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NORMA BRANŻOWA 
BN-82 

CZĘŚCI Wkręty lotnicze 1112-07 
MA-S~ ze łbem soczewkowym 

Zamiast 

Z gwintem na całej długości BN·76/1112·07 

Grupa katalogowa 0515 

l. P r zedm io t normy. PrzeÓ'Tli o tem norm y sę wk rę ty ze 

ł bem soc z ewko wym, z gwi ntem na całej długości t rzp ienia , 

stoso wa n e w konstrukcjac h lo tn iczych. 

l 
Ori entacyj n a mas a 100 sztuk wkrętów 

2. Rod zaj e . W za l eżności od ksz t ał t u wg łębie ni a d o 

wkręcan i a i wykręcania rozróż n i a s i ę dwa r odzaje wkrę tów; 

- z wgłęb ieniem krz yżowym - bez wyróżnika, 

- z r o wki em p r o s t ym _ P . 

3. P r zyk ł ad ozn aczenia 

a) wkrę t u z wgłęb i en iem k rzyżowym , z gwi ntem M4 i dłu

gości 1 = 16 mm, ze st al i 10 z powłokę ~ynkowę ( Zn) ; 

WKRĘT M4X 16-10-Zn BN- 8 2 / 11 12-07 

b) wkrętu z r owkiem pros tym, z gwi ntem M5 i dłu gośc i 

1= 18 mm, ze stal i 30H GSA, z powłokę k aÓ'Tl owę ( Cd) ; 

WKRĘT P -M5X 18 -30HGSA-Cd BN-82/ 1112_07 

c) wkrętu z wgłęb i en iem k rzyżowym, z gwi nt e m M6 i dłu-

gości ~ 20 mm , ze s ta l i H17N2 ; 

WKRĘT M6X 20-H17N2 BN-82/ 1112-07 

4 . W ym iary w mm wg rysunk u i t abl ic y. 

t ~(vO') 

ętłł1 
d M2 M3 M4 M5 M6 M8 

k 1,3 1, 6 2 2,4 2 ,8 3 

D 5 8 10 12 14 18 

R 0 , 3 0,5 0, 8 

R1 2 3 4 5 6 

R2 6 9 12 15 20 2 1 

n 0,5 0 ,8 1 1,2 1,6 

t 0,5 0, 8 1 1,2 

Wg łębie-
N r ° nie krzy- 1 2 3 

stalow y ch, kg 2) 

3 0 , 014 

4 0,016 0,040 

S 0,018 0,044 0,081 

6 0,020 0,048 0,089 

7 0,022 0,053 0,097 0,15. 

8 0,025 0,057 0, 105 0,17 0,27 

9 0,027 0,062 0,110 0,19 0 , 2 8 

10 0 , 030 0,068 0,120 0,20 0,29 0,51 

11 0,032 0,074 0,130 0,21 0,31 0,53 

12 0 , 035 0,080 0, 140 0,23 0,33 0,56 

14 0,040 0,091 0,160 0,26 0,37 0,62 

16 0,045 0,102 0,180 0,29 0,42 0,70 

18 0,050 0,113 0,200 0,32 0,46 0,78 

20 0,055 0,1 24 0,220 0,35 0,5 1 0,86 

2 2 0,060 0,136 0,240 0, 38 0,55 0,94 

24 0,065 0,146 0,260 0,41 0,60 1,02 

26 0,070 0,158 0,280 0,44 0,64 1,10 

28 0,169 0 , 300 0,47 0,68 1,18 

30 0,1 80 0,320 0,50 0,73 1,25 

32 0, 340 0,54 0,77 1,53 

34 0,360 0,57 0, 8 2 1,41 

36 0, 380 0,60 0,86, 1,49 

3 8 0 , 63 0 , 91 1, 57 

40 0,66 0,95 1,65 

4 2 0,69 1,00 1,73 

44 0,72 1,04 1, 81 

46 1,08 1,88 

4 8 1,13 1,96 

50 1,17 2,04 

52 2, 12 

54 2,20 

56 2,28 

Za leca ne długośc i l wk rę tów objęte sę I.i ni am i półgru-
b ymi. 

1) Głębokość wgłęb i e ni a k r zyżowego. 
żowe wg 

PN-67 / l,S 
2) Masę wkrętów ze s to pu a lu min i um otr z ymuje się 

pr ;!'c z· pomnoże n le mas y wkrętów s ta lo w y c h pr zez współ-

M- 8 208 4 h 1
)max 1,2 1,3 1, 7 2 ,0 2 , 4 

cz y n ni k 0,356. 

Zgłoszona przez Instytut Lotnictwa 
Ustanowiono przez Ośrodek Badawczo·Rozwojowy Podstaw Technologii i Konstrukcji Maszyn TEKOMA 
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5, Materiał _ stale: 10 wg PN-7S/ H-84019, 30HGSA i 

30HMAż wg PN-72/ H-84030, H17N2 wg PN-71 / H-86020, 

stop aluminium PA7 wg PN-79/H-88026. Stal30HMAż jest 

pr zeznacZ'Jna na wkręty w ykonywane obróbkę wiórowę. 

6. Wykonanie, Gwinty wkrętów M2 ze stali gatunku lO, 

30HGSA i 30HMAż przed nałofeniem powłoki powinny być 

zgodne z szeregiem i połofeniem pola tolerancji 6g, a M3 i 

większYCh 6e wg PN_70/M_02113. Gwinty wkrętów ze sta

li H17N2 i stopu aluminium PA7, powinny być zgodne z sz&o 

regiem i położeniem pola tolerancj i 6h wg PN-70/M-021 13, 

Odmiany wykonania wkrętów z o t worem w trzpien i u wg 

BN-80/ 1110-02. Zakończenie wyjście gwintu - wg BN-76/ 

1110-06, 

7, Obróbka cieplna. Wkręty ze stali 30HGSA i 30HMAż 

powinny być obrab iane cieplnie do Rm = 1180 ±100 MPa ( 120 

±10 kG/mm
2

). Wkręty ze sta l i H17N2 powinny być obra

biane c ieplnie do R m = 930 ±100 ·MPii (95 ±10 kG/mm
2

) , ze 

stopu aluminium PA7 do Rm ~ 370 MPa (38 kG/mm
2

). 

Dopuszcza s ię przy hartowaniu izote rm icznym wkrętów 

. R +250 +25 2 
ze stall 30HGSA, m = 1180 MPa ( 120 kG/mm) 

-100 _10 ' 

8, Pozostałe w ymagania i badania - wg BN-76/1 1 10-04. 

KONIEC 

INFORMACJE DODATKOWE 

1. Instytucja o pracowujjlca normę - Instytut Lotnic.twa, 

Warszawa. 

2, Isto tne zmiany w stosunku do BN_7u/1112_07 

a) uzupełniono przykład oznaczeni a wkrętów oznaczeniem 

powłoki cynkowej (zn), 

b) zmieniono szeregi położenia pól tolerancji gwintu pod 

powłoki ochronne, 

c) zm ieniono wartośc i wym iaru głębokości wgłębienia 

krzyżowego (h ) określajęc je jednocześnie jako maksymal-

ner 

3. Normy zwijlzane 

PN- 7S/H- 840 19 Sta l węg lowa konstrukcyjna wyższej ja -

kOści ogólnego przeznaczer.ia. Gatunki 

PN_72/H_84030 Stale stopowe konstrukcyjne. Gatunki 

PN-71 / H-86020 Stal odporna na korozję (nierdzewna 

k wasoodporna ). Gatunki 

PN-79/H-88026 Stopy aluminium do przeróbki plastycznej. 

Gatunk i 

PN-70/M-02113 Gwinty metryczne o średnicach 1 do 600 mm. 

Tolerancje 

PN-67/ M-82Q84 Wgłęb ienia krzyżowe oraz zakończenia 

wkrętaków, Wym iary 

BN-80/1110-02 Śruby, wkręty i nakrętki lotn icze.Oooiany 

wykonania z otworam i lub rowkam i 

BN-'76/1110-04 Śruby i wkręty lotnicze, Wymagania i ba

dania 

BN-76/1110-06 Zakończenia oraz wyjścia i podcięcia gwi~ 

tów 

4, Normy zagran iczne 

ZSRR 3172A BI'!HTbI C lIJlaCKOBblrryKJlO~ I'OJlOBKO~ 1'l3 

CTaJJH MapKI'! .10 
3174A BI1HTbI c lIJlacKoBbIlIyKJJO~ I'OJIOBKI)~ 1'!3 

ĄypaJJ~Ml'lHeBOI'O ClIJlaBa MaUKH ,UIT H ,UIP 

3175A BHHTbI c lIJlaCKOBbITIyKJIO~ 1'0JlOBKO~ 1'13 

CTaJIH MapKI'! 30XTCH 

3176A BI'lHTbI c lIJlaCKoBblllyKJJO~ I'OJlOBKOtl 1'13 

CTaJJH MapKI'! Xl7H2 

s, S;i!!!bol wg sww - 0653-51. 0653-61, 
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