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NORMA BRANZOWA

MASZYNY
ROLNICZE

Brony zebate
Zeby

BN-90
1922-05

Zamiast
BN-85/1922-05

Grupa katalogowa 0492

1. WSTEP .

Przedmiotem normy sg zeby do bron zebatych wy-
konywane z preta o przekroju kwadratowym oraz wy-
miary otwordw osadczych.

2. PODZIAL I OZNACZENIE

2.1. Typy. Rozrozinia sie trzy typy zgbdw:
- proste - P,

- zgiete - 2,

- redlicowe - R.

2.2, Odmiany. W kazdym typie rozrdznia sie dwie
odmiany zebdw:

- bez obrébki cieplnej - bez wyrdznika,

- obrabiane cieplnie - H. ’

2.3. Przykiad oznaczenia

a) zeba prostego (P), obrabianego cieplnie (H),
o wymiarze g = 1l4: *
ZAB PH14 BN-90/1922-05
b) ze¢ba prostego {P) - nie obrabianege cieplnie,
0 wymiarze g = 14:
ZAB P14 BN-90/1922-05

3. WYMAGANIA

3.1. Wymiary w mm - wg rysunku i tablicy 1.

Zgtoszona przez Przemystowy Instytut Maszyn Rolniczych
Ustanowiona przez Dyrektora Przemystowego Instytutu Maszyn Rolniczych dnia 25 paZdziernika 1990 r.
jako norma obowigzujaca od dnia 1 stycznia 1992 r.
(Dz. Norm. i Miar nr 14/1990, poz. 34)

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE ALFA" 1991,

Druk. Wyd. Norm. W-wa, Ark. wyd. 1,00 Nakt. 400 + 27 Zam. 159/91/6
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Tablica 1
Qg1
Typ +3 +3 0 1y " 3 Ry &
ibu _4-(?.61« 1 5| he2 1; L) | Leoy | pin |38 5 d?) Ok3) A Qi) | =R, Rs n r s
+2
12 | 130 | 32 50 +5 8 2 MI10 22 [y
5
. +3
14 | 150 | 42 60 +5 | 10 M12 |2,5+%4,5 2
P 3 - - - - - -
+3
16 | 170 | s2 80 x5 | 12 7 M16 30 %
) +5
20 | 210 | 62 80 £10 | 20 | 11 5 M20 35 2 |40 73
1 |1so [ 42| 705 | 10| s M12 26 3
3 40 2,5:4,5| 1 -
16 |170 | 52 | 90:s | 12 | 2 M16 20 ¥
2 _ - . . ’
20 [210 [ 62 | 90's10| 20 | 11 | 5 45 | m20 | 35 e
25 | 200 | B0 |=112+10| 30 - - 68 | M24 3:6 -
+3
14 | 150 | 42 10| .5 85 | Ml12 45| 8 |3 28 18 31
3
R | 16 {170 | 52 . 12 | 7 100 | Mi6 . 30 100 [ 3,5 | 32 | 20 |36
20 | 210 | 60 20 | 11 5 120 | M20 2 140 f; 120 | & 40 25 | 44
') Na dlugosci zeba 60 mm pod kolnierzem dopuszcza sie zdeformowanie czesci kwadratowej ff dla g = 121 14 mm oraz t?
dla g = 16, 20, 25 mm.
2) Dopuszcza sie na powierzchni czolowej wyjscia gwintu wglebienie do 3 mm powstate w wyniku ksztaltowania péifabrykatu.
3) Dopuszcza sie znieksztalcenie wynikajace z obcinania kofica zeba.
[ u 22 fuy 22| w, W, x X2 v y, |2,05|z,+0,5 a b R, %) e+g'5 f+g’5 R, a®)
40,5 +0,5
1,5 ¥ 147y 1 11,3 [14,8 | 1
13 ¥R 16.7*5'5 13,8 | 17,5
- - - - - - - - - - - 2 2 15°
+0,5 +0,5
e 2y 17,8 | 23,8
2,1 ‘23‘% 2,5 | 22,3 |20,3 | 2.5
13 703 | 16,7 *0.5 13,8 | 17,5
0 0
2 2
17 +g’5 23 +g'5 17,8 | 23,8
- - = e 2 E - - - - - 10°
5, % 28 %y 2,5 | 22,3 | 29,3 | 2.5
+1 ) +1
p24 7 4 g26 7, _
3 {33 |22 |14 8 7 |4 |10 |6 1,5 | 1,5 13"3'5 6t o 13,8 | 17,5
] 2
3,5037 {25 |15 |10 8 5 [ 11 |65 | a5 | 1,5 17*3-5 23*3'5 17,8 | 23,8 7°30°
4 |a6 31 |19 |1z J1o | 6 |13 |85 |2 2 +l .
t 272 T 2,5 | 22,3 |29,3 | 2,5

) Tolerancja przestawienia krawedzi ostrza w stosunku do osi czedci mocujgcej.

%) Dopuszcza sie nie wypelnienie na promieniu R, do 0,8 mm na strone oraz pochylenie kuziennicze 1:10.

) $rednica dopuszczalnego wykonania kolnierzy nie moZe byé mniejsza od wymiaru i oraz wigksza odv 2 i.
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3.2. Material. 2by obrabiane cieplnie - ze
stali o wiasnoéciach mechanicznych nie niZszych
niz stali 606G wg PN-75/H-84019 i 38GSA wg BN-85/
0642-48.

2¢by nie obrobione cieplnie - ze stali o wias-
nosciach mechanicznych nie nizszych niz stali St5
wg PN-88/H-84020. 2eby nie obrobione
mogg byé produkowane wylgcznie na Zyczenie zama-

cieplnie

wiajacego.

3.3. TwardoS§¢ zebdéw obrobionych cieplnie. Twar-
dosé zebdéw powinna wynosié 40 ¢ 47 HRC na co naj-
mniej % dtugosci roboczej zgba.

Dopuszcza sie twardoS¢ nie przekraczajacg 55 HRC
przy speinieniu wymagania odpornosci na zginanie
konca zeba. Twardo$é cze$ci mocujacej 1, + ls nie

powinna przekraczac¢ 35 HRC.

3.4. Wykonanie gwintu - zgrubne (C) wg PN-82/
M-82054/02, klasa gwintu 8g wg PN-83/M-02113,
wyjscie gwintu - wg PN-89/M-82063,
gwintu - koniec plaski lub $ciety (A) wg PN-84/
M-82061. '

Dopuszcza

zakonczenie

sie pozostalosci zgorzeliny po ob-

rébce cieplnej.

3.5. OdpornosS¢_na zginanie'). Zab
cieplnie powinien byé odporny na zginanie przy
dziataniu sily zginajacej (P), przytozonej do koh-

'obrobiony

ca zeba wg tabl. 2.

Pekniecia i odksztalcenia trwale Kkonca zgba
niedopuszczalne.
Tablica 2
Oznaczenie zeba Sita zginajgca P, daN
PH12; PH14; PHL6 500
PH20 1000
ZHl4 & 400
ZH16 450
ZH20 650
ZH25 -

3.6. Cechowanie.
podaé:

- nazwe lub znak producenta,

- typ, odmiane i wymiar g zeba.

Dopuszcza sie cechowanie nazwg lub znakiem pro-
ducenta i odmiang.

W miejscu cechowania nalezy

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE I TRANSPORT

4.1. Przygotowanie do pakowania. Zeby przed pa-
kowaniem powinny byé zabezpieczone przed korozia

§rodkami ochrony czasowej.

4.2. Pakowanie. 2eby nale2y pakowaé wg uzgod-
nied miedzy dostawca i odbiorca. Kazda jednostka
Tadunkowa powinna byé oznaczona metka informa-
cyjna zawierajaca co najmniej:

!) Wymaganie nie dotyczy zebéw redlicowych i nie obro-
bienych cieplnie.

- nazwe lub znak producenta,
oznaczenle wg normy,

mase jednostki adunkowej brutto,
liczbe sztuk zebdw.

4.3. Przechowywanie. 2Zeby moga byé przechowy-
wane w dowolnym miejscu wolnym od dziatania opa-

doéw zabezpieczajacy

atmosferycznych w sposdb

przed uszkodzeniami mechanicznymi.

4.4. Transport. Zeby moga by¢ przewozone dowol-
nymi $Srodkami transPortu: przy czym powinny byé
zabezpieczone przed opadami atmosferycznymi
i uszkodzeniami mechanicznymi.

5. BADANIA

5.1. Program badan - wg tabl. 3.
Badania peine nalezy przeprowadzié:

- po zmianach materialiowych i technologicznych,
- okresowo,
dectwa jakosci

stosownie do terminu waznosci Swia-

lub znaku jakoséci (tzw. badania
kwalifikacyjne lub badania okresowe),

przy wznowieniu
produkcjl po przerwie diuikzej niz pieé lat,

- na uzasadniony wniosek przedstawiciela uZyt-

- przy rozpoczeciu produkcji,

kownika.
Badania niepeine - odbiorcze wewnetrzne pro-
ducenta i zewnetrzne przedstawiciela uzytkownika

nalezy przeprowadzaé w
partii zebdw.

stosunku do wykonanych

5.2. Kontrola jakoéci

5.2.1. Sk¥ad i licznoS8¢ partii. Partia przéd—
stawiona do badari powinna zawieraé zeby jednego

typu i odmiany wykcnane z tego samego materiaXu.
Za podstawowa partie do badan nalezy przyjaé pro-
dukcje dobowg zebdw. Dopuszcza sig podzial partii
dobowej na dwie czesci.

5.2.2. Sposéb__pobierania prébek - wg PN-83/
N-03010 w sposéb losowy '"na §Slepo" 2z partii

przedstawionej do badan.

Do sprawdzenia wymaganh wg 3.5 naleZy pobrac
z partii 10 sztuk zebdw tego samego typu i wiel-
ko$ci wykonanych z tego samego materiaiu.

5.2.3. Poziom kontroli - specjalny S-3 wg PN-79/
N-03021.

5.2.4. WadliwoS¢ dopuszczalna w,:
- dla wtasciwosci istotnych (i) - maksimum 2,5%,

- dla istotnych (mi) -~
ksimum 4%.

5.2.5. Wybér i stosowanie planéw badania. Plan

badania dwustopniowy dla kontroli normalnej wg
PN-79/N-03021. Wybdér i stosowanie plandw badania
dla kontroli obostrzonej i ulgowej oraz warunki
przejscia wg PN-79/N=-03021.

wlasciwosci mato ma-

5.2.6. Rejestr kontroli. Ustala sig ocbowigzek
prowadzenia przez sluzby kontroli jakosci produ-

centa rejestru kontroli wg PN-79/N-03021.
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Tablica 3
Badania . .
Lp. Rodzaj badan Wymaganie Opiasbadan Wiasciwoseci
wg wg
pelne niepetne

1 Sprawdzenie wymiardw a, b, ¢4, g, i,

1, 1, 13, 14, l¢) Ras Rz, s, uy, o, + o Jo | 5.3.1 i

30° oraz 60° +3°
2 | Pozostale wymiary + 3.1 L [ | mi
3 | Sprawdzenie materialu + 3.2 5.3.2 i
4 | Sprawdzenie twardosci + 3.3 5.3.3 i
5 | Sprawdzenie wykonania b2 3.4 5.3.4 mi
6 | Sprawdzenie odpornosci na zginanie & 3.5 5.3.5 i

korfica zeba
7 | Sprawdzenie cechowania 4 3.6 5.3.6 i
8 | Sprawdzenie przygotowania do pako- 4.1

+ 5.3.6 i
wania 1 pakowania 4.2
Znak + oznacza badanie, ktére nalezy przeprowadzié.
Znak - oznacza badanie, ktérego nie przeprowadza sie.
i - wtasciwosé istotna.
mi - wiasciwo$¢ maid istotna.

5.3. Opis badan

5.3.1. Sprawdzenie wymiaréw nalezy przeprowa-
dzié uniwersalnymi przyrzadami pomiarowymi 1lub

specjalnymi sprawdzianami, ktére zapewniaja wy-
magang dokiadnos¢ pomiardw.
5.3.2. Sprawdzenie materiatu nalezy wykena¢

przez sprawdzenie zaswiadczed kontroli jakosci
producentdw na zgodnodéé z normami przedmiotowymi
na materiai.

W przypadku braku zaswiadczefi - jako$§é materiaZu

powinna by¢ sprawdzona laboratoryjnie.

5.3.3. Sprawdzenie twardo$ci nalezy przeprowa-
dzié sposobem Rockwella w skali C wg PN-78/H-04355
lub Brinella wg PN-78/H-04350 - $rednica kulki
10 mm, obcigzenie 29420 N, czas obcigzenia 15 s.
Pomiar naleiy przeprowadzié po uprzednim oczysz~-
czeniu miejsc pomiaru:

~ w 3 punktach na czesci roboczej zeba,

- w 2 punktach na czeSci mocujacej zeba.

Wynikami pomiaru
kazdej czesci zeba.

s3 Srednie arytmetyczne dla

TwardoSciomierz powinien byé wyposazony w przy-
stawke umozliwiajgca uzyskanie réwnolegiosci ro-
boczej powierzchni zeba wzgledem podstawy.

5.3.4. Sprawdzenie wykonania - wg PN-82/

M-82054/02.

5.3.5. Sprawdzenie odpornoSci na zginanie nalezy
przeprowadzi¢ na gotowym zebie o twardosci zgodned

z wymaganiami 3.3 za pomocg przyrzadu'l) do pomiaru
odksztaicenia trwalego.

Pekniecie 1lub odksztaicenie trwale przekracza-
jace 0,5 mm Jjednego zeba z badanej prébki dyskwa-
lifikuje calg partieg zebdw.

5.3.6. Sprawdzenie cechowania, przygotowania do
pakowania i pakowania nalezy przeprowadzié wzro-
kowo.

5.4. Ocena wynikéw badan

5.4.1. Ocena_ zeba. Badany 2zab naleizy uznaé za
dobry, jezeli wszystkie wyniki badan wg 5.1 sa

dodatnie.

5.4.2. Ocena partii. Partig zqbdw nalezy uznaé
za 2zgodna 2z wymaganiami normy, Jjezeli liczba
zebéw niedobrych w prdébce pobranej do badan jest
mniejsza lub réwna liczbie kwalifikujgcej m; wg
PN-79/N-03021.

6. POSTEPOWANIE Z PARTIA UZNANA ZA NIEZGODNA
Z WYMAGANIAMI NORMY

Partia uznana za niezgodng z wymaganiami normy
powinna by¢ przesortowana przez producenta i
przedstawiona do powtérnego badania, ktére Jjest

ostateczne.

') Patrz Informacje dodatkowe p. 7.

KONTIEC

Informacje dodatkowe



Informacje dodatkowe do BN-90/1922-05

INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujgca normg - Przemysiowy
Instytut Maszyn Rolniczych, Branzowy Odrodek Nor-

malizacyjny, Poznan.

2. Istotne zmiany w stosunku do BN-85/1922-05
a) wprowadzonc obrobke cieplnq catego zeba,

b) zmieniono zakres twardosci,
c) wprowadzono wymaganie odpornos$ci na zginanie
kofica zeba.

3. Normy zwigzane

PN-78/H-04350 Pomiar twardosci metali sposobem
Brinella
PN-78/H-04355 Pomiar twardosci metali sposobem

Rockwella. Skala A, B, C i F

PN-75/H-84019 Stal weglowa konstrukcyjna wyzszej
jakosci ogdlnego przeznaczenia. Gatunki

PN-88/H-84020 Stal niestopowa konstrukcyjna ogél-
nego przeznaczenia. Gatunki

Pn-83/M-02113 Gwinty metryczne. Tolerancje

PN-82/M-82054/02 Sruby, wkrety i nakretki. To-
lerancje

PN-84/M-82061 Zakoficzenie $rub i wkretéw z gwin-
tem metryczanym

PN-89/M-82063 Cczesci zlaczne. Wyjscia i podcigcia
gwintéw metrycznych

PN-83/N-03010 Statystyczna kontrola jakosci. Loso-
wy wybdr jednostek produktu do prébki

PN-79/N-03021 Statystyczna kontrola jakosci. Kont-
rola odbiorcza alternatywnej.
Plany badania

BN-85/0642~-48 Stalowe wyroby walcowane do pro-
dukcji lemieszy i innych pracujgcych w glebie

wediug oceny

elementdédw maszyn rolniczych

4. Normy zagraniczne
Niemcy TGL 33-414 05 Landmaschinen, Eggenzinken

DIN-11090 Landmaschinen,
Saat-und Ackereggens

Eggenzinken fiir

5. Symbol wg SWW - 0821-1.

6. Autor projektu normy - Zygmunt Klinger -

Przemyslowy Instytut Maszyn Rolniczych, Poznai.

7. Pomiar odksztalcenia trwalego

W przyrzadzie sita wielkoSci P/5 jest wywierana
na dtuzsze ramie¢ diwigni o przeiozeniu 1 +5 za po-
mocg $ruby pocijgowej przez dynamometr.

Miara odpornosci na zginanie kofica zgba jest
wielko$§é trwalego odksztaicenia (f)
sity (P)

trwatego odksztalcenia (f)

po dziaianiu

mierzonego po 1linii prostej. Pomiar
nalezy wykonaé z do-
ktadnoscig 0,5 mm. Biad pomiaru nie powinien prze-
kracza¢ 0,5 mm. 2Zmierzona wartos¢ odksztaicenia

(£) nie powinna przekracza¢ biledu pomiaru.
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