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I N ORMA B RANŻOW A BN-BO 
VVkręty lotnicze 1112-12 

CZęSCI MASZYN ze łbem walcowym 
podwyższonym 

1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy są wkręty 
ze łbem walcowym podwyższonym, z gwintem na części 
długości trzpienia i z otworem we łbie na zabezpiecze
nie, stosowane w kons[rukcjach lotniczych . 

2. Przykład oznaczenia 
a) wkrętu z gwintem M 10 i długości L = 40 min, ze 

stali 10, z powłoką cynkową (Zn): 
WKRĘT MIO x 40 - 10 - Zn BN-80/ 111 2-12 

b) wkrętu z gwintem MIO X I i długości L = 40 mm, 
ze stali 30HGSA, z powłoką kadmową (Cd): 
WKRĘT MIO x I x 40 - 30HGSA - Cd BN-80/1112-12 

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

4. Mateńał. Stale: 10 wg PN-75/H-840l9 ; JOHGSA 
30HMAŻ wg PN-72/H-84030; HI7N2 wg PN-71/ 

H-86020; mosiądz M059 lub M063 wg PN-77/ 
H-87025; stopy aluminium PA7 wg PN-79/H-88026. 

Grupa katalogowa 0515 

~tal 30HMAŻ przeznaczona jest na wkręty wykony
wane obróbką wiórową. 

S. Wykonanie. Gwinty wkrętów ze stali 10 , 30HGSA 
i 30HMAŻ przed nałożeniem powłoki - w klasie 6e wg 

. PN-70/M-02113. Gwinty wkrętów ze stali H17N2, sto
pu aluminium PA7 oraz mosiądzu - w klasie 6h wg 
PN-70/M-02113 . Zakończenie ' i wyjście gwintu - wg 
BN-76/1 I 10-06. . 

Dopuszcza się wykonywanie wkrętów z prętów kali
browanych odpowiadających średnicy D - bez obróbki 
wiórowej. 

Po uzgodnieniu pomiędzy wytwórcą a zamawiają

cym, dopuszcza się wykonywanie wkrętów o średnicy 
dl, odpowiadającej średnicy trzpienia pod nacinanie lub 
walcowanie gwintu. 

Powyższe dopuszczenia w przypadku wkrętów ze sta
li 30HGSA i 30HMAŻ dotyczą tylko wkrętów z gwi.n
tem do M3 . 

6. Obróbka cieplna. Wkręty ze stali 30HGSA 
i 30HMAŻ powinny być obrabiane ciepltlie do 
R",= 1180 ±100 MPa (120 ±IO kG/mm2

). Wkręty ze 
stali H l7N2 powinny być obrabiane cieplnie do 
Rm = 930 ± IOO MPa (95 ±IO kG/mm2), ze stopu alu
minium PA 7 do Rm = 370 MPa (38 kG/mm2) . 

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

KONIEC 

INFORMACJE DODATKOWE 

l. Instytucja opracowuj!!ca normę - Instytut Lotnictwa . War-
szawa. 

l. Normy lWiIIzane 
PN-70/M~2113 Gwinty metryczne o ś rednicach I do 600 mm. To

lerancje 
PN-75/H-84019 Stal węglowa konstrukcyjna wyższej ja kości ogólne

go przeznaczenia. Gatunki 
PN-72/H-84030 Stale stopowe konstrukcyjne. Gatunki 
PN-7 1/ H-86020 Stal odporna na korozję (nierdzewna i kwasood

porna). Gatunki 
PN-77/H-87Q25 Mosiądz do prze róbki plastycznej. Gatunki 

PN-79/H-88026 Stopy a luminium do przeróbki plastycznej. Gatunki 
BN-76/ 111O~4 Sruby i wkręty lotnicze. Wymaga nia i badania 
BN-76/111O~6 Zakoń~zenia oraz wyjścia i podcięcia gwintów 

3. Nonny zagraniczne 
ZSRR 3046A 60nTbI c I.\HnHH,lIpH'ICCKOH ronoBKoH H KOHTpOBO\l

HblM oTBepCTHeM B ronOBKe H3 CTanH MapKH 45 
3Q47A 60nTbl c I.\HnHH,l\pH'IeCKOH ronoBKoH H KOHTpOBO'łHblM 
OTBepCTHeM B ronoBICe H3 JJaTyHH MapKH JI63nT H JIC59-1 
3048A 60nTbl c I.\HnHH,lIpH'łeCKOH ronoBKolI H KOHTpOBO'lbIM 
OTBcpcTHeM B ronoBKC H3 cTanH MapKH 30XTCA 
4. Symbol wg SWW - 0653-33 . 0653-41. 0653-51 i 0653-61. 

Zgłoszona przez Instytut Lotnictwa 
Ustanowiona przez Naczelnego Dyrektora Zjednoczenia Przemysłu Lotniczego i Silnikowego PZL 

dnia 12 wrżeśnia 1980 r. 
jako norma obowiązująca od dnia 1 kwietnia 1981 r. (Dz. Norm. i Miar nr 23/ 1980 poz. 94) 

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE 1981 . Druk. Wyd. Norm. W-wa. Ark. wyd. 0.35 Nakł. 600 + 55 Zam. 3481 /80 . Cena zł 1.80 
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d 
M2 M2.5 M3 M4 M5 M6 M8 MIO 

- - - - - - M8 x I MI O x I 

d , hl 2 2 2.5 3 4 5 6 8 10 

D 3.5 4.2 5 6 7.5 9 12 15 

k 2.3 2.7 3 3.5 4.5 5.5 7 9 

fi 0.5 0.6 0.8 I 1.2 1.6 1.6 2 

, 0.7 0.8 I ... 1.4 1.7 1.8 2.5 3 

R 0.2 0,3 0.5 0.5 0.5 0.5 0.8 0.8 

R , 0.3 0.45 0.5 0.6 0.7 0.9 1.2 1.5 . 
c 0. 1 0 ,1 0,2 0.2 0 ,5 0,5 0.5 I 

b 6 8 8 9 10 12 14 18 

d , I I 1.2 1.2 1.6 1.6 1,6 1.6 

" 0.8 0.9 I 1.2 1.4 1,6 2 2,5 

L Orientacyj na masa 100 sztuk wkrętów sta lowych w kg 
, 

8 0.03 1 

9 0.034 

10 0.036 

II 0.039 0.070 0.094 

12 0.04 1 0.074 0.099 0. 174' 

14 0.046 0.082 0. 111 0. 184 0.33 

16 0 .051 0.09 1 0. 122 0.213 0.36 0.56 

18 0 .056 0.099 0. 133 0.233 0.39 0,61 1,21 

20 0.107 0. 144 0,253 0.42 0,65 1.29 

22 0. 116 0. 155 0,273 0.46 0.70 1.37 2,38 

24 0. 124 0. 167 0,295 0,49 0,74 1.45 2,50 

26 0. 178 0,,3 12 0.52 0.79 1,52 2.62 

28 0. 189 0.332 0,55 0,83 1,60 2,75 

30 0,200 0.352 .0.58 0,87 1,68 2,87 

32 0.372 0,6 1 0.92 1.76 2.99 

34 0,392 0.64 0,96 1,84 3.1 2 

36 0.67 1,0 1 1.92 3,24 

38 0,70 1,05 2.00 3,38 

40 0.73 1,10 2,08 3,49 

42 0.76 - 1,14 2.15 3,61 

44 0,79 1,18 2.23 3.73 

46 1.23 2.3 1 3.86 

48 1,27 2,39 3.98 

50 1.32 2.47 4. 10 

52 2,55 4,23 

54 2.63 4.35 

56 2,71 4.47 

58 2,79 4,60 

60 2.86 4,72 

Za leca ne dł ugośc i wkrętów L objęte są grubymi li nia mi. Masę wk rę tów mosięż nych otrzymuje s ię przez pomnożen ie masy wkrętów 
sta lowych przez ws półczynn i k 1.08. Masę wkrętów ze s t optł a luminiowego otrzymuje się przez pomnożeni e masy wkrę tów sta lowych 
przez współc zy n n ik 0..165, Ma sę wk rę tów o bl iczono d la gwi ntu zwykłego. 
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