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NORMA BRANZOWA BN-79
CZESCI : . 1120-01
MASZYN Nity lotnicze Zamiast
Wymagania i badania BN'TO/”?O'O*O;‘ )
Grupa katalogowa -M-34&—
1. WSTEP Przy toczeniu

Przedmiotem normy sg wymagania i badanmia do-
tyczace nitow stosowanych w konstrukcjach lotniczych.

2. WYMAGANIA

2.1. Powierzchnia nitéw powinna by¢ gladka, czysta,
bez peknieé, zadziordédw, rozwarstwien, tusek, zawal-
cowan, pecherzy, plam chropowatych (powstatych w
wyniku korozji) lub innych oznak korozji.

Chropowatos$ci powierzchni nitow sp¢czanych nie
sprawdza sig.

Dopuszcza si¢ nastgpujgce wady powierzchni:

a) wady powierzchniowe drutu lub rur, z ktérych
wykonane s3 nity, uznane za dopuszczalne przez od-
powiednie normy,

b) nieznaczne wgniecenia 1 slady narz¢dzia specza-
jacego, nie przekraczajace polowy dopuszczalnych od-
chylek znieksztalconego przez nie wymiaru materiatu,

¢) niedoprasowania na wierzchotku tba w postaci
plaszczyzny o srednicy nie wigkszej niz 0,3 $rednicy
tba D, dla nitéw ze tbami kulistymi i grzybkowymi,

d) wyptywkt powstate przy speczaniu nitéw i nie usu-
nigte catkowicie przy bgbnowaniu, jesli nie przekracza-
ja tolerancji wymiaréw bow.

2.2. Wymiary nitéw powinny by¢ zgodne z wymia-
rami wedtug norm przedmiotowych. Trzony nitéw po-
winny by¢ proste i o przekroju okraglym na calej ich
dtugosci. Grubos¢ powlok ochronnych wg tabl. 2 po-
winna miesci¢ si¢ w wymiarach nitéw.

Dopuszcza sie:

a) nieprostopadto$é¢ powierzchni oporowej i czoto-
wej tba do ost trzona nitu — do 0°30’, a czotowe;j
powierzchni trzona nitu — do 30°,

b) owalno$¢ trzondw nitdw — w granicach dopusz-
czalnych odchytek wymiarowych jego $rednicy,

¢) owalnns¢ thow stozkowych — do 0,2 mm; owal
nos¢ pozostatych tbéw ~ w granicach dopuszczalnych
odchylek wymiarowych ich $rednic,

d) przytgpienie krawedzi tbéw nitéw — wg rys. 1,
przy czym wielkoSci przytgpienia nie ogranicza sig;
powinny by¢ utrzymane wymiary: D, A, R i a°,
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Przy speczaniu
Rys. 1

e) przesunigcie znaku cechy od os1 nitéw ze tbami
kulistymi,

f) za zgoda stron wykonanie nitdéw ze tbami stoz-
kowymi ze zmniejszong tolerancja wysokosci tba.

2.3. Material nitow powinien by¢ zgodny z materia-
tami wedtug norm przedmiotowych. Gatunek lub sktad
chemiczny materialu powinny by¢ potwierdzone $wia-
dectwem.

Pélwyroby na nity, w postaci drutdw, pr¢tow 1 rur
powinny, z uwzglednieniem wymtaréw okreslonych w
normach przedmiotowych na nity, odpowiadaé wyma-
ganiom nastepujacych norm:

— rury ze stali 20 i 20A— wg PN-73/H-74240,

— rury z miedzi M2G 1 mosigdzu M63 — wg
PN-77/H-74596, '

— druty ze stali 10; t5; 20; 25 1 30HMA'"Y — wg
PN-75/H-926!1,

— druty z miedzi i mosigdzu:
— wg PN-74/H-93833,

— druty z aluminium 1 stopow aluminium: Al, PAIN
PA20N, PA24 1 PA 25 — wg BN-73/0834-10,

— druty ze stali IHISN9T') — wg BN-65/0654-01.

2G, M63 1 M63niem?

2.4. Znakowanie nitow, w zaleznosci od materialu,
powinno byé zgodne z BN-70/1120-02.

2.5. Stan dostawy nitéw — wg tabl. 1.

'} Dopuszcza si¢ otrzymywanie drutu o srednicach 2,6 1 3,5 mm
przez przecigganie z innych wymiarow,

) Mosigdz M63niem oznacza mosiadz M63 z ograniczong za-
wartoscia zelaza.

Zgtoszona przez Instytut Lotnictwa
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(Dz. Norm. i Miar nr 11/1979 poz. 60)

WYDAWNICTWA NORMALIZACY.INE 1979.

Druk. Wyd. Norm. W-wa, Ark, wyd. 0,80 Nakt. 700+55 Zam. 1497/79

Cena 24 5,40



2 BN-79/1120-01

Wymagania dotyczace powtok, tzn. oksydowania, pa-
sywowania 1 alodynowania nalezy ustali¢ mig¢dzy za-

mawiajacym 1 wytworca.

Tablica 3

Cecha materiatu Nazwa powloki

Al; PAl: PA20N; PA24; PA2Y anodowanie

10; 15; 20; 20A; 25 1+ 3J0HMA] kadmowanie

srebrzenie

M2G; M63 cynowanie galwaniczne
KA I 'k

niklowanie

kadmowanie

cynowanie galwaniczne

Mé63Iniem srebrzenie

kadmowanie

Tablica 1 .
Materiat nitow Stan dostawy
nazwa cecha numer normy
Al PN-75/H-82160
bez obrébki
Aluminium PAIN ciepine]
al;;ticl)];i)zm PA20N PN-68/H-88026 wyzZarzone
PA24 przesycone
PA2S 1 starzone
10
15
20 PN-75/H-84019 .
odprezone
Stale 20A
25
30HMA | PN-72/H-84030
IHI8NST| PN-71/H-86020 przesycone
Miedz M2G PN-77/H-82120
. q . -
1 stopy M&63 PN-77/H-87025 wyzarzone
miedzi Mé63niem

ITHISNST pasywowanie

2.6. Powloki ochronne. Dla normalnych warunkéw
eksploatacji dostarcza si¢ nity z powlokami podanymi
w normach przedmiotowych.

Nazwa powloki 1 jej grubos¢ — wg tabl. 2.

2.7. Wytrzymato$¢ nitow na $cinanie w stanie dosta-
wy wg tabl. 1 powinna odpowiada¢ wymaganiom po-
danym w tabl. 4.

Tablica 4

’Gr'upy, roc-izaje 1 odmlany. powlok ustgla sic W za- - Wytrzymaloié na Scinanie Ry
mowieniu. Nity z powlokami wskazanymi w normach Cecha materiatu -
przedmiotowych mogg byé dostarczone bez powlok MPa (kG/mny)
lub z innymi powlokami nie przewidzianymi przez nor- Al 9 (6)
my przedmiotowe. W tym przypadku do oznaczenta PAIN 74 (7.5)
nitu dodaje sig oznaczenic powtoki zgodne Z PN-73/ PAZON 157 (16)
H-04652. Powloki na nitach dla eksploatacji w wa-
runkach tropikalnych, dla okreSlonych gatunkéw ma- PA24 186 (9
teriatéw nitéw, powinny byé zgodne z tabl. 3, przy PA25 245 (23)
czym grubo$¢ warstwy powinna odpowiada¢ wymaga- 10 333 (34)
niom podanym w tabl. 2. s 3 34)

Tablica 2 30HMA 490 (50)
P . R
Nazwa powloki Grubos:infowiokl Numer normy IH18NOT 431 {44)

: o » . . .
Cynkowanie § + 12 PN-71/7H-97005 2.8. Speczanie trzona nitu na zakuwke. Speczanie
Kadmowanie') 8 + 12 PN-71/H-97008 trzona nitu przeprowadza si¢ do otrzymywania zakuw-
Niklowanie g = 12 PN-73/H-97009 ki o wymiarach podanych na rys. 2. Po’wstafa zaku\-ﬂv—.

; , ka powinna mie¢ ksztalt okragly, o rownej gladkiej
Cynowanie g~ 12 PN-74/H-97011 ' ; iod ‘efi 1 wvkruszer
galwaniczne ' SR ' l.p0w1erzchn1, be? peknigé, rozwarstwien i wykruszen.

B ) S S “Owalno$¢ $rednicy zakuwki nie powinna przekraczac

Oksydowanie — - . . . .

10% wymiaru Srednicy trzona nitu.
Pasywowanie — —
Anodowanie?) 5 PN-65/H-97023 o g
0d=16d .
< 3 I ey — -~ ——-" f-
Alodynowanie™) — : -
- B
Srebrzenie 8 12 PN-63/H-97010 J T oS
N
Bez powiloki — — v |

'Y Kadmowanie miedzi i jej stopéw wykonuje si¢ w przy-
padkach wspélpracy ze stopami aluminium i magnezu.

%y Dostawe nitéw z barwnym anodowaniem ustala si¢c w za-
mowieniu. ) , '

’) Dla nitéw ze stopéw aluminium dopuszcza sie stosowa-
nic alodynowania zamiast anodowania.
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3. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

3.1. Pakowanie

3.1.1. Przygotowanie do pakowania. Nity stalowe, nie
majace powtok ochronnych (z wyjatkiem nitéw ze sta-
Ii IHI8N9T), nalezy przed pakowaniem pokryé olejem
chemicznie obojgtnym. _

3.1.2. Sposob pakowania. Nity pakuje si¢ do krytych,
szczelnych skrzyn drewnianych, wylozonych wewnatrz
warstwg ptotna (parcianki) i warstwa papieru nie prze-
puszczajacego wilgoci. Za zgoda zamawiajgcego do-
puszcza si¢ zastgpienie ptotna drugg warstwg papieru
nie przepuszczajacego wilgoci. Do jednej skrzyni nalezy
pakowac nity o jednym oznaczeniu. Dopuszcza si¢ pa-
kowanie do jednej skrzyni nitdw o réinych oznacze-
niach w przypadku, gdy nity o jednym oznaczeniu s3
pakowane w zamknigtych pudetkach. W tym przypad-
ku na kazdym pudetku nalezy umiesci¢ oznaczenie nitu,

Masa skrzyni nie powinna przekracza¢ 45 kg. Na
kazdej skrzyni powinny by¢ czytelnie podane nastgpu-
jace dane:

a) oznaczenie nitow,

b} napisy ekspedycyjne,

¢) masa brutto,

d) masa netto,

e) napis ,.Chroni¢ przed wilgocig”.

3.2. Przechowywanie. Nity zar6wno w opakowaniu,
jak i bez opakowania nalezy przechowywaé w czystych
i suchych pomieszczeniach nie majacych materiatow
chemicznie aktywnych.

3.3. Transport. Nity opakowane wg 3.1 nalezy prze-
wozié w czystych, suchych i krytych $rodkach trans-
portu.

4. BADANIA

4.1. Rodzaje badan

a) ogledziny powierzchni,

b) sprawdzenie wymiardow,

¢) sprawdzenie powlok ochronnych,

d) sprawdzenie wytrzymalosci na $cinanie (z wyjat-
kiem nitéw miedzianych i1 mosieznych),

e) probe speczania,

4.2. Sktad i licznos¢ partii. Partic nitéw przedsta-
wiong do kontroli stanowia nity o jednym oznaczeniu,
wykonane z jednego krggu drutu, w liczbie do 250 000
sztuk, poddane jednoczesne] obrobce ciepinej, przy
czym masa partii nie powinna przekracza¢ 25 kg.

4.3. Pobieranie probek — wg PN/N-03010.

4.4. Poziom kontroli

~— dla badan wg 4.1a)=c¢) — I ogdlny wg PN-73/
N-03021 tabl. 1,

— dla badan wg 4.1d) i e) — S-2 specjalny wg PN-73/
N-03021 tabl. 1.

4.5. Wadliwos¢ dopuszczalna w, — maksimum 1,5%.

4.6. Wybor i stosowanie planow badania — wg PN-73/
N-03021.

4.7. Opis badan

4.7.1. Ogledziny powierzchni przeprowadza si¢ golym
okiem, a glgbokos¢ wad — przy uzyciu przyrzaddow
mierniczych zapewnijacych dostateczng doktadnosc
pomiaru.

Dopuszcza sie do ogledzin uzycie lupy o 5-+ 8-krot-
nym powi¢kszeniu.

Na zadanie zamawiajacego pobrane nity nalezy wy-
trawic:

-— stalowe — w 30-procentowym roztworze kwasu

~ solnego (HCI),

— ze stopow aluminium — w [0-procentowym roz-
tworze wodorotlenku sodu (NaOH).

4.7.2. Sprawdzenie wymiaréw

4.7.2.1. Sprawdzenie Srednic nitéw przeprowadza si¢
mikromierzem w dwoch wzajemnie prostopadtych kie-
runkach, w nast¢pujacych miejscach:

— dla nitéw o dlugosci trzona do 10 mm — w od-
legltosct 1| mm od tba,

— dla nitow o dlugosci trzona 11 +20 mm — w od-
leglosci 2 mm od tba 1 w $rodku dlugosct trzona,

— dla nitow o dlugosci trzona powyzej 20 mm — w
odleglto$ci 3 mm od tba 1 w srodku dlugosci trzona.

4.7.2.2. Sprawdzenie wysokosci thow przeprowadza
sie:

— dla nitéw ze tbami stozkowymit — za pomocg
sprawdzianu wg rys. 3 lub czujnika,

— dla pozostatych nitow — za pomocga sprawdzianu
o podobnym rozwigzaniu lub czujnika.
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Nie sprawdza si¢ wysokosci tbéw nitow o Srednicy
trzona ponizej 2 mm oraz nitdw ze stopow aluminium
Al, PAIN, stopu miedzi M63 oraz miedzi M2G.

Wysokos$ci théw nitdow do rozwalcowania sprawdza
sic tylko na Zadanie zamawiajgcego.

4.7.2.3. Sprawdzanie dlugosci przeprowadza si¢ za
pomocg suwmiarki.

4.7.2.4. Sprawdzanie nieprostopadtosci (na zgodnos¢
z wymaganiami wg 2.2a) przeprowadza si¢ za pomo-
cg projektora lub innych réwnowaznych metod.

4.7.3. Sprawdzanie powlok ochronnych. Powloki
ochronne (wg norm podanych w tabl. 2) sprawdza si¢
zgodnie z postanowieniami norm przedmiotowych. Po-
zostate powloki sprawdza si¢ wedlug metody uzgodnio-
nej mi¢dzy dostawcg 1 zamawiajacym.

4.7.4. Sprawdzenie wytrzymalosci na Scinanie prze-
prowadza si¢ metoda uzgodniong migdzy dostawcg 1 za-
mawiajacym. W przypadku gdy dlugosci nitdw sg za
male do przeprowadzenia proby $cinania, nalezy pod-
da¢ tej probie probki z drutu pobranego z krggu,
z ktérego nity zostaty wykonane. Probki te powinny
by¢ poddane jednoczesnej obrdébce cieplnej z nitami
przedstawionymi do badania.

Nie bada si¢:

— nitdw o S$rednicy trzona mniejszej niz 2 mm,
— nitow wykonanych z nastepujacych materiatow:
Al; PAIN; M63; M2G,

Oznaczene

— nitdéw rurkowych oraz nitéw do dwustronego roz-
walcowania.

Nity ze stali IHI8NIT, nity do rozwalcowania wy-
konane ze stopu PA24, stali 10 1 15, bada si¢ tylko
na zadanie zamawiajacego.

4.7.5. Proba speczania. Probe speczania przeprowa-
dza si¢ w przyrzadzie wykonanym ze stali 30HGS wg
PN-72/H-84030, przedstawionym na rys. 4.

W celu przeprowadzenia badan, od badanych nitéw
odcina si¢ probki o dhlugosci nie wigkszej niz 2,2d
(d — Srednica trzona nitu), po czym czota prébek wy-
rownuje si¢ do dtugosci 2,2d za pomocs pilnika, w prze-
znaczonych do tego celu gniazdach przyrzadu. Wyrdw-
nanymi koncami ukfada si¢ prébki do gniazd przy-
rzadu o gitgbokosci 14 1 po zaci$nigciu w przyrzadzie,
specza si¢ je za pomocg miota pneumatycznego lub
hydraulicznego.

Prébki z nitow, ktorvch Srednica trzona nie prze-
kracza 4 mm, mozna sp¢cza¢ za pomocg miotka rgcz-
nego.

Wymiary probki po spgczaniu powinny odpowiadad
wymiarom podanym na rys. 2.

Prébe speczania dla nitow, ktérych dhlugosé jest
mniejsza niz 2,2d, przeprowadza si¢ w ptytach wyko-
nanych ze stali nierdzewnej, hartowanych, przedstawio-
nych na rys. 5.
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Otwory w plytach powinny mieé taka $rednice, aby
nity wchodzity w nie ciasno, tak aby wystajagca czes¢
nitu o diugosci 1,2d byla catkowicie wykorzystana na
uformowanie zakuwki (a nie na wypelnienie luzu). Spe-
czanie nitow w prlytkach przeprowadza sig¢ w ten sam
sposob, jak spe¢czanie w przyrzadzie.

Zakuwka powinna odpowiada¢ wymaganiom poda-
nym w 2.8,

Sprawdzenie powierzchni zakuwki przeprowadza si¢
za pomoca lupy o 5:8-krotnym powigkszeniu, a spraw-
dzenie wymiaréw — za pomoca mikromierza.

Nitéw do rozwalcowania, rurkowych i do dwustron-

nego rozwalcowania nie poddaje si¢ probom spgczania.

4.8. Ocena wynikow badan

4.8.1. Ocena nitu. Badany nit nalezy uznaé za nie-
dobry, jesli chociazby jedno z przeprowadzonych badan
wg 4.1 dato wynik ujemny.

4.8.2. Ocena partii. Badanag parti¢ nitdw nalezy u-
zna¢ za zgodna z wymaganiami normy, jezeli liczba
nitow niedobrych w pobranej do badan prdbcee jest
mniejsza od liczby dyskwalifikujacej m. okreslonej w
PN-73/N-03021 tabl. 2A+4C.

4.9. Zaswiadczenie o jakosci. Do kazdej partii nitow,
uznanej za zgodng z wymaganiami normy, wytwornia
powinna dotaczy¢ zaswiadczenie zawierajgce:

a) nazwe i adres wytworni,

b) date wystawienia zaswiadczenia,

¢) oznaczenie nitdw wg normy przedmiotowej,

d) liczbe sztuk nitow lub mas¢ w kg,

e) wyniki badan,

f) podpisy przeprowadzajacych badania,

g) date przeprowadzenia badan.

5. POSTEPOWANIE Z PARTIA NIEZGODNA
Z WYMAGANIAMI NORMY

Parti¢ nitdw uznang w wyniku badan za niezgodng
Z wymaganiami normy nalezy po przesortowaniu przed-
stawi¢ do ponownego odbioru.

Badanta na zgodno$¢ z wymaganiami wg 4.1 prze-
prowadza si¢ na podwodjnej liczbie probek pobranych
wg postanowient 4.3.

Jezeli w tym przypadku liczba sztuk niedobrych prze-
kroczy liczbe¢ ustalong przez SKJ, parti¢ nalezy odrzu-
cic.

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE .

1. Instytucja opracowujgca norme — Instytut Lotnictwa, Warsza-
wa.

2. Istotne zmiany w stosunku do BN-70/1120-01

a) wprowadzono legalne jednostki miar,

b) zmieniono warunki odbioru statystycznego nitdw,

¢) wprowadzono jako materiat nitow stal 25 1 stal 30HMA oraz
pomini¢to mosiagdz M96.

3. Normy zwizzane
PN-73/H-04652 Ochrona przed korozjg. Powloki metalowe i kon-
wersyjne. Podzial | oznaczenie
PN-73/H-74240 Rury stalowe bez szwu precyzyjne
PN-77/H-74596 MiedZ i stopy miedzi. Rury cienko$cienne
PN-72/H-84030 Stale stopowe konstrukcyjne. Gatunki
PN-75/H-92611 Drut stalowy ciggniony dla lotnictwa

PN-74/H-93833 Miedz i stopy miedzi. Drut na mty i wkrety

PN/N-03010 Statystyczna kontrola jakosci. Losowy wybér sztuk
do probek

PN-73/N-03021 Statystyczna kontrota jakosci. Kontrola odbiorcza
wedlug oceny alternatywnej. Plany badania

BN-65/0654-01 Stal nierdzewna i1 kwasoodporna. Druty 1 prety

BN-73/0834-10 Aluminium i stopy aluminmium. Drut na nity lot-
nicze

BN-70/1120-02 Nity lotnicze. Znakowanie

Pozostate normy zwigzane podano w tabl. T ¢ 2.
4. Normy zagraniczne

ZSRR 104 ATU 3axienku. TexXHMUYCCKHC VCITOBHS

I'OCT 14803-75 3aknenku noBeliuennoil TounocTH. TexHHUeCKHE
TpeboBaHus



