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NORMA BRAN Ż OWA 

BN-75 
ŚRODKI Pojazdy samochodowe 3611-21 

TRANSPORTU Nakrętki samo zabezpieczające DROGOWEGO 

z wkładką poliamidową 
Grupa katalogowa 0525 

l . WSTĘP 3 . WYMAGANIA 

Prze<.lmiotem normy są nakrętki sześciokątne samoza-

bezplcczające z wkładką poliamidową, stosowane w prze­

myśle motoryzacyjnym . 

2 . PODZIAŁ I OZNAC ZENIE 

3 .1. Wymiary nakrętek w mm powinny być zgodne z ry­

sunkiem i tabl. 1. Wymiar y gwintu powinny być zgodne z 

PN-83/ M- 020l3 w k lasie średniodokladnej 6H zgodnie z 

PN-83/M-02113 . Wartości liczbowe odchyłek wymiarów 

gwintu powinny być zgodne z PN-83/M-02113. 

2.1. Odmiany . Rozróżnia się dwie od miany nakrętek sa­

mozabezpieczających: 

- nakrętki o wysokości norma lncj - A, 

- nakrętki o wysokości obniżonej stosowanc wyjątkowo, 

w uzasadniony.r h przypadkach - B. 

2.2 . Przykład oznaczenia 

a) nakrętki sarnozabezpieczającej z wkladką poliamido ­

wą, o wysokości normalnej (A) , z gwintem M 10Xl ,25, o 

wlasnościach mechanicznych klasy 8, ocynkowanej (Zn) : 

NAKRĘTKA A MIOXl, 25-8-Zn BN - 75 / 3611-21 

o 

§ 

s 
h b ) nakrętki samozabezpieczającej z wkładką poliamido­

wą, o wysokości obniżonej ( B) z gwintem M6, o wlasnoś­

ciach mechanicznych klasy 10, kadmowanej (Cd) : 

IBN-75/3611-21I 

NAKRĘTKA B .M6-10-Cd BN-75 / 3611-21 

Tablica l 

S h rnax c b 

d ( 6H ) odmiana t nomi- tol e- e min 
nalne ranCJa 

A B A B A B 

MI. 7 
h12 

7,74 6,3 - 4,5 - 3,2 - 7.0 

MS 8 8,87 6,7 - 4,5 - 4,0 - 8.0 

M6 10 11,05 7,8 6,0 5,3 4,5 4.8 3,4 10.0 

M8 13 14,38 10,6 8,5 8,3 6 , 5 6,4 4,7 13.0 

M10 17 18,90 12,3 10 , 0 9,8 7,5 8,0 6,0 16.2 

M10 X 1,25 17 18,90 12,3 10,0 9,8 7,5 8.0 6,0 16,2 . 
h13 

M12 X 1,50 19 21,10 14, 8 12,0 12,4 9,5 9,6 7,6 19 .0 

M12·x 1,25 19 21,10 14,8 12,0 12,4 9 , 5 9,6 7 . 6 19,0 

MIl. X 1,50 22 24,49 16,6 14,0 13,8 1l ,5 1l,2 9,7 21,0 

M16 X 1 , 50 24 26,75 18,0 15,0 15.4 12,0 12,8 11.0 22,5 

M18 X 1 ,50 27 30,14 19,9 17,0 17,4 14,5 14.4 12,3 25,5 

M20 X 1,50 30 33,53 22,2 17,0 19,0 14,5 16 . 0 12,0 28,5 

M24 X 2,00 36 h14 39,98 26,0 - 20,4 - 19,0 - 35 . 0 

Zgłoszona przez Przemysłowy Instytut Motoryzacji - Warszawo 
Ustanowiono przez Dyrektora Zjednoczenia Przemysłu Motoryzacyjnego dnia 31 majo 1975 •. 

jako norma obowiqzujqca w zakresie produkc ji od dnia l kwietnio 1976 r. 
(Dz. Norm. i Miar nr 17/1975 poz. 57) 
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3.2 . Wykonanie - średniodokładne wg PN -70/ M -82051 

jak dla nakrętek koronowych. 

3 . 3 . Wygląd zewnętrzny. Powierzchnia nakrętki po -

winna być czysta i gladka, bez pęknięć, naderwań, rozwar­

stwień i wypuklych karbów na powierzcłmiach oporowych: 

Dopuszczalne są: 

_ ś lady wgnieceń, rysy pochodzenia mechani cz nego oraz 

ślady narzędzi mocujący,ch mieszczące się w granicach do­

puszczalnych odchylek wymiarowych, 

_ niepelny zarys gwintu lub jego wykruszenie o łączne j 

dlugości n ie przekraczającej 0,75 zwoju. 

3 . 4. Powloki ochronne. Nakrętk i powinny być ocynko­

wane i chromianowane lub kadmowane i chromianowane zgod-

nie z BN-74/ 3602-01. Grubość powłoki powinna wynosić 

minimum 12 JllIl. Rodzaj pow lok l usta la zamawiający z pro­

ducentem. 

3.5. Wytrzymałość na zużycie . Po piętna stu zakręc e­

niach i o.dkręceniach nakrętki nie powinny tracić w lasności 

samozabezpieczających w stopniu większym ni ż to podano 

w tab1. 2. 

Tablica 2 

Najmniej -
NaJmniej-

Największ szy momen 
Wymiar moment pierwszeg< 

szy moment 

nakrętki zak ręcania odkręcania 
piętnastego 

odkn;cania 

N · m 

M4 0,90 0,18 0,12 

M5 1,60 0,29 0,23 

M6 3,00 0,45 0,30 

M8 6,00 0,85 0,60 

M10 10,50 1,50 1,00 

MIO X 1,25 10 , 50 1, 50 1 ,00 

M12Xl,50 15, 50 2,30 1,60 

M12 X 1,25 15 , 5 0 2,30 1,60 

M14 X 1, 50 23,50 3,30 2,30 

M16 x 1, 50 31,50 4,50 3,00 

M18 x l,50 42,00 6,00 4,20 

M20 X 1 ,50 54 , 00 7,50 5,30 

M24x 2,00 80,00 11,50 8,00 

3 . 6 . Wytrzymałość na nagrzewanie, Nakrętki powinny 

być odporne na ciągłe działanie temperatury do +90
o

C, 

3 . 7 . Wkładka zab,:zpieczająca z poliamidu 6 . 6,1) stabi ­

lizowanego, po zawalcowaniu nakrętki nie powinna się w 

niej obracać przy nakręcaniu na śrubę, Wkładka powinna 

być stabilizowana woleju silnikowym o temperaturze 150 

±5°C przez 30 min, chlodzona przez 2 h do temperatury 

70oC, a następnie nawilżana w wodzie o temperaturze 90+ 

100
0

C przez 30 min. 

1) Patrz Informacje d'odatkowe p . 4 . 

3 . 8. W lasności mechaniczne nak rętek samozabezpie-

czających powinny odpowiadać klasie 8 łub 10 wg PN - 70/ 

M-82054 . Wielkości odpowiadających im obcią że l) próbnych 

określono w tabl. 3. Twardość powinna być mierzona na 

powierzchni oporowej nakrętk i. 

Tablica 3 

Wartości obciążenia próbnego 
dla nakrę tek o klasie własnoś-

ci mechanic znych 

Wymiar nak'rętki 
8 10 

N 

odmia- odmia- odmia- odmia-
na A na B na A na B 

M4 6860 - 8580 -

M5 11 180 - 13920 -
M6 15690 11 110 19600 13900 

M8 28440 20890 35800 26280 

M10 45 110 33830 56880 42660 

MlO x 1,25 48050 36040 59820 44 860 

M12 x 1, 50 68650 54350 86300 68320 

M12 X 1,25 72 570 57450 90220 71 420 

M14 x 1, 50 -98070 84940 122 580 106 170 

M16 x 1, 50 131 410 112930 163770 140750 

M18 x 1,50 168670 144 140 211 820 180930 

M20 X 1,50 213780 160335 266740 200055 

M24 X 2,00 301060 - 376570 -

3 . 9 . Cechowanie nakrętek powinno być wykonywane 

zgodnie z PN-70/M -82054p. 3 , 7, jeżeli pomiędzy zama­

wiającym i wytwórcą nie nastąpiły inne uzgodnienia. 

4. PAKOWANIE, PR ZECHOWYWANIE I TRANSPORT 

Pakowanie, p r zechowywanie i transport powinny być 

zgod ne z PN-70/ M-82054, jeżeli pomiędzy zamawiającym l 

wytwórcą nie nastąpiły 'inne uzgodnienia . 

5 . BADANIA 

5 .1. Rodza)e badań 

a) sprawdzenie wymiarów (3 .1 ) , 

b) sprawdzenie wykonania (3 .2 ), 

c) sprawdzenie wyglądu zewnętrznego (3 .3) , 

d) sprawdzenie powłoki ochronnej ( 3.4) , 

e) sprawdzenie wytrzymalości na zużycie ( 3.5), 

f) sprawdzenie wytrzymałości na nagrzewanie (3 . 6) , 

g) sprawdzenie wkladki zabezpieczającej (3 .7) , 

h) sprawdzenie wlasności mechanicznych nakrętki (3.8), 

i) sprawdzenie cechowania nakrętki (3 . 9) . 
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5 . 2 . K nI rola pkoścl 

3 . 2 . 1 . przys l<tpleTIlem 

daJ'1ce SIę L nakr- Iek Jednej odml<wy, lej samej wlclkoś.:i 

\ wykonanych z tego S'lm go maI r'/ilu . 

Ltczność panll pow Inna być zawarta w g r amcach od 501 

dQ 33 000 s~t uk . 

3 . 2 . 2 . Sposób pobleranliJ próbek. . L par l l1 Mkn; te k na­

lei.y pobr a próbk.; lo"owo wg P N- 83/ N- 0301O do badań wg 

- .1. 

3.2 . 3 . POL 10m kontrolI wg P l -79 / -03021 tabl. 1-

ogó lny II dla badati wg '3 . I .. 

ny S-l dla badali w :> . le). 

b • c . d . I Ol'" Z sp"c Ja 1-

, g • h ~ . 

).2 . 4 . \\ad l lwość dO PUsLczalna wg PN-7~/ N-03021 -4 , 

0". dla lJi.ldati w d) I I l.tc"!1l(' l'raz l ,::i~. 

d la badań w: ) . Jc I r , g), h 

5 . 3 . 4. Spra,wdze nie powłokI och r onneJ. Sprawdzenlc 

gr ubości powiQkl ochronnej wykonuj~ SI Lgod nie z BN-74/ 

3602-01 p. 3.3.2 . 

Sp r <lwdzemc odpor n ŚC I antykorOZYJnej nakrętek - wg 

PN-76/ ll-0'603 . CzilS pt'óby w k.omorz sol nej 

wyno ,ć 72 h wg BN-74/3602- 01 tab!. 4 . 

pow imen 

5 . 3 . 5 . Spr awdzeni .. wyt r zyma l ości na zu życ I e wy k nUJe 

SI klu 7e l11 dyn<tmometrycznym pr zez ok reślen ie momentu 

powstającego podcLas obracanta nakrętkI na sucheJ. odt lu­

sz zoneJ ś ru bie, gdy nIe w st~puJe sila zacIs ku. 

\l;ylllkl należy porównać z wymaganiami wg 3 . 5 . Dopusz ­

czalny b l ąd ponlla r u ±5"i . 

P odczaI! badanIa szybkość obr acania nakręl k i po\Vinna 

być staln I m<.' p r Le kraczaj(tca 100br ( min . 

5 . 3. 6. Sp r awdzenie wytrzyma l oścl na nagrzewan ie . Każ­

dą nak r.; tk' 7 próbkI nale.i:y nakr~ci" oddZIelnie) na śrubę 

I przez 3 h poddać )ą dZl!llan lu temperatury 90 ± 2
0

C. Na-

:i .2 . 5 . P lany badul\ld - JednostopIlIowe . dla kontrolI" T'- st'pnie \II lemperaturLe otoczenia JXXldać J<t badaoLOm "god-

ma lneJ w~ tabl. 4 . \ yb.5r I stosowan,e pl m6w badaOla dl" 

k mr 11 OOO:;II'/Ol\eJ I ulgowej o r az arunkl prLeJśC1a _ wg 

P l -7'/N -03021. 

Tab"ca 4 

Rodza je bad8.\ wg 5. I 

LI CLłlOŚĆ al. b . c . d l) cl. I' . g ), h 

-- --pan II 
l I czność l lcLba " znoś ' liczba 
pl·ól,k. kwa ll - pl'S bkl kwoll-

flku),!c" j .kuJąca 

sztuk 

30 1 -:- I 200 Su 7 $ ('I 

l 201 .;- 3200 1~5 lO 8 O 

3201 '7 10000 200 14 8 O 

10 001 +3') Ol 31'i 21 8 

) . . OPI" bildnń 

p rzc prowadzać /.d 

z~lvew-

nlaJących wynwgall,! dokłJ<.! no,ś ć pOIllI .t rów . 

Sprawd~("n h .... wym 1o. ,"6w g~r lntu nałei;y pr :lepr .... "'I\vltdI..8' za 

gan,anll P N-70 / M-02130 . 

5.3 . ~. S prawcl l.c nl e wy, lIaJll,) prL ' p('oWl!c!za s • .;' prLC'z 

por 'wndnle l'Ll'CLywis ty h ,'<"hvlek w 'fnlarów , tWIe r dzo­

nych pOOCZdS sp l'awclzElnw "'g j . .) . 1 L od h Ikaou d pusz­

czalJJynll wg J . 2 . 

5. 3. 3 . Sp r [lwdl.('nle wyg l ądu /.ew l1(jtr7.llcgo ndle.i:y pr~­

p r wadzać lll<.'uzbroJonj'111 ok,em 11" /.gooI\Oś · z wyma~.:mla ­

ml wg 3 . 3. hropow t ość powlerz nn l sprawd..:a Sl~ pr zez 

porównanle badane j powlerzchnl I. odpoWled l 1111 wzorcem wg 

PN-7G/ M-04234 . 

111<.' Z 5 . 3.3. Po zakoń zelllu prób wkł6dk(i samozabezple-

zająca nIe powuma wyka I.YW<1Ć pękn l <;'Ć . załama li "ni złu ­

szczeń . 

3.3. 7. pr <l wdzenlC wkl",dlu za bez pIeczają ej. Spraw -

dzenIe lt' wa!oś I mocowania wkładki w nak rętce przepro -

'Wadl.l'I Sl-: l'odcLas badań wg 5.3 . 5 I 3.3.6 . 

Sp rawclLenl/\ .:haraklcrystyki wkll'ldkl wykonUje s i ę przed 

Jej zam JJlowal1l('111 lub na wkladce Usunl~ l eJ z na kr 'tk l. 

' harakterysl)" n wkladkl: 

- g~slo~ć 

- stabdność wymHlrowA po 

wygrZ<1J11U w lemperaturz 100 

±2° pr:.:ez 24 h 

3 
;a. l. 14 g / cm . 

c; O, l % średlllcy zewnęt rz ­

n.e j. 
- g,anl <ol pl (lstyczno'; ' I pr/.y 

2 
ś':l"kdnlu I. Pl' 'dkC'Ś":Hjl mrnlm lll ;="2 . 4 kG / mm. 

nakrętek 

przeprowadza ~" PN- 70! 11,\ -82054. 

I. t ll1 że wIc ikoś I oh': lqi.e li próbnyc h ok I· ślono w tab I. 3. 

5. 3 .9 . 

ze s!-'r(lIL·d%<.'n.em wg 5.3.3. 

z 3.9 

wyk'­

jednocześnie 

akrętkę należy uznać 7;(1 dCl­

b l'q . Je..:c11 wszystk Ie ""dan", wg 5.3 daly wyulk dodatni. 

5.4.2 . Oc.'na partII. Partię nakr'tek należy uznać za 

z godną z wymagant<lJl11 n rmy . Jeżeli liczba sz tuk 

brych w próbce nie prL:ekr-acLil lIczby kwalifI kują ej. 

5 . 5 . ZaśwHl dc7.enIC.' wytwórcy wynIkac h bada ń . Do każ­

deJ par lll nakrę(~k powInno być dol.~czon c przez wyTwórcę 

zaś Wllidczcnlc LU w I craJąc~ : 

- dat.; wy s wwlenia. 
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- oznaczenie wyrobu wg niniejsze j normy. 6. POSTANOWI ENIA PRZEJŚCIOWE 

- liczbę sztuk na:.crętek oraz na żądanie z amawiającego 

masę netto partii, Do dnia 31 grudnia ' 1976 r. dopuszcza się: 

- wyniki badań, a) grubość powłok i ochronnej - 7 Jllll . 

- podpis i pieCZęĆ wytwó rcy. bl c;,as próby w komorze solnej - 48 h. 

KON I EC 

INFORMACJE DODATKOWE 

l. Instytuc ja opraCOWUjąca normę - Przemysłowy Insty­

tut Motoryzacji - Warszawa. 

2 . Normy związane 

P N-76 / H-04603 Korozja metali . Badanie labor ator yjne 

przyspieszone w o bojętnej mgle solnej 

PN-83/ M-020l3 Gwinty metryczne ogólnego przeznacze­

nia o ś rednicach l do 600 mm . Wymiary 

PN-83/ M-02113 Gwmty metryczne. To lerancje 

PN-70/ M-02130 G wmty metryczne o śre"~nicach l do 600 mm. 

Tolerancje sprawdzianów 

PN - 761 M -04254 S truktura geometryczna powierzchni . 

Użytkowe wzorce chropowatości 

PN-70/M-8205l S ruby, wkręty i nakrętk i ogólnego prze-

znaczenia . Dopuszczalne odc hy lki wymia r owe po-

lożenia 

PN-701 M-82054 Śruby, wkręty i nakręt ki stalowe ogó lne ­

go przeznaczenia . Ogóln e wymagama i badama 

PN-83 /N -030l0 Statystyczna kontro la jakośCi. Losowy wy­

bór jednostek produktu do próbki 

PN-79 /N -0302l Statystyczna kontrola jakoścI. Kontrol a 

odblOrcza według oceny alternatywnej. Plany badania 

BN-74/3602-0l Pow loki metalowe i konwersyjne na wyro­

bach przemys iu motoryzacyjnego. \\lymagania i badania 

3 . Normy zagrani czne i za lecenia międzynarodowe 

RFN DIN 982 Sec h~kantmuttcrn se lbst sichernd hohe Form 

DIN 985 Sechskantmuttern selbstsichernd n iedri ge 

Form 

WIoc hy FIAT 55232 Plastici rigidi. Ammidici (Da stam-

paggio ed. cst ruslOne l 

FIAT 10125 Dadi e sagoni autobloccanti con nylon 

FIAT 9 . 10125 Dadi autofrenanti di acciaio 

ZSRR OCl' 37 . 001 . 109- '12 r[lV K~ t:!"c'!'\~ [, p;)HI!b!e C,) -

~' ()C'!'O !lOD "J!: I1 ,~(' r () HC':1.~OH (iSŁ 1M . KO.~b~'O~: . f{OJl -

RWPG CT C8B 2326- 80 [" '/11':11 C3MOIWHTp.cr.ql1 ec l1 C 

K o .ll.,J !eBO ;> !'! C~'[lBXO!i 11 3 nOJ! 11MC'pa x.naCCOB TC'U ­

HOC"'11 f i1 B. (:C~HOSHhJC paCH f!pb: . 

4 . Zalecane materiały pow olane w normie 

poliamid 6.6 . wg normy F·IAT 55232 

5. Wydanie 2 - stan aktualny: kwiecień 1984 ; uaktual­

niono normy związane oraz wprowadzono zmianę i popra,"-

kę: . 

zmiana 1 - Biu letyn P KN iM nr 6 - 7 / 1979, 

poprawka 1 - BIUletyn PKNiM nr 11- 12/1977 . 
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