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PRZENIESIENIE NAPEDU

Przektadnie gtéwne
i mechanizmy réznicowe

Zadaniem przektadni gtéwnej jest redukcja predkosci obrotowej, zmiana
kierunku przekazywania napedu z podtuznego na poprzeczny w pojazdach
samochodowych, w ktérych silnik jest usytuowany wzdtuz osi podtuznej oraz
zwiekszanie momentu obrotowego két wskutek dodatkowych przetozen.

rzekladnie gléwne moga wystepowaé jako osob-

ne uktady w mostach napedowych lub by¢ zinte-

growane ze skrzynka biegéw: tworza wéwczas tzw.

skrzynke przektadniowa wystepujaca w pojazdach
o zblokowanym przednim lub tylnym ukladzie napedo-
wym. Przekladnie gtéwne w samochodach najczesciej sa
stozkowe lub hipoidalne (w mostach napedowych i zbloko-
wanych uktadach napedowych z silnikiem umieszczonym
wzdluznie), a takze walcowe o zebach skosnych (w zbloko-
wanych uktadach napedowych z silnikiem umieszczonym
poprzecznie).

Pekniecia obudowy objawiaja sie wyciekami oleju z wne-
trza przekladni, wiec s3 tatwe do zlokalizowania. Wycie-
ki skutkuja takze zmniejszeniem ci$nienia oleju miedzy
wspéipracujacymi parami kinematycznymi oraz dosta-
waniem sie miedzy ich powierzchnie zabrudzen stalych
iwody. Prowadzi to do wystapienia zjawiska tarcia miesza-
nego, ktore skutkuje intensyfikacja zuzycia powierzchni
roboczych wspétpracujacych podzespotow.

Uszkodzenia tozyskowania oraz uzebienia objawiaja
sie gtosénym hatasem podczas jazdy, szczegdlnie przy przy-
$pieszaniu. Ich nadmierne zuzycie moze by¢ wynikiem nie-
poprawnego luzu, niewtasciwej regulacji lub zastosowa-
nia nieodpowiedniego oleju przekladniowego. Najlepszym
przyrzadem diagnostycznym w takim przypadku jest ste-
toskop. Podczas ostuchiwania miejsc montazu tozysk tatwo
mozna wykry¢ to, ktére uleglo awarii. Najczestsze usterki
przektadni gléwnych dotycza obudowy, tozyskowania, za-
zebienia lub smarowania.

Jednym z gtéwnych czynnikéw decydujacych o szybko-
$ci zuzycia przekltadni gtéwnej jest wlasciwy dobor jakosci
i lepkosci oleju smarujacego, zwlaszcza w przektadniach
znacznie obcigzonych, np. w samochodach terenowych.

Mechanizm réznicowy wspélpracuje z przekladnia
gtéwna. Stuzy on do przekazywania napedu podczas jaz-
dy na zakrecie bez wywolywania poslizgu k6t napedowych.
Zwykle stosuje sie stozkowy mechanizm réznicowy. Takie
rozwiazanie ma jednak istotng wade: w chwili wystapienia
poslizgu jednego z kot caly moment napedowy jest prze-
kazywany na $lizgajace sie koto. Coraz czesciej w samo-
chodach pojawiaja sie wiec mechanizmy réznicowe wypo-
sazone w réznego rodzaju blokady (przesuwne lub cierne,
sterowane mechanicznie lub elektronicznie), tzw. ukltady
samoblokujace lub o zwiekszonym tarciu wewnetrznym.

Sprawno$¢ tzw. otwartego mechanizmu réznicowego
mozna skontrolowaé w nastepujacy sposéb: podlozyé kliny
pod kota lub wlaczy¢ hamulec postojowy (w zaleznosci od
tego, ktora os jest napedzana), wiaczy¢ dowolny biegipod-
nie$¢ o$ napedzana. Obracajac jednym z kot napedowych,
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allustracja 1. Mechanizn rénicovvy zamontowany w obudowie do
ktdrej przykrecone jest koto walcowe z zebami skosnymi. To na nie
przekazywany jest naped ze skrzyni biegdw.

nalezy obserwowa¢, czy drugie koto obraca sie w przeciw-
nym kierunku oraz czy robi to ptynnie (bez zacie¢, szumow
czy zgrzytow). Jezeli oba kola kreca sie w te sama strone,
moze to $wiadczy¢ o nadmiernych oporach w mechanizmie
spowodowanych zacieraniem sie lub brakiem dostatecznej
ilosci oleju w przektadni gléwnej. W zwiazku z tym przed
wykonaniem préby kontrolnej mechanizmu réznicowe-
go nalezy sprawdzi¢ jako$¢ oraz poziom oleju przektadnio-
wego w obudowie przektadni. W niektérych rozwiazaniach
konstrukcyjnych uktadu przeniesienia napedu w celu prze-
prowadzenia doktadnej kontroli przektadni gléwnej i me-
chanizmu réznicowego niezbedny jest demontaz mostu
napedowego.

Most napedowy demontuje sie wylacznie po wykry-
ciu nadmiernego zuzycia jego czesci, zbyt duzych luzéw
w przektadni gléwnej lub tozyskach albo po zauwazeniu
znacznych wyciek6éw oleju przektadniowego na uszczelnie-
niach. Wymontowanie mostuijego roztozenie na czescijest
niezbedne np. w przypadku wymiany tozysk watka zebni-
ka przekladni gtéwnej (tzw. watka atakujacego) czy tozysk
mechanizmu réznicowego, a takze podczas kontroli uze-
bienia kot zebatych przektadni gléwnej. Jest ono wymaga-
ne takze, gdy wykryje sie wycieki oleju ze zwolnic i piast k6t
tylnych. Olej moze wtedy przedostawac sie do uktadu ha-



mulcowego, co ostabia skutecznos¢ hamowania oraz ozna-
cza konieczno$¢ wymiany szczek hamulcowych (dotyczy
to starszych rozwigzan). Moga takze wystapi¢ uszkodze-
nia pierécieni uszczelniajacych ruchome potaczenia mostu
napedowego, np. pierscienia znajdujacego sie w piascie tyl-
nej za tozyskiem tocznym od strony pochwy, pierscienia
osadzonego miedzy rura no$na a wspornikiem szczek ha-
mulcowych lub pier$cienia uszczelniajacego tozyska wal-
ka atakujacego od strony zlacza przegubu watu napedowe-
go. Niesprawne uszczelniacze nalezy wymienic. Nie zaleca
sie stosowania zadnych uszczelnien silikonowych, bowiem
nalozenie nadmiernej iloéci srodka uszczelniajacego moze
spowodowac jego przedostanie sie do wnetrza korpusu. To
za$ sprzyja osadzaniu sie czastek silikonu na wspétpracu-
jacych powierzchniach roboczych par kinetycznych mecha-
nizméw, co uniemozliwia ich poprawna wspétprace i powo-
duje szybsze ich zuzycie, a w skrajnych przypadkach moze
ograniczy¢ przeptyw oleju miedzy wspélpracujacymi po-
wierzchniami i doprowadzi¢ do zatarcia przektadni.

Sposéb rozktadania tylnego mostu zalezy od budowy ze-
spotu napedowego. W klasycznym uktadzie wewnatrz po-
chwy znajduja sie pétosie napedowe przenoszace moment
obrotowy na kota samochodu. Obudowa mostu moze by¢
jednolita - spawana lub odlewana - albo dzielona na dwa
lub kilka cztonéw potaczonych $rubami. W obudowie znaj-
duje sie olej przekladniowy. Jezeli wykryte uszkodzenia
mozna usunaé po cze$ciowym roztozeniu tylnego mostu,
nie zaleca sie jego catkowitego demontazu. Niepotrzebne
rozktadanie np. podzespotéw montowanych z wciskiem
wymaga bowiem wymiany dodatkowych czesci niebeda-
cych przyczyna niesprawnosci. Do wymontowania tozysk
obudowy mechanizmu réznicowego konieczne jest uzy-
cie specjalnych $ciagaczy umozliwiajacych zdjecie ich we-
wnetrznych i zewnetrznych piericieni.

Weryfikacja wybranych czesci tylnego mostu

w klasycznym uktadzie napedowym

Ztacze przegubu napedowego kontroluje sie przez obser-
wacje powierzchniistwierdzenie, czy nie maja one pekniec,
znieksztalcen kotnierza mocowania watu napedowego, wi-
docznych sladéw skrecenia wypustéw otworu wielowy-
pustowego albo zgie¢ lub zuzycia powierzchni bocznych
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koronowych.

wypustéow. Weryfikacja ztacza obejmuje takze pomiar $red-
nicy czopa osadzenia pier$cienia uszczelniajacego (dopusz-
czalne zmniejszenie wynosi do 0,3 mm), $rednicy otworéow
$rub mocujacych zlacze na wale (dopuszczalne zwieksze-
nie wynosi do 0,50 mm), szeroko$ci wreb6éw (dopuszczalne
zwiekszenie wynosi od 0,010 mm do 0,030 mm) i $rednicy
zewnetrznej osadzenia ztacza watu (dopuszczalne zwiek-
szenie wynosi od 0,010 mm do 0,040 mm).

Pokrywa obudowy walka zebnika przektadni gtéwnej
nie powinna mie¢ §ladéw peknie¢ czy wytaman. Wykonu-
je sie pomiar zewnetrznej i wewnetrznej $rednicy osadze-
nia pierScienia wewnetrznego tozyska oraz $rednic otwo-
réw $rub mocujacych korpus. Wymiary graniczne nalezy
sprawdzi¢ w instrukecji naprawy producenta. W przypadku
podzespoléw wiekszosci producentéw dopuszczalne zwiek-
szenie tych wymiaréw mieéci sie w zakresie od 0,010 mm
do 0,055 mm.

Watek zebnika przektadni gléwnej ocenia sie wzroko-
wo: nie powinien on mie¢ peknieé, a zebnik — utamanych
zebéw ani wzeréw na ich powierzchniach roboczych. Wie-
lowypust watka nie moze wykazywa¢ widocznych $ladéw
skrecenia wypustow, zadzioréw na ich krawedziach ani
zgniecen na powierzchniach bocznych. Na watku trzeba
zmierzy¢ $rednice osadzenia tozysk tocznych i szeroko$c
wypustéw. Przecietnie dopuszczalne zmniejszenie $rednic
czop6éw wynosiod 0,015 do 0,035 mm, a zwiekszenie szero-
kosci wypustu nie powinno przekracza¢ 0,035 mm. Po we-
ryfikacji biezni tozyska i ocenie, czy na jego powierzchni
nie wystepuja $lady nieréwnomiernego zuzycia oraz zato-
zeniu na walek pierscienia wewnetrznego tozyska nalezy
sprawdzi¢ luz promieniowy. Wartos¢ tego luzu nie powin-
na by¢ wieksza niz 0,10 mm.

Obudowa watka zebnika przektadni gtéwnej nie powin-
namieé¢widocznych peknieélub miejscowego zuzyciana po-
wierzchni otworéw, w ktére weiskane sa tuleje zewnetrzne
tozysk watka. Weryfikacja tego podzespotu obejmuje takze
pomiary $rednic otworéw gniazd tozysk tocznych, $rednic
otworéw $rub mocujacych obudowe tozysk watka zebnika
do obudowy przektadni gléwnej oraz $rednic zewnetrznych
mocowania obudowy watka zebnika do obudowy przektad-
ni gtéwnej. Dopuszczalna zmiana sprawdzanych wymia-
réw wynosi od 0,012 mm do 0,055 mm. Luz miedzy tymi
powierzchniami w duzym stopniu wynika z temperatury
roboczej oraz predkosci obrotowej i momentéw obciazaja-
cych poszczeg6lne powierzchnie robocze.

Obudowa mechanizmu réznicowego nie moze mie¢ wi-
docznych peknieé, uszkodzonych otworéw gwintowanych,
$ladéw zuzycia powierzchni oporowej satelitéw ani pier-
$cieniowych nacie¢ na powierzchni gniazd mocowania to-
zysk tocznych. Wykonuje sie pomiary $rednic otworéw osa-
dzenia sworznia satelitéw, $rednic zewnetrznych osadzenia
tozysk tocznych i kola talerzowego, $rednic osadzenia kot
koronowych i $rednic otworéw pod $ruby mocujace potow-
ki tej obudowy. Dla wiekszosci konstrukeji dopuszczalna
warto$¢ zmian $rednic otworéw osadzenia kota talerzowe-
go, tozysk tocznych, sworznia satelitéw i k6t koronowych
wynosi od 0,015 mm do 0,035 mm. Za warto$¢ graniczna
zmiany $rednic otworéw $rub mocujacych przyjmuje sie
0,20 mm. Przed rozlozeniem mechanizmu réznicowego
sprawdza sie luz w zazebieniu satelitéw i kot koronowych.
Aby tego dokona¢, nalezy wsunac szczelinomierz miedzy
powierzchnie styku kot koronowych i podktadek oporo-
wych. Dopuszczalny luz wynosi od 0,35 mm do 0,50 mm.
Opory ruchumechanizmu réznicowego przy obrocie k6t ko-
ronowych powinny by¢ nieznaczne. Nadmierny opér moze
by¢ wywotany niepoprawnym luzem wspétpracujacych po-
wierzchni roboczych wybranych par kinematycznych, zu-
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miernego luzu wspélpracujacych
kot nalezy takze wykonac pomiar
wysokosci zebow.

Pochwa tylnego mostu nie po-
winna wykazywac pekniec prze-
chodzacych przez gniazdo osadze-
nia resoru ani uszkodzen otworéw
gwintowanych. Mierzy sie w niej
$rednice otworu kotka ustalaja-
cego rure nos$na (dopuszcza sie jej
zwiekszenie 0 0,035 mm), $rednice
otworu osadzenia rury nosnej (do-
puszcza sie jej zwiekszenie o war-
toé¢ od 0,028 mm do 0,075 mm),
$rednice otworu sworznia szcze-
ki hamulcowej (dopuszcza sie
jej zwiekszenie w zakresie od
0,025 mm do 0,065 mm), $redni-

allustracja 3. Elementy
skfadowe mechanizmu
réznicowego to: 1. koto
talerzowe, 2. obudowa,
3. koto koronowe,
4. potosie napedowe,
5. satelity, 6. krzyzak
satelitow, 7. pierécien
slizgowy kota
koronowego.

zyciem badz niewspdtosiowoscia ich powierzchni lub uzy-
ciem oleju o zbyt duzej gestosci.

Kolo talerzowe nie powinno mie¢ peknie¢, wykruszen
zebéw, wzer6w na powierzchni roboczej zebéw ani zadzio-
réw na ich krawedziach. Kazde znaczace znieksztalcenie
powierzchni kota bedzie objawia¢ sie nadmiernym hata-
sem podczas jego pracy. Mierzy sie $rednice otworu osa-
dzenia kota talerzowego na obudowie mechanizmu rézni-
cowego. W przypadku dlugotrwatej eksploatacji dopuszcza
sie jej zwiekszenie najwyzej 0 0,022 mm. Nastepnie wyko-
nuje sie pomiar $rednicy sruby mocujacej koto talerzowe do
kotnierza obudowy mechanizmu réznicowego. Mechanizm
nadaje sie do dalszej eksploatacji, jezeli zmniejszenie $red-
nicy nie przekroczyto 0,12-0,20 mm.

Obudowa przektadni gtéwnej nie moze wykazywac pek-
nie¢, uszkodzonych otworéw gwintowanych, wykruszen
na kotnierzu jej mocowania do pochwy tylnego mostu ani
zadzior6w na powierzchni gniazd tozysk. Nalezy zmierzy¢
$rednice otworu gniazda osadzenia obudowy watka zeb-
nika przekladni gléwnej (dopuszcza sie jej zwiekszenie
0 0,005 mm do 0,025 mm), $rednice otworu gniazda osa-
dzeniatozysk tocznych (dopuszcza sie jej zwiekszenie w za-
kresie od 0,012 mm do 0,052 mm), érednice otworédw $rub
mocujacych obudowe do pochwy tylnego mostu (dopuszcza
sie ich zwiekszenie o warto$¢ od 0,035 mm do 0,50 mm)
oraz $rednice zewnetrzna osadzenia w pochwie tylnego
mostu (dopuszcza sie jej zmiane w zakresie od 0,004 mm
do 0,058 mm).

Koto koronowe nie moze mie¢ §ladéw zatarcia na po-
wierzchni osadzenia w obudowie i powierzchni wspétpra-
cujacej z pierscieniem oporowym, peknie¢ i wykruszen
zeb6w, zgniecen powierzchni bocznej wypustéw otworu
wielowypustowego, zuzycia czotowej powierzchni roboczej
ani gtebokich pierscieniowych zadzioréw na czotowej po-
wierzchni roboczej koronki. Wykonuje sie pomiar $redni-
cy czopa osadzenia w obudowie mechanizmu réznicowego.
Za dopuszczalne przyjmuje sie jej zmniejszenie o warto§é
0,060-0,105 mm. Jezeli wartos¢ ta jest znacznie wieksza,
woéwczas nalezy wymienic koto koronowe. Nie zaleca sie re-
generacji ze wzgledu na wystepowanie na powierzchni czo-
pa powlok przeciwzuzyciowych albo antykorozyjnych i ma-
teriatéw zwiekszajacych twardo$¢ powierzchni roboczej.

Satelity mechanizmu réznicowego nie moga mie¢ za-
dzioréw na powierzchni czotowej i roboczej, wykruszen
zeb6w ani §ladéw zatarcia na powierzchni otworu osadze-
nia na sworzniu. Mierzy sie $rednice otworéw satelitow
przy zalozeniu, ze moga sie one zwiekszy¢ maksymalnie
od 0,020 mm do 0,054 mm. W razie zaobserwowania nad-

ce otworu osadzenia resoru (do-

puszcza sie jej zwiekszenie o war-
tosé¢ od 0,20 mm do 0,50 mm) oraz $rednice wewnetrzna
obudowy przektadni gtéwnej (dopuszcza sie jej zwieksze-
nie 0 0,080 mm). Pomiary te w nowych rozwiagzaniach prze-
ktadni gtéwnej i mechanizmu réznicowego czesciowo moz-
na pomina¢, poniewaz niektére z nich dotycza klasycznego
mostu napedowego.

Korpus zwolnicy nie powinien mie¢ widocznych peknie¢
iuszkodzen otworéw gwintowanych. Wykonuje sie pomia-
ry $rednicy otworu §ruby mocujacej koto i rednicy gniazda
piasty tylnej, a takze $rednic osadzenia: srub mocujacych
kosz satelitéw, sworznia satelitéw oraz bebna hamulcowe-
go. Wyniki tych pomiaréw powinny by¢ zgodne z zalecenia-
mi producenta, w niektérych przypadkach podzespét moz-
na podda¢ regeneracji.

Piasta tylnego mostu nie powinna mie¢ $ladéw zuzycia
powierzchni gniazd lozysk, peknie¢ ani uszkodzen gwin-
tow. Weryfikacja tego podzespotu obejmuje pomiar $red-
nicy otworéw $rub mocujacych kolo (dopuszcza sie ich
zwiekszenie o 0,020 mm), $rednicy otworu pierscienia za-
bezpieczajacego lozyska (dopuszcza sie jej zwiekszenie
w zakresie od 0,50 mm do 0,72 mm), $rednicy zewnetrznej
polaczenia z korpusem zwolnicy (dopuszcza sie jej zwiek-
szenie 0 0,015 mm) oraz $rednicy otworu osadzenia tozysk
(dopuszcza sie jej zwiekszenie o warto$é od 0,015 mm do
0,060 mm).

Stan techniczny piasty wierica zebatego ocenia sie or-
ganoleptycznie. Nie powinna ona mie¢ widocznych wykru-
szen zebdw, zgniecen, zniszczonych gwintéw ani uszko-
dzen wielowypustéw. Wykonuje sie pomiar $rednicy
otworu gniazda sworznia satelitéw i szerokosci kosza sa-
telitéw. Niewtasciwe luzy miedzy tymi podzespotami obja-
wiaja sie nadmiernym szumem lub wystepowaniem drgan
podczas pracy catego podzespotu.

Kosz satelitéw nie moze mie¢ zadzioréw ani sladow za-
tarcia na powierzchni otworéw. Mierzy sie w nim $rednice
otwordw $rub mocujacych kosz satelitéow do korpusu zwol-
nicy (dopuszcza sie jej zwiekszenie 0 0,021 mm), szerokosé
kosza satelitow (dopuszcza sie jej zmiane o0 0,125 mm) oraz
szeroko$¢ otworéw pod sworzen satelitéw (dopuszcza sie
ich zmiane w zakresie od 0,003 mm do 0,015 mm).

Sworzen satelitéw zwolnicy nie moze mieé¢ widocz-
nych rys, §ladéw zatarcia na powierzchniach wspéipra-
cujacych z otworami satelitéw ani na czopach sworznia.
Wykonuje sie pomiary $rednicy czopéw osadzenia sateli-
téw. Za wartos$¢ dopuszczalna przyjmuje sie jej zmniejsze-
nie 0 0,012 mm. Podobnie satelita zwolnicy nie moze mieé¢
wykruszen i zadzioréw na krawedziach zeb6éw. Mierzy sie
w nim $rednice otworu osadzenia na sworzniu satelity. Je-



$li zwiekszenie jej wartosci miesci sie w zakresie od 0,009
do 0,025 mm, to mozna uznac, ze otwér osadzenia nadaje
sie do dalszej eksploatacji.

Kolo stoneczne zwolnicy nie powinno mie¢ skreconych
wypustéw czesci wielowypustowej, zgniecenn na krawe-
dziach zebéw ani wzeréw na powierzchniach roboczych.
Pokrywa zwolnicy nie moze mie¢ uszkodzonych otworéw
gwintowanych. Mierzy sie w niej $rednice otworéw $rub
mocujacych. Za dopuszczalna warto$é¢ przyjmuje sie jej
zwiekszenie 0 0,090 mm. Pomiarowi podlega takze sredni-
ca zewnetrzna potaczenia z obudowa zwolnicy (dopuszcza
sie jej zmiane o wartoé¢ od 0,050 mm do 0,095 mm). Swo-
rzen satelitéw nie powinien wykazywac sladéw zuzycia na
czopach ani zatarcia na powierzchniach wspétpracujacych
z satelitami. Mierzy sie w nim $rednice czopéw osadzenia
satelitéw (dopuszcza sie jej zmniejszenie o 0,020 mm). Po-
dobnie jak w poprzednich przypadkach zewnetrzny wie-
niec zebaty zwolnicy nie moze mie¢ widocznych wykru-
szen ani §ladéw zuzycia zebow. Sprawdza sie takze, czy na
ich powierzchniach nie pojawily sie §lady korozji lub speka-
nia powlok ochronnych (jesli wystepuja).

Rury nosne w klasycznym ukladzie nie powinny mie¢
uszkodzonych gniazd tozysk ani widocznych pekniec. Mie-
rzy sie w nich $rednice czopa tozyska tocznego (dopuszcza
sie jej zmniejszenie o warto$¢ od 0,013 mm do 0,035 mm),
$rednice otworu $rub taczacych rure nosna z pochwa tylne-
go mostu (dopuszcza sie jej zwiekszenie o 0,20 mm), $red-
nice zewnetrzna osadzenia rury nosnej w pochwie tylnego
mostu (dopuszcza sie jej zmniejszenie 0 0,025 mm), sredni-
ce czopa piasty wierica zebatego (dopuszcza sie jej zmniej-
szenie w zakresie od 0,003 mm do 0,025 mm) oraz $redni-
ce otworu kotka ustalajacego (dopuszcza sie jej zwiekszenie
o wartoé¢ od 0,020 do 0,055 mm).

W zaleznoéci od typu uktadu i modelu pojazdu naprawa
czesci tylnego mostu obejmuje zazwyczaj:

* regeneracje uszkodzonych gwintéw watkéw przez na-
pawanie i ponowne przegwintowanie na wymiar
naprawczy,

* naprawe zuzytych otworéw $rub mocujacych kota
przez zaspawanie, wiercenie i rozwiercenie na wymiar
nominalny lub kolejny wymiar naprawczy.

* spawanie peknie¢ korpuséw,

* roztaczanie otworéw osadzenia tozysk i wstawienie tu-
lei naprawczych,

* naprawe zuzytych otworéw gniazd mocowania obudo-
wy tozysk watka napedzajacego przez przetoczenie na
kolejny wymiar naprawczy,

* regeneracje zuzytych gniazd osadzenia rury no$nej
w pochwie, powierzchni czopa osadzenia kota koro-
nowego i powierzchni czopéw tozysk przez metaliza-
cje natryskowa lub chromowanie i obrébke na wymiar
nominalny,

* napawanie zuzytych lub uszkodzonych wypustéw
watka wielowypustowego i frezowanie na wymiar
naprawczy,

* przeszlifowanie zuzytych otworéw satelity na odpo-
wiedni wymiar naprawczy.

W uktadach napedowych wszystkich két ze sprzegltem
wieloptytkowym Haldex moment obrotowy silnika jest
przenoszony na wal napedowy przez skrzynie biegoéw, me-
chanizm réznicowy przedniej osi i przekladnie katowa.
Wal napedza watek wejsciowy sprzegta typu Haldex. Ten
ostatni jest oddzielony od watka wyjsciowego potaczonego
z przekladnia gléwna i mechanizmem réznicowym tylnej
osi. Tylne kota s3 napedzane wylacznie wtedy, gdy sprzegto
jest wlaczone (jego plytki sa docisniete). W procesie tym
aktywna role odgrywaja pétosie napedowe.
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allustracja 4. Montaz przekfadni gtéwnej wymaga regulacji luzu
miedzyzebnego oraz wzajemnego potozenia zebow.

Podczas weryfikacji takich uktadéw sprawdza sie luzy
w potaczeniach poszczegélnych podzespoléw (podobnie
jak w klasycznym ukladzie napedowym i skrzyniach bie-
gow). Wyjatek stanowia czynnosci naprawcze, ktére znacz-
nie r6znia sie od poprzednio opisanych. W uktadach takich
nie wystepuja bowiem rury no$ne potaczone z bebnami ha-
mulcowymi, lecz pétosie napedowe zintegrowane z mecha-
nizmem réznicowym. W napedzie tego rodzaju weryfikuje
sie przede wszystkim stan sprzegla wieloptytkowego, tar-
czy skokowej, watkéw — wejsciowego i wyjsciowego, aku-
mulatora hydraulicznyego, filtra oleju, tloka pierscienio-
wego, zaworu regulacyjnego, zaworu bezpieczenstwa oraz
elementéw wyposazenia elektrycznego, takich jak sterow-
nik, czujnik temperatury, silnik nastawczy zaworu regula-
cyjnego czy pompa napedzana elektrycznie. Sprawdza sie
takze kola zebate przektadni gtéwnej, wielowypusty pétosi
napedowych i inne elementy konstrukcyjne danego ukla-
du napedowego. Podczas wykonywania czynnosci napraw-
czych nalezy przestrzega¢ ogdlnych zasad dotyczacych wy-
miany przegub6w ipétosi napedowych. Pozostate elementy
naprawia sie, wykonujac czynnos$ci podobne do tych reali-
zowanych podczas naprawy skrzynek biegow.

Naprawa przekladni gtéwnej

Naprawa przektadni gléwnej polega na wymianie zuzy-
tych czesci i wykonaniu czynnosci regulacyjnych. Kota ze-
bate przektadni powinny by¢ wymieniane zawsze parami.
Ich naprawa za pomoca frezowania, spawania lub tulejowa-
nia otwordéw jest niezbyt skuteczna i nieoptacalna. Starsze
typy przektadni gtéwnych wymagaja dodatkowo okresowej
regulacji luzu miedzyzebnego oraz wzajemnego ustawienia
koét. Czynnosci te wykonuje sie podczas sktadania prze-
ktadni gtéwne;j.

Montaz tozysk stozkowych przektadni gtéwnej wymaga
zachowania okreslonego luzu oraz wspotosiowosci wspot-
pracujacych tozysk. Jezeli pierscien zewnetrzny jest wciska-
ny za pomoca nasadki, luz reguluje sie przy uzyciu specjal-
nie dobranych podktadek regulacyjnych. Musi on zawieraé
sie w §cisle okreslonej tolerancji. Jezeli pierscienn wewnetrz-
ny jest osadzany za posrednictwem nakretki, dokreca sie ja
kluczem dynamometrycznym zgodnie z zaleceniami produ-
centa. Zastosowanie zbyt duzego momentu moze spowo-
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dowa¢ zblokowanie mechanizmu. Poprawny montaz tego
podzespotu polega na wywarciu odpowiedniego nacisku na-
kretki dokrecanej z okreslonym momentem obrotowym,
a nastepnie jej poluzowaniu w celu zapewnienia wlasciwe-
go luzu. Aby zachowa¢ luz tozysk stozkowych, wprowadza
sie specjalne nakretki zabezpieczone przed samoczynnym
odkreceniem. Montaz tozysk igietkowych bez pierscieni wy-
konuje sie za pomoca watka montazowego o $rednicy mniej-
szej od $rednicy watka o okoto 0,2 mm. Powierzchnie otworu
oraz watka pokrywa sie smarem tozyskowym. Jakos¢ smaru
ma znaczacy wptyw na dtugosc okresu eksploatacji danego
podzespotu. W tym przypadku stosuje sie gléwnie smary to-
zyskowe, awniektorych takze smary tozyskowe przeznaczo-
ne do pracy w wysokiej temperaturze i duzych predkosciach
obrotowych, np. klasy NLG. Nastepnie w szczeline miedzy
otworem i waltkiem montazowym wkiada sie igietki w taki
sposob, aby ostatnia z nich wchodzita w szczeline z wyma-
ganym luzem montazowym. Jezeli luz okaze sie zbyt duzy
w stosunku do nominalnego, mozna go zlikwidowa¢, wpro-
wadzajac metalowy pasek o odpowiedniej grubosci. Zabez-
pieczajacigietki przed osiowym przesuwaniem sie za pomoca
pier$cienia o $rednicy mniejszej od $rednicy otworu wspo6l-
pracujacego zigietkami, wprowadza sie walek roboczy, ktéry
umozliwia wysuniecie watka montazowego. Taka kolejnos¢
pozwala na poprawne zlozenie wszystkich czesci z wymaga-
nym luzem montazowym bez ryzyka jego zmiany po diuz-
szym okresie eksploatacji i utraty luzu dopuszczalnego.

Wprzektadniach gtéwnych owalcowychkotachzebatych
nie stosuje sie regulacji luzu po zmontowaniu wszystkich
czesci. W tym przypadku luz miedzyzebny wymusza kon-
strukcja obudowy przekladni. Duzo trudniejsza jest regu-
lacja luzu miedzyzebnego w przektadniach katowych, czyli
stozkowych i hipoidalnych. Potozenie zebnika reguluje sie
w nich za pomoca podktadek odlegtosciowych. W taki sam
spos6b ustawia sie potozenie kola talerzowego. W ostatnim
czasie stosuje sie takze odlegtosciowe elementy gwintowe.
Istotna kwestia jest ustalenie grubosci podktadek regula-
cyjnych, ktéra decyduje o poprawnej wspdtpracy przektad-
ni zebatej. Niewlasciwy luz miedzyzebny moze wywotaé
przyspieszone zuzycie elementéw lub doprowadzi¢ do za-
tarcia zebnika i kota talerzowego, a w skrajnych przypad-
kach nawet do pekniecia obudowy i uszkodzenia innych
elementéw uktadu napedowego. Wymagana grubos¢ pod-
kiadek regulacyjnych ustala sie za pomoca specjalnego
wzornika i oprzyrzadowania pomiarowego. Najprostsza,
lecz najbardziej czasochtonna metoda jej okreslania jest
powlekanie powierzchni roboczych zeb6éw tuszem. Nano-
si sie go na powierzchnie zebéw
jednego z kél, a nastepnie prze-
kreca sie je w tym samym kierun-
ku o kilka obrotéw kota talerzo-
wego i obserwuje §lady tuszu na
kole wczeéniej nim niepokrytym.
Metoda tajest do$¢ znanaipopu-
larna wéréd specjalistéw zajmu-
jacych sie regeneracja tych zespo-
16w mechanicznych.

Zazebienie Gleasona kontro-
luje sie na kole talerzowym po
uprzednim powleczeniu tuszem
zebnika. Jezeli slady tuszu wy-
stepuja przy grzbietach zebow,
zebnik nalezy bardziej wsuna¢
do obudowy przez zastosowanie
cienszych podkladek. Jezeli za-
obserwuje sie $lady tuszu u na-
sady zebdéw, nalezy zastosowaé
grubsze podktadki zebnika. Jeze-

li slady sa przesuniete ku srodkowej czesci kola talerzowego,
wymaga sie oddalenia kota talerzowego od zebnika, zas w sy-
tuacji odwrotnej nalezy je przyblizy¢ do zebnika.

W zazebieniach Klingenberga tuszem powleka sie po-
wierzchnie kota talerzowego. Pomiar weryfikacyjny rea-
lizuje sie na bocznej powierzchni zeb6éw zebnika. Nieza-
leznie od typu zazebienia poprzeczne przesuniecie kota
talerzowego wykonuje sie przez przeniesienie podkiadek
dystansowych z jednej na druga strone lub przekrecenie
o ten sam kat i w tym samym kierunku gwintowanych ele-
ment6w regulacyjnych. Tylko taka kolejno$¢ postepowania
daje mozliwo$¢ zachowania wykonanej wcze$niej regulacji
wstepnego napiecia tozysk.

W celu ulatwienia regulacji luzu miedzyzebnego kot ze-
batych przektadni gtéwnej odpowiednio dobrana liczbe
podktadek regulacyjnych mozna rozdzieli¢ na dwie partie.
Najpierw nalezy wlozy¢ mechanizm réznicowy do obudo-
wy. Mechanizm ten powinien mie¢ niezupelnie doci$nie-
te na szyjce pierécienie wewnetrzne tozysk bez podktadek
regulacyjnych, aby miedzy czotami tozyska i obudowa od
strony kota talerzowego pozostata wolna przestrzen o wiel-
koéci ok. 3 mm, a po przeciwnej stronie — ok. 2 mm. Na-
stepnie nalezy przykreci¢ obudowe w taki sposéb, aby koto
talerzowe byto dociskane do watka napedzajacego prze-
ktadni gtéwnej ciezarem mechanizmu réznicowego. Pod-
czas przykrecania §rub nalezy sprawdzi¢, czy nie wystepuje
nadmierny luz miedzyzebny. Potem trzeba odkreci¢ sruby
iwyja¢ mechanizm ré6znicowy, a w dalszej kolejnosci - roz-
dzieli¢ sume dobranych podktadek regulacyjnych, tak aby
po kazdej stronie znajdowatla sie jedna podktadka o grubo-
$ci 0,50 mm i aby podkiadki wypetniaty przestrzen miedzy
czotami tozysk a obudowa. Sciagnac bieznie tozysk i nato-
zy¢ podktadki regulacyjne na szyjke, zaktadajac pod spéd
podktadki najgrubsze. Z dobranej i rozdzielonej uprzed-
nio sumy podktadek od strony obudowy trzeba zdja¢ jedna
o grubosci 0,1 lub 0,15 mm i dotozy¢ ja po stronie przeciw-
nej, anastepnie wcisnaé bieznie tozysk i zmontowac ponow-
nie obudowe z przekladnia gtéwna. Podczas dokrecania
$rub nalezy sprawdzi¢ przez obracanie reka koncowki kot-
nierzowej, czy wystepuje luz miedzyzebny. W razie jego bra-
ku trzeba przerwa¢ dokrecanie $rub i ponownie rozdzieli¢
podktadki oraz powtérzy¢ montaz przektadni. Prawidtowy
luz miedzyzebny powinien wynosi¢ od 0,3 mm do 0,9 mm.
Natomiast roznica odchytek luzu przy pomiarze w czterech
pozycjach na obwodzie kota talerzowego nie powinna prze-
kracza¢ 0,3 mm. Nalezy pamietac, ze przesuniecie kota ta-
lerzowego w kierunku pétosi o 0,05 mm powoduje zmiane
luzu miedzyzebnego o 0,1 mm. Przesuniecie to mozna uzy-
ska¢ np. przez wprowadzenie podktadki o grubosci 0,1 mm
na miejsce podktadki o grubosci 0,15 mm lub odwrotnie.
Mozna takze zamiast podktadki o grubosci 0,25 mm zasto-
sowaé dwie podktadki o grubosci 0,1 mm i odwrotnie.

Naprawa mechanizmu réznicowego moze by¢ realizo-
wana wyltacznie przez wymiane zuzytych czesci. W zasa-
dzie nie poddaje sie ich regeneracji. Jedynie niewielkie pek-
niecie obudowy mozna naprawi¢ metodami spawalniczymi
- pod warunkiem, ze nie wystepuje ono w miejscu osadze-
nia podzespoléw mechanicznych. W tych punktach spaw
wskutek duzych obcigzen mechanicznych i termicznych
moze pusci¢, co prowadzi do wycieku oleju przektadniowe-
go. Ponadto peknieciawmiejscach otworéw moga spowodo-
wac utrate wspétosiowosci watkow i két, a w efekcie uszko-
dzenie calego zespotu gléwnego przektadni. Powierzchnie
oporowe kol zebatych oraz wspétpracujaca z nimi po-
wierzchnie obudowy mechanizmu r6znicowego mozna na-
prawi¢ przez przeszlifowanie kél, przetoczenie obudowy
i osadzenie miedzy tymi ptaszczyznami specjalnych pod-
ktadek z brazu. Naprawa mechanizméw réznicowych wy-



Zrédto: Archiwum autora

5.
6.
sto
7.
8.
9.
10.
n

obudowa przektadni

. pokrywaz uszczelky

pokrywa fozyska

. koto talerzowe z mechanizmem

roznicowym i tozyskami
stozkowymi

podktadka regulacyjna
pierscieri zewnetrzny fozyska
zkowego

korek spustowy oleju
korek wlewu oleju
kompletny zebnik
pierscieni uszczelniajacy
podktadka regulacyjna

L=)
o
o
w
o

allustracja 6. Budowa przektadni gtéwnej oraz sposdb jej montazu w moscie napedowym.
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posazonych we wkladki slizgowe polega na przeszlifowaniu
powierzchni k6t iwymianie wktadek na wieksze. W niekté-
rych rozwiazaniach wkladki te maja ksztalt czaszy kuliste;j.
Podczas naprawy takich potaczen dorobione wktadki meto-
da dogniatania wprowadza sie do gniazd w obudowie w celu
uzyskania doktadnego odwzorowania ksztattu. Kota koro-
nowe utozyskowane w obudowie mozna naprawié¢ za pomo-
ca szlifowania powierzchni czopéw i tulejowania obudowy
mechanizmu réznicowego. Dorabiane tuleje najczesciej wy-
konuje sie z brazu. Po wcisnieciu tulei w gniazda obudowy
obrabia sie je na kolejny wymiar naprawczy. Za$ niespraw-
ne tozyska sie wymienia. Jezeli gniazda tozysk ulegly zuzy-
ciu, ich powierzchnie mozna naprawi¢ za pomoca metaliza-
cji natryskowej i szlifowania na wymiar naprawczy.

W wiekszosci nowych samochodéw czesci mechani-
zmu réznicowego nie podlegaja naprawie. Ich uszkodze-
nie wymusza ich wymiane. Jest to spowodowane stosowa-
niem przez producentéw tych mechanizméw specjalnych
zabiegéw obrébki metali zwiekszajacych ich twardo$¢ po-
wierzchniowa i wytrzymato$¢ na obcigzenia zmeczenio-
we. Regeneracja w tym przypadku zapewnia wylacznie
uzyskanie odpowiedniego luzu montazowego, ale nie po-
zwala na zachowanie wymaganych wlasciwosci materia-
towych, przede wszystkim dotyczacych twardosci warstw
wierzchnich powierzchni roboczych. Trudno jest bowiem
w warunkach warsztatowych przeprowadzi¢ operacje na-
ktadania réznych powtok przeciwzuzyciowych. Takie za-
biegi wymagaja nie tylko duzych naktadéw finansowych,

ale takze znajomosci technologii, np. parametréw nakta-
dania powlok, sktadéw chemicznych, zasad stosowania
poszczegdlnych aktywatoréw i katalizatoréw, metod po-
$redniego oczyszczania powierzchni, czaséw oddzialywa-
nia poszczegélnych substancji i dtugosci zabiegdéw obrébki
cieplnej zaleznej od typu powloki i jej struktury.

Dobér grubosci i liczby podktadek regulacyjnych me-
chanizmu réznicowego prowadzi sie w celu uzyskania pra-
widlowego naciggu wstepnego tozysk mechanizmu rézni-
cowego. W celu realizacji tej czynnosci nalezy:

* zalozy¢ papierowa uszczelke o grubosci od 0,10 mm do
0,15 mm,

e zamontowac pokrywe i przykrecic ja srubami,

* obroci¢ kilkakrotnie kota zebate mechanizmu réznico-
wego w celu utozenia sie tozysk,

* zamocowac specjalny przyrzad pomiarowy na ptasz-
czyznie czotowej kolnierza obudowy mechanizmu od
strony pokrywy,

* ustawi¢ wskazowke przyrzadu na warto$c réwna zeru
iodczytac catkowity luz osiowy podczas przesuwa-
nia mechanizmu réznicowego wzdtuz jego osi w obu
kierunkach,

* dobra¢ podktadki regulacyjne o tacznej grubosci réw-
nej catkowitemu luzowi osiowemu odczytanemu na
skali czujnika zegarowego przyrzadu, a nastepnie do-
da¢ do nich podktadki o grubosci 0,15-0,2 mm.

Jezeli nie dysponujemy specjalnym przyrzadem, nalezy
postapi¢ w nizej opisany sposéb:

* wcisnaé bieznie wewnetrzne tozysk na czopy obudowy
mechanizmu réznicowego i wlozy¢ po jednej z podkta-
dek o grubosci ok. 0,50 mm z obu stron, a jedna w biez-
nie w taki sposéb, aby miedzy nig a kolnierzem pozo-
stala wolna przestrzen wynoszaca ok. 2 mm,

* zamontowac¢ calo$¢ w obudowie.

® obrocic¢ kilkakrotnie kota zebate mechanizmu
réznicowego,

* roztozy¢ obudowe mechanizmu réznicowego,

* wyja¢ mechanizm réznicowy i zmierzy¢ szczelinomie-
rzem lub podktadkami regulacyjnymi odleglosé czota
biezni tozyska od obudowy,

* wlozy¢ w te przestrzen cienkie podktadki regulacyjne
o grubo$ci zaleznej od wielkosci oporu, z ktérym biez-
nia lozyska daje sie przesuwac po szyjce obudowy,

* doltozy¢ podktadki o grubosci od 0,1 mm do 0,2 mm
(przy matym oporze przesuwania biezni dotozy¢
grubsza podktadke, przy wiekszym oporze - cienisza
podktadke),

* zmontowad mechanizm réznicowy, wykorzystujac
odpowiednio dobrang liczbe podktadek o wlasciwej
grubosci.

Nastepnie nalezy

sprawdzi¢, czy obudo-
wa mechanizmu obraca
sie z prawidlowym opo-
rem. Podczas regulacji
luzu miedzyzebnego kota
przektadni gléwnej pod-
ktadki regulacyjne moz-
na jedynie przekladaé
z jednej strony na druga,
lecz nie wolno zmieniaé
ich liczby ani grubosci su-
marycznej, poniewaz do-
prowadziloby to do nie-
prawidlowego  naciagu
wstepnego tozysk.
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