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1. WSTĘP

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy są 
wymagania i badania dotyczące mechanicznych 
stopniowych skrzynek przekładniowych produko­
wanych seryjnie, jak skrzynka biegów, skrzynka 
rozdzielacza, reduktor, multiplikator i przystawka 
dodatkowego odbioru mocy, w dalszej treści zwa­
nych skrzynkami przekładniowymi, przeznaczo­
nych do pojazdów samochodowych.

Norma nie dotyczy przekładni wchodzących w 
skład bloków i mostów napędowych oraz skrzy­
nek biegów pojazdów jednośladowych.

1.2. Określenia

1.2.1. Mechaniczna stopniowa skrzynka prze­

kładniowa —  mechanizm układu* napędowego 
służący do stopniowej zmiany momentu obroto­
wego i kierunku obrotów wałków odbioru mocy.

1.2.2. Skrzynka biegów —  mechanizm służący 
do zmiany wielkości momentu obrotowego i pręd­
kości obrotowej silnika w celu uzyskania na ko­
łach jezdnych potrzebnej wielkości momentu na­
pędowego do pokonania napotykanych przez po­
jazd samochodowy oporów jazdy przy odpowiada­
jącej prędkości obrotowej kół jezdnych.

1.2.3. Skrzynka rozdzielcza —  mechanizm roz­
dzielający moment obrotowy na mosty napędowe.

1.2.4. Reduktor —  przekładnia zmniejszająca, 
w której prędkość kątowa ostatniego koła bier- 
nego jest mniejsza od prędkości kątowej pierw­
szego koła czynnego, a moment obrotowy ostat­
niego koła biernego jest większy od momentu 
obrotowego pierwszego koło czynnego.

1.2.5. Multiplikator —  przekładnia zwiększa­
jąca, w której prędkość kątowa ostatniego koła 
biernego jest większa od prędkości kątowej pier­
wszego koła czynnego, a moment obrotowy ostat­
niego koła biernego jest mniejszy od momentu 
obrotowego pierwszego koła czynnego.

1.2.6. Przystawka dodatkowego odbioru mocy
—  mechanizm zblokowany ze skrzynką przekład­
niową służący do napędu mechanizmów pomoc­
niczych.

2. W YM AG AN IA

2.1. Zgodność z dokumentacją. Części, podze­
społy i kompletne skrzynki przekładniowe po­
winny być wykonane zgodnie z aktualną, uzgod­
nioną z zamawiającym dokumentacją konstruk­
cyjną i niniejszą normą.

2.2. Montaż skrzynki przekładniowej. Skrzynki 
przekładniowe powinny być zmontowane z części 
wykonanych wg 2 .1, bez wad mających wpływ na 
pracę, funkcjonalność i wygląd zewnętrzny. Mon­
taż powinien być przeprowadzony zgodnie z obo­
wiązującą dokumentacją techniczną i BN-73/ 
3610-06.

2.3. Powłoki ochronne powinny być zgodne z 
dokumentacją konstrukcyjną oraz z BN-74/3602- 
-01 i BN-74/3602-02.

2.4. Smarowanie. Wszystkie miejsca podlegają­
ce smarowaniu powinny być napełnione środkami 
smarnymi zgodnie z wymaganiami dokumentacji 
technicznej.

2.5. Szczelność. Przecieki oleju są niedopusz­
czalne. Przy wyjściach wałków dla uszczelnień 
ruchowych mogą występować zawilgocenia. Do­
puszcza się utworzenie jednej nie odrywającej 
się kropli oleju w ciągu 15 min.

2.6 . Śruby i nakrętki powinny być dokręcone 
momentem zgodnym z PN-63/M-82056, jeżeli do­
kumentacja nie przewiduje inaczej, i zabezpieczo­
ne przed samoczynnym odkręcaniem wg wyma­
gań dokumentacji technicznej.

2.7. Opory mechaniczne. Obracanie się wałków 
zarówno przy wyłączonych, jak i przy włączo­
nych poszczególnych biegach pow in r^sig  odby­
wać ze stałymi, właściwymi dla danego^ńiomenta- 
mi oporowymi, bez wyczuwalnych zacięć.
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2.8 . Z m ia n a  b ie g ó w  powinna odbywać się płyn­
nie bez zacięć.
W synchronizowanych skrzynkach biegów, syn­
chronizatory powinny umożliwiać płynną i cichą 
zmianę biegów, bez słyszalnych zgrzytów. Samo­
czynne wyłączanie się biegów oraz włączanie się 
więcej niż jednego biegu równocześnie jest nie­
dopuszczalne. Układy położeń dźwigni zmiany 
biegów powinny być zgodne z PN-63/S-47004.

2.9 . W ie lk o ś ć  s i ł y  p o tr z e b n e j  d o  s t a ty c z n e g o  
p r z e łą c z a n ia  b ie g ó w  dla skrzynek przekładnio­
wych ze sterowaniem odległościowym powinna 
być mierzona na elemencie zewnętrznym stero­
wania wewnętrznego skrzynki biegów i może 
przyjmować następujące maksymalne wartości:

—  dla samochodów osobowych 300 N (30 kG),

—  dla samochodów ciężarowych i autobusów 
900 N (90 kG),

Dla skrzynek ze sterowaniem bezpośrednim 
wielkość siły powinna być mierzona na gałce 
dźwigni zmiany biegów i może przyjmować na­
stępujące maksymalne wartości:

—  dla samochodów osobowych 50 N (5 kG),
—  dla samochodów ciężarowych i autobusów 

150 N (15 kG).

2 .1 0 . T r w a ło ś ć  s k r z y n e k  p r z e k ła d n io w y c h .
Skrzynki przekładniowe powinny pracować 
sprawnie, bez w;

. . przez przebieg ■ 
i [ szezema wyrtjb

powinien odpowiadać wymaganiom określonym 
w dokumentacji technicznej.

2 .15 . C e c h o w a n ie  s k r z y n k i p r z e k ła d n io w e j .
Skrzynki przekładniowe powinny mieć umiesz­
czone w sposób trwały w miejscu określonym na 
rysunku konstrukcyjnym co najmniej następu­
jące dane:

—  znak wytwórni,
—  symbol przekładni,
—  numer kolejny,
—  rok produkcji,
—  znak kontroli,
—  znak zgodności z niniejszą normą.

3. P A K O W A N I E , P R Z E C H O W Y W A N IE  
I T R A N S P O R T

3.1. P a k o w a n ie . Sposób opakowania ustala wy­
twórca, jeżeli z zamawiającym nie uzgodniono 
inaczej.

Opakowanie powinno zabezpieczać skrzynki 
przekładniowe przed uszkodzeniami mechaniczny­
mi w czasie transportu. Wymiary opakowań po­
winny być zgodne z PN-64/0-79021.

Powierzchpie nie mające powłok ochronnych 
powinny być zabezpieczone przed korozją i wpły­
wami atmosferycznymi na okres trzech miesięcy, 
jeżeli z zamawiającym nie uzgodniono inaczej. 

Znakowanie na przywieszce dla wyrobów pa-
kowanych w skrzynie powinno zawierać co naj- 

ettkciiLj r I _____________'̂KiteKCic ryyttzMĄikauimniej następujące dane: 
Trwałość skrzynek przekładniowych powinna

być sprawdzana na odpowiednich stanowiskach 
badawczych oraz na pojazdach w  trakcji.

2 .1 1 . T e m p e r a tu r a  o le ju . Mechanizmy skrzynek 

przekładniowych nie powinny w czasie pracy 
nadmiernie nagrzewać się. Maksymalna tempe­
ratura oleju po jej ustaleniu się w czasie badań 
przy obciążeniu oporami własnymi oraz obrotach 
wejściowych równych 0,75nmax i pracy na biegu 
bezpośrednim bez chłodzenia dodatkowego nie 
powinna przekraczać dla skrzynek biegów 85°C 
(358 K ) przy temperaturze otoczenia 20 ±5°C  
(293 ±5  K).

2 .12 . P o z io m  h a ła s u  s k r z y n k i p r z e k ła d n io w e j

powinien odpowiadać dla każdego typu skrzynki 
wymaganiom określonym w  dokumentacji tech­
nicznej.

2 .1 3 . W o d o s z c z e ln o ś ć . Skrzynki przekładniowe 

powinny być wodoszczelne w zakresie podanym 
w dokumentacji technicznej.

2 .1 4 . P o b ó r  m o c y  przez skrzynkę przekładnio­
wą obciążoną oporami własnymi, przy obrotach 
współpracującego zespołu napędowego w zakre­
sie od obrotów biegu jałowego do obrotów nmax

—  znak wytwórni,
—  symbol przekładni,
—  numer kolejny,
—  znaki transportowe wg PN-67/0-79252,
—  datę ważności konserwacji.

3.2. Przechowywanie. Skrzynki przekładniowe 
powinny być przechowywane w pomieszczeniu 
suchym, zabezpieczającym przed wpływami at­
mosferycznymi oraz innymi czynnikami powodu­
jącymi korozję.

Sposób składowania powinien zabezpieczać 
przed uszkodzeniem. Opieranie skrzynek przek­
ładniowych na wałkach napędu lub sterowania 
jest niedopuszczalne.

Sprawdzenie stanu przechowywania i konser­
wacji powinno być przeprowadzane co trzy mie­
siące, jeżeli nie uzgodniono innego okresu kon­
serwacji.

Wytwórca ma prawo sprawdzenia stanu prze­
chowywania i konserwacji w czasie okresu gwa­
rancyjnego.

3.3. T r a n sp o r t . Skrzynki przekładniowe powin­
ny być przesyłane bez oleju środkami transporto­
wymi w sposób zabezpieczający je przed uszko­
dzeniami i wpływami atmosferycznymi.
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4. BAD ANIA

4.1. Określenie partii wyrobu. Przez partię ba­
daną należy rozumieć całą liczbę gotowych skrzy­
nek przekładniowych, wykonanych według tej 
samej dokumentacji konstrukcyjnej i technolo­
gicznej, przedstawionych jednorazowo do odbioru.

4.2. Rodzaje badań. Rozróżnia się dwa rodzaje 
badań skrzynek przekładniowych:

a) badania niepełne, mające na celu spraw­
dzenie zgodności wykonania skrzynek z wymaga­
niami niniejszej normy i dokumentacji technicz­
nej przeprowadzone bez demontażu skrzynek,

b) badania pełne, mające na celu sprawdzenie 
zgodności wykonanych części z dokumentacją 
oraz niezawodności działania, wytrzymałości i 
trwałości elementów skrzynek przekładniowych.

4.3. Program badań niepełnych. Każdą partię 
skrzynek przekładniowych przedstawioną do od­
bioru należy poddać następującym badaniom o- 
bejmującym:

a) oględziny zewnętrzne (2.3, 2.4, 2.5, 2.15),
b) sprawdzenie dokręcenia śrub i nakrętek (2.6),
c) sprawdzenie oporów mechanicznych (2 .7),
d) ocena poziomu hałasu (2.12),
e) badanie działania mechanizmów (2.8),

4.4. Program badań pełnych. Do badań pełnych 
dla sprawdzenia zgodności części, skrzynek prze­
kładniowych i montażu z dokumentacją konstruk­
cyjną należą:

a) badania niepełne wg 4 .3,
b) sprawdzenie wymiarów części i podzespołów 

oraz montażu (2 .1, 2.2),
c) badania trwałościowe wg ustaleń wytwórcy 

dla spełnienia wymagań (2.10),
d) pomiar temperatury oleju (2.11),
e) pomiar siły potrzebnej do statycznego prze­

łączenia biegów (2.9),
f) badanie wodoszczelności (2.13),
g) badanie poboru mocy (2.14),
h) badanie szczelności (2.5),
i) stanowiskowe badanie poziomu hałasu (2.12).
4.5. Pobieranie skrzynek do badań

4.5.1. Pobieranie skrzynek do badań niepełnych. 
Badaniom wg 4.3 a), d), e) należy poddać 100% 
wyprodukowanych skrzynek. Do badań wg 4.3
b), c) należy pobrać z partii skrzynki w  liczbie 
i w sposób zgodny z PN-73/N-03021, przyjmując 
ogólny poziom kontroli II oraz plany badania 
jednostopniowe lub dwustopniowe. Zgodnie z 
PN-73/N-03021 stosuje się kontrolę normalną, ul­
gową lub obostrzoną.

4.5.2. Pobieranie skrzynek do badań pełnych.
Z partii wyrobów, które przeszły badania niepeł­
ne z wynikiem dodatnim, należy pobrać sposo­
bem losowym:

a) 3 skrzynki z pierwszych 10 sztuk nowo uru­
chomionej produkcji do badań wg 4 .4 . b), d), e),
f). g), h), i),

b) 1 skrzynkę z produkcji bieżącej co pół roku 
do badań wg 4.4. b), d), e), f), g), h), i),

c) 2 skrzynki w  okresie rocznym do badań wg 
4.4 c) które przeszły z wynikiem pozytywnym po­
zostałe badania;

d) poza tym należy poddać badaniom dwie 
skrzynki przekładniowe w przypadku wprowadze­
nia zmiany konstrukcyjnej lub technologicznej 
mogącej mieć wpływ na trwałość wyrobu.

4.6. Opis badań

4.6.1. Oględziny zewnętrzne, polegające na 
sprawdzeniu wymagań 2.3, 2.4 i 2.15, należy prze­
prowadzić nieuzbrojonym okiem bez demontażu.

4.6.2. Sprawdzenie dokręcenia śrub i nakrętek 
wg wymagań 2.6 powinno być wykonane klucza­
mi dynamometrycznymi bez demontażu skrzynki 
przekładniowej. Sprawdzeniu podlega 10% śrub 
i nakrętek, lecz nie mniej niż 3 sztuki.

4.6.3. Sprawdzenie oporów wg wymagań 2.7 
powinno być wykonane metodą manualną.

4.6.4. Ocena poziomu hałasu. Ocenę poziomu 
hałasu wg wymagań 2.12 należy przeprowadzać:

a) dla badań niepełnych na stanowisku kontrol­
nym —  zasadniczo metodą słuchową przez po­
równanie z ustalonym wzorcem,

b) dla badań pełnych na odpowiednim stano­
wisku badawczym, umożliwiającym porównanie 
otrzymanych wartości z wymaganiami podanymi 
w dokumentacji technicznej.

4.6.5. Badanie działania mechanizmów, polega­
jące na sprawdzeniu zgodności z wymaganiem 
2.8 przeprowadza się na stanowisku badawczym 
na skrzynce obciążonej oporami własnymi lub 
pod obciążeniem szczególnie dla sprawdzenia sa­
moczynnego wyłączania się biegów. Powyższe 
należy sprawdzać również w skrzynce przekład­
niowej zamontowanej do pojazdu w trakcie pró­
by wg wymagań 2 .10.

4.6.6. Sprawdzenie szczelności na zgodność z 
2.5 należy przeprowadzać w  trakcie wykonywania 
badań wg 4.6.4 i 4.6.5.

4.6.7. Sprawdzenie wymiarów części i podzespo­
łów skrzynek przekładniowych wg 2.1 należy 
przeprowadzić w sposób umożliwiający stwierdze­
nie, czy części są wykonane i zamontowane wg 
2.2 zgodnie z dokumentacją techniczną.

Zasady i sposób kontroli precyzuje dokumen­
tacja technologiczna.

4.6.8. Badania trwałości i pomiar temperatury 
oleju. Badania trwałości przeprowadza wytwórca 
na odpowiednich stanowiskach w celu sprawdze­
nia wymagań trwałości części wg 2.10 w sposób
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umożliwiający określić jednorodność i jakość 
produkcji. Warunki badań porównawczych trwa­
łościowych na stanowisku ustala wytwórca.

Badania realizowane są zgodnie ze specjalnym 
programem • badań opracowanym na bazie badań 
kwalifikacyjnych wyrobu, z uwzględnieniem ok­
resu produkcji wyrobu.

Badania skrzynek przekładniowych w pojaz­
dach powinny być wykonywane u odbiorcy prze­
kładni jako integralne, w ramach oceny jednorod­
ności i jakości produkcji pojazdów. Wyniki ba­
dań prowadzonych u odbiorcy powinny być każ­
dorazowo przekazywane wytwórcy.

W okresie między naprawami (od oddania 
skrzynki przekładniowej do eksploatacji do na­
prawy głównej) dopuszcza się dla pozostałych 
części dwukrotną ich wymianę lub regenerację.

W badaniach stanowiskowych przeprowadza się 
również pomiar temperatury oleju podany w 
2 .11.

4 .6 .9 . B a d a n ia  w o d o s z c z e ln o ś c i .  Skrzynki prze­
kładniowe na zgodność z 2.13 należy badać na 
odpowiednim stanowisku zapewniającym spraw­
dzenie wymagań podanych w dokumentacji tech­
nicznej.

4 .6 .1 0 . P o m ia r  s i ł y  p o tr z e b n e j  d o  s t a ty c z n e g o  
p r z e łą c z a n ia  b ie g ó w . Badania te przeprowadza się 
na stanowisku badawczym zapewniającym spraw­
dzenie wymagań podanych w 2.9.

4 .6 .1 1 . B a d a n ie  p o b o r u  m o c y  przeprowadza się 
na odpowiednim stanowisku w celu sprawdze­
nia wymagań 2.14.

Dopuszcza się obroty do n — 0,75nm a x •

4 .7 . O c e n a  w y n ik ó w  b a d a ń

4 .7 .1 . P r z e b ie g  b a d a n ia  i o c e n a  w y n ik u  b a d a ń  
n ie p e łn y c h  —  wg PN-73/N-03021, przyjmując

wadliwość dopuszczalną w 2 =  1,5% dla każdej 
cechy osobno.

4 .7 .2 . W y n ik i  b a d a ń  p e łn y c h . Skrzynki prze­
kładniowe należy uznać za zgodne z wymagania­
mi niniejszej normy, jeżeli wszystkie badania 
wymienione w 4.4 przeprowadzone na skrzynkach 
pobranych zgodnie z 4.5.2, dadzą wynik dodatni.

Wyniki badań pełnych należy udostępnić od­
biorcy skrzynek.

4 .8 . Z a ś w ia d c z e n ie  w y t w ó r c y  o w y n ik a c h  b a d a ń  

n ie p e łn y c h . Do każdej skrzynki przekładniowej 
powinno być dołączone świadectwo zawierające 
co najmniej:

—  nazwę wytwórni,
—  symbol przekładni,
—  datę odbioru,

—  numer kolejny,

—  stwierdzenie zgodności wykonania wyrobu 
z wymaganiami niniejszej normy.

Dopuszcza się sporządzenie jednego świadec­
twa dla kilku skrzynek przekładniowych w przy­
padku przeznaczenia ich dla jednego odbiorcy.

5. P O S T Ę P O W A N IE  Z  P A R T I Ą  W Y R O B U  
U Z N A N Ą  Z A  N I E Z G O D N Ą  Z W Y M A G A N IA M I  

N O R M Y

Jeżeli badana partia wyrobów nie spełnia wy­
magań normy, całą partię pozostawia się do dy­
spozycji wytwórcy.

Skrzynki przekładniowe z partii nie przyjętej 
wytwórca ma prawo przedstawić do ponownego 
odbioru po ich przesortowaniu i usunięciu uste­
rek.
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2. Normy związane 
P N - 6 3 / M - 8 2 0 5 6  P o ł ą c z e n ie  g w i n t o w e  s t a l o w e .  D o p u s z ­

c z a ln e  m o m e n t y  d o k r ę c a n i a  

P N - 7 3 / N - 0 3 0 2 1  S t a t y c z n a  k o n t r o l a  j a k o ś c i .  K o n t r o l a  o d ­
b i o r c z a  w e d ł u g  o c e n y  a l t e r n a t y w n e j .  P l a n y  b a d a n i a  

P N - 6 4 / 0 - 7 9 0 2 1  S y s t e m  w y m i a r o w y  o p a k o w a ń  

P N - 6 7 / 0 - 7 9 2 5 2  P r o d u k t y  w  o p a k o w a n i a c h  t r a n s p o r t o ­
w y c h .  Z n a k i  i  z n a k o w a n i e .  W y m a g a n i a  p o d s t a w o w e  

P N - 6 3 / S - 4 7 0 0 4  S a m o c h o d y  i  c i ą g n i k i  d r o g o w e .  U k ł a d y  
p o ło ż e ń  d ź w i g n i  z m i a n y  b i e g ó w

B N - 7 4 / 3 6 0 2 - 0 1  P o w ł o k i  m e t a l o w e  i  k o n w e r s y j n e  n a  w y ­
r o b a c h  p r z e m y s ł u  m o t o r y z a c y j n e g o .  W y m a g a n i a  i  b a ­
d a n i a

B N - 7 4 / 3 6 0 2 - 0 2  P o w ł o k i  l a k i e r o w e  n a  w y r o b a c h  p r z e m y ­
s ł u  m o t o r y z a c y j n e g o .  W y m a g a n i a  i  b a d a n i a

B N - 7 3 / 3 6 1 0 - 0 6  S a m o c h o d y  o s o b o w e ,  c i ę ż a r o w e ,  a u t o b u s y ,  
p r z y c z e p y  i  i c h  p o c h o d n e .  C z ę ś c i  i  z e s p o ły .  W y m a ­
g a n i a  i  b a d a n i a

3. Autorzy projektu normy —  i n ż .  W a l d e m a r  P l e c z o r a ,  
m g r  i n ż .  J ó z e f  W ie t e s k a ,  i n ż .  S t a n i s ł a w  A r c i s z e w s k i ,  o b .  
Z e n o n  S t e f a n o w s k i  —  F a b r y k a  P r z e k ł a d n i  S a m o c h o d o ­
w y c h  P O L M O  w  T c z e w i e .


