN-74/2001-01. 

Fokrycia lakierowe typu I powinny spełniać . 

·warunki klasy l. 
Staranność wykonania- wg PN-64/M-06000. 

Faktura, rodzaje materiałów malarskich i me
·tody malowania powinny być zgodne z obowiązu
·jącą instrukcją u wytwórcy przekładni. 

2'.6. Cechowanie. Każda przekładnia hydrokine

-tyczna powinna być zaopatrzona w tabliczkę zna

mionową trwale przymocowaną do korpusu obu

dowy, w miejscu widocznym, zawierającą co naj
.mniej następujące dane: 

a) nazwę lub znak wytwórcy, 
b) oznaczenie przekładni wg BN-76/1156-01, 
c) symbol wyrobu, 
d) numer fabryczny przekładni, 
e) rok produkcji, 
f) masę własną przekładni, 

g) nominalną wielkość przełożenia dynam~cz-

~nego ia, 
h) wielkość średnicy nominalnej Dn , 

i) k ierunek""'obrotów na wejściu przekładni, 

j) znak KJ. 

3. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE 
I TRANSPORT 

3.1. Pakowanie. Przed zapakowaniem przekład

ni hydrokinetycznej wszystkie otwory doprawa-

dzające lub odprowadzające olej powinny być za

bezpieczone korkami odlewniczymi. 

Zewnętrzne .powierzchnie pracujące należy po
kryć środkami zabezpieczającymi przed korozją 

(na okres 6-ciu miesięcy) . 

Końcówki wałków przyłączeniowych powinny 

być zabezpieczone przez owinięcie przetłuszczo

nym papierem technicznym. 

Przekładnie powinny być pakowane w jedno

stkowyćh opakowaniach zabezpieczających przed 
uszkodzeniami mechanicznymi _.podczas przecho

wywania i transportu. 

Dopuszcza · się pakowanie przekładni na pale

tach • drewniany~h ogólnego przeznaczenia, po 

uprzednim zamocowaniu przekładni na palecie 

w sposób uniemożliwiający -przemieszczenie lub 
uszkodzenie przekładni podczas transportu. 

3.2. Przechowywanie. Przekładnie opakowane 

(jednostkowo lub na paletach) należy przechowy

wać ·w pomieszczeniach zamkniętych o wilgotno
ści względnej nie przekraczającej 75°/o i tempe
raturze od -20 do +40°C. W pomieszczeniach 

tych niedopuszczalne jest [przechowywanie środ

ków chemicznych o s ilnym działaniu korodują

cym. 
3.3. Transpart. Transport przekładni w o~ko

waniach jednostkowych lub z:a paletach po uprzed
n im zabezpieczeniu ich przed pDzemieszczenieąt, 

wpływami atmosferycznymi :i usZJkodzeniami me

chanicznymi może odbywać się przy użyciu dG
wolnych środków transportowych. 

4. POSTANOWIENIA PRZEJSCIOWE 

Dla przekładni hydrokinetycznych produkowa
nych wg dokumentacji technicznej opracowanej 
przed datą obowiązywania niniejszej normy do 
dnia 31 grudnia 1981 r. dopuszcza się niespełnia

nie poszczególnych wymagań określonych .w ner

mie. 

KONIEC 

INFOR.JWACJE DODATKOWE 

~· Instytucja opracowująca ne.rmę - Przemysłowy 

Instytut Maszyn Bud-owlanych. 
2. Normy związane 

P N-76/H-83'100 Zeliwo szare niestopo we. Od-lewy. Ogólne 

wymagania i badania · ' 

PN -72/H-83104 Odlewy z żeliwa szarego. ToleTancje wy

miarowe, naddatki na obróbkę skrawaniem i odchyłki 

masy 
P N-77/H-83151 Staliw-o kons tr ukcyj ne węglowe i s topo

we. Od-lewy. Og(}lne wymagania i badania 

:FIN-72/H-83154 Odlewy ze s tailiwa. T-olerancj e wymiaro

we, naddatki n a -obróbkę sk rawaniem i <>dchyłki masy 

P N-74/H-832-o-7 Odlewy z metali nieżelaznych. Tolerancje 

wymia rowe, naddatki na obt·óbkę skrawaniem i od

chyłki masy 
P N-71/H-94004 Stal konstrukcyjna węglowa i stopowa. 

Odkuwki swobodnie ku'te 
P N-74/H-94301 Odkuwki stalowe m atrycowane. Nadda tki 

na obróbkę dopus zczalne odchyłki wymiarów i wy

tyczne projektowania 
PN-71/H -97005 Ochrona p rzed korozją. Elektrolityczne 

powłoki cy-nkowe 
P N-71/H-97008 Ochrona przed koro-zj ą. Elektrolityczne 

powloki kadmowe 



4 Informacje dodatkowe do BN-79/1f56-06 

PN-70/M-02113 Gwinty metryczne o średJ;licach l do 
600 mm . Toleracje 

PN- 77/M-02136 Układ tolerancji kątów 
PN-78/M-<02139 Odchyłki wymiarów nietO'lerowanych 
PN-64fM-06000 .Pokrycia lakierowe na podł?żu żeliwa· 

i stali. Wy~yczne ogólne projektowania i oceny wy
konania. 

PN-63/M-82·056 'Połączenia gwint·owe stalowe. Dopusz
czalne momenty dokręcania 

PN-74/:M-18201>3 Gwinty metryczne. Wyf!'liary wyjść i pod
cięć oraz nadmiary długości gwintów i głębokości. 

otworów 
P~-69/M-85010 Połączenia zębate ewolwentowe 
PN-75/M-'88521 •Przekładnie zębate ewolwentowe równo

ległe walcowe. Dokładność wykonania. ~azwy, okreś 

lenia i parametry 

PN-68/:M-8M14 Połącze.nia wielokarbbwe. Wymiary! 
PN -71/N- !H300 Hałas maszyn i urządzeń: Metody wyzna-

czania parametrów akus.tycznych • 

B'N-76/1156-•01 Przekładnie hydrokinetyczne jednosrtopnio-
we trójczłonowe. Określenia. Paramet ry podstawowe. 
Oznaczehia 

BN-74!2001-01 Maszyny i urządzenia do robót budowla
nych. Fokrycia malarsk ie. Wymagania i badania 

BN-77!2·010-01 Maszyny do robót budowlanych ziemnych .. 
Otwory i zamknięcia gwintowe wlewu zbiorników. 

Główne wymiarY' 

BN-78•/2014-01· Maszyny do robót budowlanych ziemnych .. 
Osłony i zabezpieczenia ochron ne. Wymagania ogórlne 

3'. Autorzy projektu normy - mgr inż. Marek Kędzio-· 

rek, inż. Sławomir Kisiel, mgr iń..ż . Włodzimierz Paluch .. 


