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N O R M A BRANŻOWA BN-BO 

CZ~$CI Wkręty lotnicze 1112-11 
MASZYN ze łbem walcowym podwyższonym 

z gwintem na całej · długości 
Grupa katalogowa 0515 

1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy są wkręty 
ze łbem walcowym podwyższonym, z gwintem na całej 
długości trzpienia i z otworem we łbie na zabezpie
czenie , stosowane w konstrukcjach lotniczych. 

3. Wymiary w mm - wg rysunku tablicy 

2. Przykład oznaczenia 
a) wkrętu z gwintem MlO i długości L = 40 mm , 

ze sta li 10, z powłoką cynkową (Zn): 
WKRĘT MlO x 40 - lO - Zn BN-80/ 1112-11 

b) wkrętu z gwintem MlO i długości L = 40 mm , 
ze sta li 30HGSA. z powłoką miedziową (Cu): 
WKRĘT MIO x I x 40 - 30HGSA - Cu BN-80/ 11l2-11 
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Ustanow iona przez Naczelnego Dyrektora Zjednoczenia Przemysłu Lotniczego i Si lnikowego PZL dnia 12 września 1980 r. 
jako norma obowiązująca od dnia 1 kwietnia 1981 r. 

(Dz. Norm. i Miar nr 23/ 1980 poz . 94) 

WYOAWN ICTWA NORMALIZACYJNE 1980. Druk. Wyd. Norm. W-wa. Ark. wyd. 0.45 Nakł . 600+55 l am. nr 3478/80 Cena z ł . 3.60 
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cd. t.abl icy 
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L Orientacyj na ma sa 100 sztuk wkrę tów sta lowych w kg 
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Zalecane długości wkrętów l. obję te ';1 grubymi liniami . 
Masę wkrę tów mo,iężnych o1r/ym ujc Sil; prIT7 pomnożl' nic masy wkrętów sta lowyc h przez współczynnik 1.08. 
Masę wkrętów ze stOpll a lumin i lll1~ otrzymuje si\ p rzez pomnożenie ma ,y wkrętów s talowych przez współczyn nik 0.365 . 
Masę wkrę tów o bliC7ono dla gwintu 71vykkgo. 
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4. Materiał. Stale: 10 wg PN-75/H-84019; 30HGSA 
i 30HMAŻ wg PN-72/H-84030; H17N2 wg PN-71/ 
H-86020; mosiądz M059 lub M063 wg PN-77/H-87025 ; 
stop aluminium PA7 wg PN-79/H-88026. Stal 
30HMAŻ przeznaczona jest na wkręty wykonywane 
obróbką wiórową. 

S. Wykonanie. Gwinty wkrętów ze stali 10, 30HGSA 
i 30HMAŻ przed nałożeniem powłoki - w klasie 6e 
wg PN-70/M-02lI3. Gwinty wkrętów ze stali H17N2, 
stopu aluminium PA7 oraz z mosiądzu - w klasie 
6h wg PN-70/M-02lI3. Zakończenie i wyjście gwin
tu - wg BN-76/lllO-06. 

Dopuszcza się wykonanie wkrętów z prętów kalibro-

wanych odpowiadających średnicy D - bez obróbki 
wiórowej . 
Powyższe dopuszczenie w przypadku wkrętów ' ze stali 

30HGSA i 30HMAŻ dotyczy tylko wkrętów z gwintem 
do M3 . 

6. Obróbka cieplna. Wkręty ze stali 30HGSA 
i 30HMAŻ ' powinny być obrabiane cieplnie do 
Rm = 1180 ± lOO MPa (120 ± IO kG/mm2). Wkręty 
ze stali H 17N2 powinny być obrabiane cieplnie do 
Rm = 930 ±IOO MPa (95 ±IO kG/mm2

) , ze stopu 
aluminium PA7 do Rm = 370 MPa (38 kG/mm2

). 

7. Pozostałe wymagania i badania - wg BN-76/ 
1110-04 . 

KO N I EC 

INFORMACJE DODATKOWE 

l. Instytucja opracow~ca normę - Instytut Lotn ic twa. Wa r
sza wa. 

2. Normy zwillzlIJIe 
PN-70/M~2 I 13 Gwinty met ryczne o ś rednicach t do 600 mm. To

lerancje 
PN-75/ H-840t9 Stal w~glowa konstrukcyjna wyższej jakości ogól

nego przeznaczenia. Gatunki 
PN-72/H-84030 Stale stopowe konstrukcyjne. Gatu nki 
PN-7I1H-86020 Sta l odporna na korozj~ (nierdzewna i kwasoodpor

na). Gatunki 
PN-77/H-87025 Mosiądz do przeróbk i plastycznej . Gatunki 
PN-79/ H-88026 Stopy aluminium do prze róbki plastycznej. Gat unki 

BN-76/ t t tO~4 Sruby i wk~ty lotnicze. Wymaga nia i badania 
BN-76/ t t tO~6 Zakończenia oraz wyjścia i podcięcia gwintó w 

3. Normy zagraniczne 
ZSRR 3t62A BHHTbl c I.(H nJ1 HAPH'łeCKOH ronoBKoH Ił KOHTpOBO

'1HblM oTBepcTHeM B ronO BKe H3 CTanH MapKH 10 
3163A BHHTbI c I.(HnHHApH'łeCKOil ronoBKo il H KO HTpOBO
'łHblM OTBepCTHeM B ronOBKe H3 naTyHH JI6J.nT H JI59-t 
3164A BHHTbl c I.(HnHHAPH'łeC KOIl ronOBKOH H KOHTpOBO
'1HbIM OTBepCTHeM B ronO BKe H3 cnnH MapKH 30XTCA 
4988A BHHTbI c I.(HnHHAPH'Iec Koil ronoBKoil H KOHTpOBO
'1HblM OTBepcTHeM B ronOBKe H3 cTanH MapKH tXI7H2 

4. Symbol wg SWW - 0653-33 . 0653-4 1. 0653-5 1 i 0653-61. 
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