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N O R M A BRANŻOWA BN-90 

MASZYNY Brony zębate 
1922-05 

ROLNICZE 
Zęby 

Zamiast 
BN-85/1922-05 

l. WSTĘP 

Pn:edmiotem normy są zęby do bron zębatych wy

konywane z pręta o przekroju kwadratowym oraz wy
miary otworów osadczych. 

2. PODZIAL I OZNACZENIE 

2.1. Typy. Rozróżnia się trzy typy zębów: 
- proste - P, 

- zgięte - Z, 

- redlicowe - R. 

Grupa katalogowa 0492 

2. 2. Odmi any . w każdym t ypie rozróżnia się dwie 
odmiany zębów: 

- bez obróbki cieplnej - bez wyróżnika, 

- obrabiane cieplnie - H. 

2.3. Przykład oznaczenia 

a) zęba prostego (P), obrabianego ciepl nie (H), 

o wymiarze g = 14: 

ZĄB PH14 BN-9 0/1922-05 

b) zęba prostego (Pl - nie obrabianego cieplnie, 
o wymiarze g = 14: 

ZĄB Pl4 BN- 90/1922 - 05 

3. WYMAGANIA 

3 . l. Wymiary w mm - wg rysunku i tablicy l. 

Zgłoszona przez Przemysłowy Instytut Maszyn Rolniczych 
Ustanowiona przez Dyrektora Przemysłowego Instytutu Maszyn Rolniczych dnia 25 października 1990 r. 

jako norma obowiązująca 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 Nakl . 400 + 27 Zam. 159/91/6 
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Tablica 

Typ 
Og') 

+3 l +3 o l o ll, +0,4 l l, ±2 l, 1,_1 11 :t.5 d') O k ' ) Cli ') R, Rs n r s ~·b• -0,6 -5 • -l min max 

12 130 32 50 :t.5 8 2 M lO 22 +Z 
-l 

5 - - f---
14 150 42 60 ± 5 lO Kl2 2, 5 . 4,5 l 24 +3 

-2 
p 3 - - - - - - - -

16 170 52 80 ± 5 12 7 Kl6 30 +3 
-2 

20 210 62 80 :t. lO 20 11 5 K20 3 . 5 2 40 +5 
· 3 

14 150 42 70 :t. 5 lO 5 Kl2 24 +3 
-2 

3 40 - 2,5 ;. 4,5 l f---

16 170 52 90 ± 5 12 7 Ml6 30 +) 
-2 

z - - - - -
20 210 62 90 :t. l O 20 li 5 45 M20 3;. s 2 40 +5 

-2 

25 200 80 :112 !lO 30 - - 68 K24 3 7 6 l -

14 150 42 l O 5 85 Hl2 24 +3 85 3 28 18 31 -2 
3 l 

R 16 170 52 - 12 7 100 Hl6 - 30 +3 100 3,5 32 20 36 -2 

20 210 60 20 11 5 120 K20 2 40 +5 
-2 120 4 40 25 44 

l) Na długości zęba 60 mm pod kołnierzem dopuszcza się zdefo rmowanie częśc i kwadratowej ~i dla g - 12i 14 mm oraz ~i 
dla g • 16, 20 , 25 mm . 

') Dopuszcza się na powierzchni czołowej wyjśc ia gwintu wgłębien ie do 3 .." powstałe w wyniku ksz tałtowania półfabrykatu . 

l ) Dopuszcza się zn iekształcenie wyni kaj,ce z obcinania końca zęba. 

t "• ±2 u 1 t 2 w, w, z,:t.O,S z, :t.O,S a b R, 5) +0,5 E +0 , 5 R, Q') x, x, II I 112 e O o 

10,5 +0, 5 14 +0,5 l 11, 3 14,8 l o o 

13 
+0 , 5 16 , 7 +0,5 13 , 8 17,5 o o - - - - - - - - - - - 2 2 15° 

17 +0, 5 23 
+0,5 17,8 23,8 o o 

21 +l .28 +l 2,5 22,3 29,3 2,5 o o 

13 +0, 5 16, 7 +0 , 5 13,8 17, 5 o o 
2 2 

17 +0,5 23 +0,5 17,8 23,8 o o - - - - - - - - - - - 10° 

21 +l 28 +l 2,5 22,3 29,3 2 ,5 o o 

~24 
+l - i!26 +l 
o o -

3 33 22 14 8 7 4 lO 6 1,5 1, 5 13 +0 , 5 16 , 7 +0, 5 13,8 17,5 o o 
2 2 

3,5 37 25 15 lO 8 5 11 6 ,5 1.., 5 l, 5 17 +0 , 5 
o 

23 +0,5 
o 17,8 23 , 8 7°30' 

4 46 31 19 12 lO 6 13 8,5 2 2 21 +l 28 +l 2 , 5 22 , 3 29 , 3 2, 5 o o 

") Średnica dopuszczalnego wykonania kołn ierzy n ie moż e być mniej sza od wymiaru i oraz większa od/2 i. 
5) Dopuszcza się nie wypełnienie na promieniu R2 do 0,8 mm na stronę oraz pochylenie kuziennicze 1:10. 
') Tolerancja przestawienia krawędzi ostrza w s t osunku do os i częśc i mocuj,cej . 
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3.2. Materiał. Z~by obrabiane cieplnie ze 

stali o wł.asno6ciach mechanicznych nie nUuych 

nU stali 60G wq PN-75 /H-84019 i 38GSA wg BN-85/ 

0642-48. 

Zęby nie obrobione cieplnie - ze stali o wł.as

nościach mechanicznych nie niższych niż stali St5 

wg PN-88/H-84020. Zęby nie obrobione cieplnie 

mągą być produkowane wyłącznie na życzenie zama

wiającego. 

3. 3. Twardość zębów obrobionych cieplnie. Twar

dość zębów powinna wynosić 40 ~ 47 HRC na co naj

mniej 2~ dł.ugości roboczej zęba. 

Dopuszcza się twardość nie przekraczającą 55 HRC 

przy spełnieniu wymagania odporności na zginanie 

końca zęba. Twardość części mocującej 1, + ł 5 nie 

powinna przekraczać 35 HRC. 

3.4. Wykonanie gwintu - zgrubne (C) wg PN-82/ 

M-82054/02, klasa gwintu 8g wg PN-83/M-02113, 

wy)sc~e gwintu - wg PN-89/M-82063, zakończenie 

gwintu - koniec płaski lub ścięty (A) wg PN-84/ 

M-82061. 

Dopuszcza się pozostałości zgorzeliny po ob

róbce cieplnej. 

3 . 5. Odporność na zginanie 1 l . Ząb obrobiony 

cieplnie powi nien być odporny na zg1nanie przy 

działaniu siły zginającej (P), przyłożonej do koń

ca zęba wg tabl. 2. 

Pęknięcia i odkształcenia 

niedopuszczalne. 

trwałe końca zęba 

Tablica 2 

Oznaczenie zęba Siła zginaj4ca P, daN 

PH12; PH14; PH16 500 

PH20 1000 

ZH14 400 

ZH16 450 

ZH20 650 

ZH25 -

3.6. Cechowanie. W miejscu cechowania należy 

podać : 

- nazwę lub znak producenta, 

- typ, odmianę i wymiar g zęba. 

Dopuszcza się cechowanie nazwą lub znakiem pro

ducenta i odmianą. 

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE I TRANSPORT 

4.1. Przyqotowanie do pakowania. Zęby przed pa

kowaniem powinny być zabezpieczone przed korozją 

środkami ochrony czasowej. 

4. 2. Pakowanie. Zęby należy pakować wg uzgod

nień między dostawcą i odbiorcą . Każda jednostka 

ładunkowa powinna być oznaczona metką informa

cyjną zawierającą co najmniej: 

1
) Wymaganie nie dotyczy zębów redlicowych 

bionych cieplnie. 
nie obro-

- nazw~ lub znak producenta, 

- oznaczenie wg normy, 

- mas~ jednostki ładunkowej brutto, 

- liczbę sztuk zębów. 

4.3. Przechowywanie . Zęby mogą być przechowy

wane w dowolnym miejscu wolnym od działania opa

dów atmosferycznych w sposób zabezpieczający 

przed uszkodzeniami mechanicznymi . 

4.4. Transport. Zęby mogą być przewożone dowol 

nymi środkami t ransportu,· przy czym powinny być 
zabezpieczone przed opadami atmosferycznymi 

i uszkodzeniami mechanicznymi. 

5 . BADANIA 

5.1. Proqram badań - wg tabl. 3. 

Badania pełne należy przeprowadzić: 

- po zmianach materiałowych i technologicznych, 

- okresowo, stosownie do terminu ważności świa-

dectwa jakości · lub znaku jakości ( tzw . badania 

kwalifikacyjne l ub badani a okresowe) , 

- przy rozpoczęciu produkc ji , przy wznowieniu 

produkcji po przerwie dłuższej niż pięć l at, 

- na uzasadniony wniosek przedstawiciela użyt 

kownika. 

Badania niepełne 

ducenta i zewnętrzne 

należy przeprowadzać 

partii zębów. 

odbiorcze wewnętrzne pro

przedstawicie l a użytkownika 

w stosunku do wykonanych 

S.2. Kontrola j akości 

5 . 2 .1. Skład i liczność partii. Part i a przed

stawiona do badań powinna zawierać zęby jednego 

typu i odmiany wykonane z tego samego materiału . 

Za podst-awową partię do badań należy przyjąć p r o 

dukcję dobową zębów. Dopuszcza się podział partii 

dobowej na dwi e części. 

5.2.2. Sposób p obierania próbek wg PN-83 / 

N-03010 w sposób losowy "na ś lepo" z partii 

przedstawionej do badań. 

Do sprawdzenia wymagań wg 3 . S należy pobrać 

z partii 10 sztuk zębów tego samego typu i wiel 

kości wykonanych z tego samego materiału. 

S.2.3 . Poziom kontroli - specjalny s-3 wg PN-79/ 

N-03021. 

S.2.4. Wadliwość dopuszczalna w2 : 

- dla właściwości istotnych (i) - maksimum 2,5%, 

- dla właściwości mało istotnych (mi) - ma-

ksimum 4%. 

5. 2. S. Wybór i stosowanie planów badania. Plan 

badania dwustopniowy d l a kontroli normalnej wg 

PN-79 / N-03021. Wybór i stosowanie planów badania 

dla kontroli obostrzonej i u lgowej oraz warunki 

przejścia wg PN-79 / N- 03021. 

S.2. 6. Rejestr kontroli. Usta l a się obowiązek 

prowadzenia przez służby kontroli jakości produ

centa rejestru kontroli wg PN- 79/N-030 21 . 
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Tablica 3 

Sadania Wymagani e Opis badań Lp. Rodzaj badań Właśc iwośc i 

pełne niepełne 
wg wg 

l Sprawdzenie wymiarów a, b, ~. g, i, 
l~ 11, l ,, l .. , l,, R1, R2, s, u , , a, + 
30° oraz 60° ±3° 

2 Pozostałe wymiary + 

3 Sprawdzenie materialu + 

4 Sprawdzenie twardości + 

5 Sprawdzenie wykonania + 

6 Sprawdzenie odporności na zgi nanie 
końca zęba 

+ 

7 Sprawdzenie cechowania + 

8 Sprawdzeni e przygotowani a do pako-
wania i pakowania + 

Znak + oznacza badanie, które należy przeprowadzić . 

Znak - oznacza badanie, którego nie przeprowadza się. 

i - właściwość istot na . 

mi - właśc iwość mało istotna. 

5.3. Opis badań 

5.3.1. Sprawdzenie wymiarów należy przeprowa
dzić uniw~rsalnymi przyrządami pomiarowymi lub 
specjalnymi sprawdzianami , które zapewniaj ą wy
maganą dokładność pomiarów . 

5.3.2. Sprawdzenie materiału należy 

przez sprawdzenie zaświadczeń kontroli 

wykonać 

jakości 

producentów na zgodność z normami przedmiotowymi 
na materiał. 

W przypadku braku zaświadczeń - jakość materiału 

powinna być sprawdzona laboratory jnie . 

5.3.3. Sprawdzenie twardości należy przeprowa
dzić sposobem Rockwella w skali c wg PN-78/ H-04355 
lub Brinella wg PN- 78/ H-04350 średnica kulki 
lO nvn, obciążenie 29420 N, czas obciążenia 15 s . 
Pomiar należy przeprowadzić po uprzednim oczysz
czeniu miejsc pomiaru : 

- w 3 punktach na części roboczej zęba, 

- w 2 punktach na części mocującej zęba . 

Wynikami pomiaru są średnie arytmetyczne dla 
każdej części zęba. 

Twardościomierz powinien być wyposażony w przy
stawkę umożliwiającą uzyskanie równoległości ro
boczej powierzchni zęba względem podstawy. 

5.3.4. Sprawdzenie wykonania 
M-82054 / 02 . 

wg PN-82/ 

+ 

-
+ 

+ 

-

-

+ 

+ 

3 .l 5 .3.1 i 

3 .1 5 . 3 .1 mi 

3.2 5 . 3 . 2 i 

3. 3 5. 3. 3 i 

3.4 5 . 3 . 4 mi 

3. 5 5. 3. 5 i 

3.6 5 . 3 .6 i 

4 .l 
4.2 

5.3 . 6 i 

5. 3 . 5. Sprawdzenie odporności na zginanie należy 
przeprowadzić na gotowym zębie o twardości zgodnej 
z wymaganiami 3 .3 za pomocą przyrządu 1 ) do pomiaru 
odkształcenia trwałego. 

Pęknięcie lub odkształcenie trwałe pr zekracza
jące 0,5 mm jednego zęba z badanej próbki dyskwa
lifikuje całą partię zębów. 

5. 3.6 . Sprawdzeni e cechowa nia, pr zygot owani a do 
pakowania i pakowani a należy przeprowadzić wzro
kowo. 

5.4 . Ocena wyników badań 

5. 4 . l. Ocena zęba . Badany ząb nale ży uznać za 
dobry, jeżeli wszystkie wyniki badań wg 5.1 są 
dodatnie. 

5 . 4. 2 . Ocena partii . Partię zębów należy uznać 

za zgodną z wymaganiami normy , j e żeli l iczba 
zębów niedobrych w próbce pobranej do badań jest 
mniejsza lub r ówna liczbie kwalifikującej m 1 wg 

PN-79/ N-03021. 

6 . POSTĘPOWANIE Z PARTIĄ UZNANĄ ZA NIEZGODNĄ 
Z WYMAGANI AMI NORMY 

Partia uznana za niezgodną z wymagani ami nor my 
powinna być przesortowana przez producenta i 
przedstawiona do powtór nego badania , kt óre jest 

ostateczne. 

1 ) Patrz I nfo rmacje dodatkowe p. 7. 

K O N I E C 

Informacje dodatkowe 
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INFORMACJE DODATKOWE 

1. Instytucja opracowujaca normę - Przemysłowy 

Instytut Maszyn Rolniczych, Branżowy Ośrodek Nor

malizacyjny, Poznań. 

2. Istotne zmi any w stosunku do BN-8S/ 19 22 - 0S 
a) wprowadzono obróbkę cieplną calego zęba, 

b) zmieniono zakres twardości, 
c) wprowadzono wymaganie odporności na zginanie 

końca zęba. 

3. Normy związane 
PN-78/H- 04350 Pomiar twardości metali sposobem 

Br inella 
PN- 78/H-043SS Pomiar twardośc i metali sposobem 

Rockwella. Skala A, B, c i F 
PN-75 / H-84 019 Stal węglowa konstrukcyjna wyższej 

jakości ogólnego przeznaczenia. Gatun-ki 
PN-88/H-84020 Stal niestopowa konstrukcyjna ogól

nego przeznaczenia. Gatunki 

Pn-83 / M-02113 Gwinty metryczne. 

PN- 82 / M- 820S4 / 02 Sruby, wkręty 

lerancje 
' 

Tolerancje 

i nakrętki . To-

PN-84 / M-82061 Zakończenie śrub i wkrętów z gwin-

tem metrycznym 
PN-89 /M-8 2063 Części złączne. Wyjścia i podcięcia 

gwintów metrycznych 
PN- 83/N-03010 Statystyczna kontrola jakości. Loso

wy wybór jednostek produktu do próbki 

(\1 
'-.J 

p 

f' 

PN-79 / N-03021 Statystyczna kontr ola jakości. Kont
rola odbiorcza według oceny alternatywnej. 

Plany badania 
BN-8S/0642-48 Stalowe wyroby walcowane do pro

dukcji lemieszy i innych pracujących w glebie 

elementów maszyn rolniczych 

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

DIN-11090 Landmaschinen , Eggenzinken ftir 

Saat-und Ackereggens 

S. Symbol wg sww - 0821-1 . 

6. Autor projektu normy Zygmunt Klinger -

Przemysłowy Instytut Maszyn Rolniczych, Poznań. 

7. Pomiar odkształcenia trwałego 
W przyrząd:~:ie siła wielkości P l 5 j est wywierana 

na dłuższe ramię dźwigni o przełożeniu l + S za po
mocą śruby pociągowej przez dynamometr . 

Miarą odporności na zginanie końca zęba jest 

wielkość trwałego odkształcenia ( f l po działaniu 
siły (Pl mierzonego po linii prostej . Pomiar 
trwałego odkształcenia (f l na leży wykonać z do
kładnością O,S mm. Błąd pomiaru nie powinien prze

kraczać O, S mm. Zmierzona wartość odkształcenia 

(f) nie powinna przekraczać błędu pomiaru. 

8 -
~ 

p 
s 

ao - a= f 

i,BN-!D/79ee- OS-J l 


