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1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sa
wymagania ogoélne dotyczace przekladni hydroki-
netycznych jednostopniowych tréjezlonowych wg
BN-76/1156-01, stosowanych w ukiadach napedo-
wych maszyn do robdét budowlanych ziemnych
i drogowych oraz zurawi samojezdnych przezna-
czonych do pracy w klimacie umiarkowanym
przy zakresie temperatur od —20 do +40°C.

Norma nie dotyczy przekladni hydrokinetycz-
nych jednostopniowych tréjezlonowych, dla kto-
rych inne niz podane w normie wymagania usta-
lane sg w porozumieniu miedzy wytwareg i od-
biorcg wyrobow.

1.2, Okreslenia — wg BN-76/1156-01.

2. WYMAGANIA

2.1. Zgodnos$¢ z dokumentacje techniczna. Cze-
sci 1 zespoly zastosowane do montazu przekladni
hydrokinetycznej powinny by¢ zgodne z doku-
mentacja techniczng uwzgledniajacg wymagania
normy.

2.2. Materialy, pélwyroby i czesci

2.2.1. Materialy pod wzgledem gatunku, asorty-
mentu, skladu chemicznego i wilasnosci mecha-
nicznych powinny byé zgodne z normami przed-
miotowymi.

W przypadkach technicznie uzasadnionych wlad-
nosci materialéw powinny byé potwierdzone ate-
stami lub zas$wiadczeniami hutniczymi, co powin-
no by¢ podane w dokumentacji technicznej prze-
kladni.

2.2.2. Qdlewy z zeliwa szarego niestopowego
korpusu gltownego pokryw, wiencéw, kot zebatych
i tulei powinny byé wykonane zgodnie z wyma-

ganiami PN-76/H-83100 w klasie wadliwosci po- .

wierzchni surowego odlewu Wp4 i tolerancji wy-
maganej w II klasie dokladnosci wg PN-72/
H-83104.

wykonane w klasie wadliwosci powierzchni suro-
wego odlewu Wpb i tolerancji wymiarowej w IV’
klasie dokladnosci.

2.23. Odlewy ze staliwa konstrukcyjnego weg-
lowego i stopowego powinny by¢ wykonane w
klasie wadliwosci powierzchni surowego odlewu
Wp3 wg PN-77/H-83151 i tolerancji wymiarowej
w II klasie dokladnosci wg PN-72/H-83154.

2.2.4. Odlewy aluminowe czeéci, takich jak wir-
nik pompy, wirnik turbiny, elementy kierownicy,
powinny byé wykonane w II klasie dokladnosci
wg PN-74/H-83207. ‘

2.2.5. Odkuwki stalowe swobodnie kute walki
i kotla zebate powinny by¢ wykonane jako odkuw-
ki rodzaju B w kategorii R wg PN-71/H-94004,
a odkuwki mairycowane, jak walki i kola zebate,
piasty — co najmniej w klasie dokladnosci P
wg PN-74/H-94301.

2.3. Wykonanie

2.3.1. Dokladnos¢ wykonania. Odchytki wymia-
row swobodnych dla powierzchni obrabianych
o okreslonej chropowatosci i falistosci powinny
by¢ zgodne z szeregiem tolerancji zaokraglonych
s wg PN-66/M-02139. Odchylki katéw nietolero-
wanych dla powierzchni obrabianych powinny
odpowiada¢ 3 klasie dokladnosci wg PN-T77/
M-02136.

2.3.2. Kola zgbate powinny by¢ wykonane z ma-
terialow atestowanych w co najmniej 7 klasie do-
kladnosei wg PN-75/M-88521.

2.3.3. Korpusy w stanie catkowicie obrobionym
przy badaniach na szczelno$é, pod cisnieniem
1 MPa wody o temperaturze od 70 do 80°C nie
powinny wykazywaé przeciekow.

2.3.4. Otwory i zamkniecia gwintowane wlewu
zbiornikéw oleju powinny byé¢ zgodne z BN-T7/
2010-01

Oslony i zabezpieczenia ochronne powin-
ny speinia¢ wymagania wg BN-78/2014-01.

Ustanowiona przez Dyrektora Przemyslowego Instytuiu

Zgloszona przez Przemystowy Instytut Maszyn Budowlanych
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2.3.6. Gwinty, jezeli w dokumentacji nie poda-

no inaczej, powinny by¢ wykonane w klasie §red-

niodokladnej wg PN-T0/M-02113. Czesci gwinto-
wane narazone na dzialanie szkodliwych wplywow
otoczenia powinny byé¢ pokryte powloks cynkowsg
o grubosci 12 wm wg PN-71/H-97005 lub powloka
kadmowg o grubosci co mnajmniej 12 pm wg
PN-71/H-97008.

2.3.7. Elementy wielowypustowe i wielokarbo-
we powinny by¢ wykonane zgodnie z wymagania-
mi PN-69/M-85010 oraz PN-68/M-85014.

2.3.8. Czesci wirujace powinny by¢ wywazone
statycznie i dynamicznie z dokladnoscia do
20 g/cm.

2.4. Wymagania montazowe

2.4.1. Polaczenia gwintowe powinny by¢ zabez-
pieczone przed samoodkreceniem, lby $rub oraz
nakretki powinny przylega¢ na calym obwodzie
do powierzchni czesci lub zespoléw lgczonych.

Momenty dokrecenia polgczen gwintowych po-
winny by¢ zgodne z PN-63/M-82056. Nadmiary
dlugosci gwintow ponad nakretki — wg PN-T4/
M-82063. ;

2.4.2, Luzy montazowe czesSci i zespolow po-
winny by¢ tak dobrane i wykonane, aby zapew-
nialy prawidlowe wspodldzialanie i trwalos¢ czesci
wspoblpracujgeych przy mozliwosci przeprowadze-
nia regulacji zapewniajacych swobode i plynnosé
ruchéw bez wyczuwalnych rekg nadmiernych lu-
z6w 1 przemieszczen. _

2.4.3. Lozyska toczne przed zamontowaniem w
gniazdach obudowy powinny by¢ oczyszczone
z wazeliny technicznej, osuszone i lekko posmaro-
wane odpowiednim smarem.

Powierzchnie gniazd i zespolow, przed zamon-
towaniem lozysk, powinny by¢ starannie oczysz-
czone, a nastepnie pokryte smarem. Lozyska mon-
towane w gniazdach powinny by¢ wecisniete tak,
aby ich zewnetrzne pierscienie dokladnie przyle-
galy na calym obwodzie do powierzchni oporo-
wych gniazda, a tozyska wciskane na walki i tu-
leje powinny przylegaé calym obwodem pierscie-
ni wewnetrznych.

2.4.4. Pierscienie uszczelniajace gumowe przed
zamontowaniem powinny by¢ przemyte olejem,
a nastepnie zamontowane w sposdb zabezpiecza-
jacy przed ich uszkodzeniem w trakcie montazu.

2.4,5. PierScienie uszczelniajace zeliwne, jezeli
sg stosowane w przekladni, przed montazem po-
winny by¢ przemyte olejem, a nastepnie spraw-
dzone w zakresie prawidlowo$ci dzialania zamka
i wielkoéci szczeliny k; po zamontowaniu piers-
cien osadzony w rowku powinien $cisle przylegac
zewnetrzng powierzchnig walcowa do oporowej
powierzchni gniazda oraz boczng plaszczyznag do
odpowiedniej bocznej plaszczyzny oporowej row-

ka w walku lub tulei uszczelnionego polaczenia
obrotowego.

2.4.6. Polaczenia nitowane elementéw turbiny
oraz ostony powinny mie¢ symetrycznie zamknie-
te Iby nitow; prawidlowos¢ zamkniecia nitéw po-
winna byé sprawdzgna wyrywkowo podczas préb
niszczacych w trakcie badan kontrolnych prze-
kladni produkowanych seryjnie,

2.5. Wymagania dotyczace przekladni w stanie
zmonfowanym

2.5.1. Wspdlpraca czeSci i zespolow przekladni
‘hydrokinetycznej powinna by¢é plynna, bez zaha-
mowan, nadmiernych drgan i przegrzewania sie
czesci wskutek nadmiernego tarcia. Przy spraw-
dzeniu oporéw wilasnych ruchu obrotowego walka
wejsciowego oraz watka wyjsciowego przez obra-
canie reczne, dopuszczalne jest wystepowanie je-
dynie lekko wyczuwalnego oporu wynikajacego
z tarcia elementow uszczelniajacych i oporéw to-
czenia w lozyskach. -

2.5.2. Wynfagania wytrzymalosciowe. Konstruk-
cja i wykonanie przekladni hydrokinetycznej po-
winny zapewnia¢ niezawodno$é dzialania oraz
trwatos¢ jej czesci 1 zespolow przez co najmniej
8000 h pracy (okres do naprawy gléwnej) maszy-
ny, dla ktorej przekiladnia jest przeznaczona, w
warunkach normalnej pracy przekladni okreslo-
nych przez wytworce. Wykonanie poszczegélnych
czesel 1 zespolow powinno zapewniaé przeniesienie
bez odksztalcen, doraznego obciazenia momentem
obrotowym wejsciowym przekraczajagcym o 20%e
nominalng wielko§¢ maksymalnego momentu
obrotowego Mjmar, przy maksymalnej predkosci
katowe] ©®{mqr lub obrotowej Nymq, wirnika pom-
py. Konstrukcja i montaz lozyskowan walkow
(lub tulei) na wejsciu przekladni hydrokinetycz-
nej powinny zapewniaé bezawaryjne i plynne
przeniesienie napedu przy zastosowaniu walow
napedowych przegubowych zamontowanych skos-
nie pod katem nie przekraczajgcym =330’

2.5.3. Dopuszczalne odchylki parametrow prze-
kiadni. Dopuszcza sie nastepujace odchylki war-
tosci rzeczywistych:

a) przelozenie dynamiczne — 3%,

b) sprawnosé przelozenia — *2%.

w stosunku do warto$ci nominalnych podanych
przez wytworce w charakterystyce technicznej
przekladni. ‘

2.5.4. Temperatura oleju przy ustalonej pracy
przekladni hydrokinetycznej nie moze przekra-
cza¢ 110°C.” Dopuszczalny jest jedynie krotko-
trwaty wzrost temperatury do 120°C nie przekra-
czajacy 15 min cigglej pracy przekladni.

2.5.5. Szczelnosé obudowy przekladni. Kon-
strukecja, wykonanie i montaz czesci oraz zespolow
przekiadni powinny wykluczaé mozliwosé wyste-
powania jakichkolwiek przeciekéw lub zawilgo-
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cen zarowno na korpusie jak i w poblizu miejsc
polaczen spoczynkowych lub ruchowych. Spraw-
dzeniu podczas badan podlegajg wszystkie ze-
wnetrzne dostepne miejsca uszczelnionych pola-
czeh czesci i zespoléw po 60 min ustalonej, cigg-

‘tej pracy przekladni hydrokinetyczne].

* 2.5.6. Natezenie halasu emitowanego przez pra-
cujaca przekladnie hydrokinetyczng mierzone wg
PN-71/N-01300 w odleglosci 1000 *50 mm od
dowolnego punktu obudowy przekladni nie po-
winno przekroczyé 65 dB(A).

2.5.7. Malowanie. Pokrycia malarskie powinny
:spelnia¢ wymagania wg BN-74/2001-01. '

Pokrycia lakierowe typu I powinny spelnia¢,

‘warunki klasy 1.

Starannos¢ wykonania — wg PN-64/M-06000.

Faktura, rodzaje materialow malarskich i me-
‘tody malowania powinny byé zgodne z obowigzu-
jacq instrukejg u wytwoérey przekladni.

2.6. Cechowanie. Kazda przekladnia hydrokine-
tyczna powinna byé zaopatrzona w tabliczke zna-
mionowa trwale przymocowang do korpusu obu-
dowy, w miejscu widocznym, zawierajacg co naj-
aniej nastepujace dane:

a) nazwe lub znak wytwércy,

b) oznaczenie przekladni wg BN-76/1156-01,

¢) symbol wyrobu,

d) numer fabryczny przekladni,

e) rok produkeji,

f) mase wlasng przekladni,

g) nominalng wielko§é przelozenia dynamicz-
nego ig, :

h) wielko$¢ $rednicy nominalnej Dy,

i) kierunek “obrotéw na wejsciu przekladni,

j) znak KJ.

3. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

3.1. Pakowanie. Przed zapakowaniem przeklad-
ni hydrokinetycznej wszystkie otwory doprowa-

dzajgce lub odprowadzajace olej powinny by¢ za-
bezpieczone korkami odlewniczymi.

Zewnetrzne powierzchnie pracujgce nalezy po-
kryé¢ srodkami zabezpieczajagcymi przed korozjg
(na okres 6-ciu miesigcy).

Koncéwki walkoéw przylaczeniowych powinny
byé¢ zabezpieczone przez owinigcie przetluszezo-
nym papierem technicznym.

Przekladnie powinny byé¢ pakowane w jedno-
stkowych opakowaniach zabezpieczajgcych przed
uszkodzeniami mechanicznymi podczas przecho-
wywania i transportu. '

Dopuszcza sie pakowanie przekiadni na pale-
tach _drewnianych ogoélnego przeznaczenia, po
uprzednim zamocowaniu przekladni na palecie
w sposob uniemozliwiajacy przemieszczenie lub
uszkodzenie przekladni podczas transportu.

3.2. Przechowywanie. Przekladnie opakowane
(jednostkowo lub na paletach) nalezy przechowy-
waé w pomieszczeniach zamknigtych o wilgotno-
$ci wzglednej nie przekraczajacej 75%0 i tempe-
raturze od —20 do +40°C. W pomieszczeniach
tych niedopuszczalne jest przechowywanie $rod-
kéow chemicznych o silnym dzialaniu koroduja-
cym. P

3.3. Transpert. Transport przekladni w opako-
waniach jednostkowych lub na paletach po uprzed-
nim zabezpieczeniu ich przed przemieszczeniem,
wplywami atmosferycznymi i uszkodzeniami me-
chanicznymi moze odbywaé sie przy uzyciu do-
wolnych §rodkéw transportowych.

4. POSTANOWIENIA PRZEJSCIOWE

Dla przekladni hydrokinetycznych produkowa-
nych wg dokumentacji technicznej opracowanej
przed data obowigzywania niniejszej normy do
dnia 31 grudnia 1981 r. dopuszcza sig niespelnia-
nie poszczegolnych wymagan okreslonych w ner-
mie.

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE

1. Instylucja opracowujaca nerme — Przemystowy
Instytut Maszyn Budowlanych.
2. Normy zwiazane ;

“PN-T6/H-83100 Zeliwo szare niestopowe. Odlewy. Ogoblne
wymagania i badania - '
PN-72/H-83104 Odlewy z zeliwa szarego, Tolerancje wy-

miarowe, naddatki na obrébke skrawaniem i odchylki
masy
PN-77/H-83151 Staliwo konstrukcyjne weglowe i stopo-
we. Odlewy. Ogdélne wymagania i badania
PN-72/H-83154 Odlewy ze staliwa. Tolerancje wymiaro-
we, naddatki na obrobke skrawaniem i odchylki masy

PN-T4/H-88207 Odlewy z metali niezelaznych. Tolerancje
wymiarowe, naddatki na obrdbke skrawaniem i od-
chylki masy

PN-71/11-94004 Stal konstrukcyjna weglowa i stopowa.
Odkuwki swobodnie kute

DPN-T4/H-94301 Odkuwki stalowe matrycowane. Naddatki
na obrobke dopuszczalne odchytki wymiaréow i wy-
tyczne projektowania

PN-71/H-97005 Ochrona przed korozja.
powloki cynkowe

PN-71/H-97008 Ochrona przed korozja. Elekirolityczne
powloki kadmowe

Elektrolityczne
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PN-T0/M-02113 Gwinty metryczne o s$rednicach 1 do
600 mm. Toleracje

PN-T7/M-02136 Uklad tolerancji katow

PN-78/M-02139 Odchytki wymiaréw nietolerowanych

PN-64/M-06000 Pokrycia lakierowe na podiozu

i stali. Wytyczne ogdlne projektowania i oceny wy-
konania
PN-63/M-82056 Polgczenia gwintowe stalowe. Dopusz-

czalne momenty dokrecania

PN-T4/M-82063 Gwinty metryczne. Wymiary wyjsé¢ i pod-
cieé¢ oraz nadmiary dlugosci gwintéw i glebokosci
otworow

PN-69/M-85010 Polaczenia zebate ewolwentowe

PN-75/M-88521 Przekladnie zebate ewolwentowe réwno-
legle walcowe. Dokladnosé wykonania, Nazwy, okres-
lenia i parametry

zeliwa’

PN-68/M-85014 Polaczenia wielokarbowe, Wymiary

PN-71/N-01300 Halas maszyn i urzadzen, Metody wyzna-
czania parametrow akustycznych

BN-76/1156-01 Przekladnie hydrokinetyczne jednostopnio-
we tréjczlonowe, Okreslenia. Parametry podstawowe.
Oznaczehia

BN-74/2001-01 Maszyny i urzadzenia do robdét budowla-
nych. Pokrycia malarskie. Wymagania i badania

BN-77/2010-01 Maszyny do rob6t budowlanych ziemnych.
Otwory i zamkniecia gwintowe wlewu zbiornikéw,
Glowne wymiary

BN-78/2014-01 Maszyny do robot budowlanych zlemnych.
Oslony i zabezpieczenia ochronne. Wymagania 'vgblne

3. Autorzy projektu normy — mgr inz. Marek Kedzio--
rek, inz. Slawomir Kisiel, mgr inz. Wlodzimierz Paluch.



