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NORMA

BRANZOWA

BN-89

Wiercenia obrotowe

1776-01

URZADZENIA normalnosrednicowe
WIERTNICZE Noze obrotowe do wycinania o Zominst
rur p*UCZkOWyCh Grupa katalogowa 0443
1. WSTEP 3. WYMAGANIA

Przedmiotem normy sg noze obrotowe do wycinania
rur ptluczkowych od strony zewngtrznej przychwyco-
nych w otworze wiertniczym. -

2. PODZIAL I OZNACZENIE

2.1. Rodzaje. Ze wzgledu na sposoéb uchwycenia wy-
cinanej rury ptuczkowej rozréznia si¢ dwa rodzaje nozy:

— z uchwytem klapkowym — K,

— z uchwytem spre¢zynowym — S.

2.2. Przyklad oznaczania noza obrotowego rodzaju K
do wycinania rury pluczkowej o wielkosci znamiono-
wej 127.

NOZ OBROTOWY DO WYCINANIA RUR PLUCZKOWYCH
K-127 — wg BN-89/1776-01

3.1. Powierzchnie zewnetrzne i wewngtrzne poszcze-
gblnych czeéci noza obrotowego powinny by¢ gladkie
bez peknigé, rys, rozwarstwien i1 zadzioré6w. Dopuszcza
si¢ usuwanie tych wad w granicach tolerancji odpo-
wiednich wymiaréw, ale nie przez zaklepywanie lub
zaspawanie.

Chropowato$¢ powierzchni obrobionych elementow
powinna by¢ co najmniej taka, aby warto$¢ parame-
trow chropowato$ci R, wg PN-87/M-04251 nie prze-
kraczata wartosci 10 pm.

Powierzchnie gwintow powinny odpowiada¢ wyma-
ganiom wg PN-71/G-02075.

3.2. Glowne wymiary — wg rysunku 1 tablicy.

Wielkosé dl dz d; d4 ds

ds /1 max I No6z z gwintem

znamionowg Sicisi wg PN-71/G-02075
60 2 3/3 127 135 90 43 58 73 650 | 70 Rod 4"/,

74 27/ 146 160 110 51 70 88 750 70 Rod 5

89 3 186 195 125 63 86 103 850 80 Rod 6 %/s

102 4 190 200 145 82 100 120 | 850 80 Rod 6 /s

114 4 1/, 205 | 205 162 89 112 127 900 90 Rad 7

127 5 215 245 170 98 125 133 950 100 Rod 7 /s

140 51/, 245 280 190 115 138 145 1000 100 Rod 8 /3

152 6 270 290 190 115 150 150 1050 110 Rod 9 /s

168 6 /s - 270 310 208 148 166 176 1100 110 | Rod 9 %5
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Przykladowa kmstrukcjé noza obrotowego do wycinania rur pluczkowych rodzaju X i S

I — Igcznik, 2 — korpus, 3¢ — uchwyt rodzaju K, 3b — uchwyt rodzaju 8, 4 — nakrgtka, 5 — tuleja, 6 — sprgzyna nosna, 7 — piersciefi,
' 8 — ostrza, 9 — sprezyna ostrza, 10 — prowadnik, /] — sworzefi, 12 — wkret

 3.3. Material. Korpus, tacznik i prowadnik wykonuje
si¢ ze stali stopowej konstrukcyjnej wg PN-72/H-84030
zapewniajacej po ich obrébce ciepinej wltasnosci mecha-
niczne co najmniej:

— R, —
— Ry —
— Ay ==
e

770 MPa,

980 MPa,
12%,
50%.

Ostrze noza wykonuje sig¢ ze stali szybkotnacej wg
PN-86/H-85022 zapewniajacej co najmniej twardosé
64 HRC. . : _

Uchwyt sprezynowy S wykonuje si¢ ze stali resoro-
wej wg PN-74/H-84032; zalecany gatunek 50 HG.

Czgéci pozostate — - wg dokumentacji techniczne;j.

3.4. Wymagania uzytkowe. Uchwyty nozy obrotowych
rodzaju K 1 S powinny zapina¢ si¢ pod zwornik prze-
wodu 90° i 18° pewnie i zapewni¢ sit¢ udzwigu co naj-
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mniej 50 kN. Ostrza noza powinny wysuwac si¢ rOwno

i skutecznie przecina¢ rur¢ pluczkowa przy obrocie
noza w prawo.

Krawgdzie tnace ostrza noza powinny by¢ zaostrzone
1 dostosowane do cigcia obrotowego w prawo.

3.5. Cechowanie. Na kazdym nozu obrotowym do
wycinania rur ptuczkowych, w miejscu oznaczonym na
rysunku, nalezy wybi¢ wg PN 61/(}-06200 cechg zawie-
rajgcg co najmniej:

a) oznaczenie noza obrotowego wg 2.2, bez czgig
stownej numeru normy,

b) kolejny numer fabryczny noza obrotowego, tama-
ny przez dwie ostatnie cyfry roku wykonania,

¢) znak wytwdrni,

d) znak kontroli jakosci.

'3.6. Konserwacja. Powierzchnie zewngtrzne i we-
wngtrzne poszczegélnych czgéci z wyjatkiem gwintéw,
nalezy pokry¢ odpowiednim $rodkiem antykorozyjnym.

Konserwacjge gwintéw nalezy przeprowadzic wg
PN-71/G-02075.

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

4.1. Pakowanie. NozZe obrotowe do wycinania rur
ptuczkowych dostarcza si¢ bez opakowania, z wyjat-
kiem gwintéw, ktére powinny by¢ zabezpieczone przed
uszkodzeniem ochraniaczami.

4.2. Przechowywanie. Noze obrotowe do wycinania
rur pluczkowych nalezy przechowywa¢ w miejscu su-
chym zabezpieczonym przed ujemnymi wptywami atmo-
sferycznymi, z dala od srodkéw powodujgcych korozje.

4.3. Transport. Noze obrotowe transportuje si¢ do-
wolnymi Srodkami transportu, po zabezpieczeniu ich
przed uszkodzeniami mechanicznymi i wptywami atmo-
- sferycznymi.

‘5. BADANIA

5.1. Rodzaje badan. Kazdy n6z obrotowy nalezy pod-
da¢ nastgpujacym badaniom:

a) ogledzinom zewnetrznym (3.1),

b) sprawdzeniu gléwnych wymiaréw (3.2),

¢) sprawdzeniu whasno$ci materiatow (3.3),

d) sprawdzeniu wymagan uzytkowych (3.4).

5.2. Opis badan

5.2.1. Ogledziny zewnetrzne nalezy przeprowadzi€ nie
uzbrojonym okiem lub przy uzyc1u lupy pigciokrotnie
powiekszajacej.

5.2.2. Sprawdzenie gltownych wymiaréw przeprowa-
dza si¢ przy uzyciu uniwersalnych przyrzadéw pomia-
rowych zapewniajacych wymagang dziatalno$¢ lub od-
powiednimi sprawdzianami. Sprawdzenie gwintu — wg
PN-71/G-02075. ,

5.2.3. Sprawdzenie wlasnosci materiatu korpusu, Igcz-
nika i prowadnika przeprowadza si¢ na zgodno$¢ z 3.3,
metoda wg uznania wytworcy.

Sprawdzenie twardo$ci ostrzy nalezy wykona¢ sposo-
bem Rockwella wg PN-78/H-04355.

Sprawdzenie wlasnodci materialu pozostatych czgdci
noza przeprowadza si¢ zgodnie z wymaganiami wg do-
kumentacji techniczne;j.

5.2.4. Sprawdzenie wymagai uzytkowych nozy nalezy
wykonaé¢ zgodnie z 3.4.

5.3. Ocena wynikéw badaii. Noze, ktére przeszty
przez wszystkie badania wg 5.1 z wynikiem dodatnim
nalezy uzna¢ za zgodne z wymaganiami normy.

Jezeli chociazby jedno badanie dato wynik ujemny,
noze nalezy uzna¢ za niezgodne z wymaganiami normy.

Wytworni przystuguje prawo odpowiedniej poprawy
noza i ponownego przedstawienia go do badan, kto-
rych wynik jest ostateczny.

5.4. Zaswiadczenie jakoSci. Dla kazdego noza wy-
twornia wystawia zamawiajacemu za§wiadczenie jakosci,
zawierajace CO najmniej:

a) nazwe 1 adres wytworni,

b) nazwg i adres zamawiajacego oraz numer i datg
zamOwienia,

c) oznaczenie noza obrotowego wg 2.2,

d) numer noza obrotowego 1 dat¢ produkcji (miesigc
rok), ,
e) wyniki badan,
f) znak kontroli jako$ci.

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujaca norme¢ — Instytut Gornictwa Nafto-
wego | Gazownictwa, Krakow.

2, Istotne zmiany w stosunku do BN-75/1776-01

a) uaktualniono nazewnictwo i zmiany jednostek,

b) dostosowano wielkosci znamionowe oraz niektére wymiary do
aktualnych potrzeb, w oparciu o wymiary rur ptuczkowych importo-
wanych, .

c) poszerzono wymagania materialowe i uzytkowe.

3. Normy zwigzane
PN-71/G-02075 Wiercenia obrotowe normalnos$rednicowe. Polacze-
nia gwintowe. Gwinty rur okfadzinowych zgczkowych

PN-61/G-06200 Wiertnictwo. Cechowanie sprzgtu
PN-72/H-84030 Stale stopowe konstrukcyjne. Gatunki
PN-74/H-84032 Stal sprgzynowa (resorowa). Gatunki
PN-86/H-85022 Stal szybkotnaca. Gatunki
PN-87/M-04251 Struktura geometryczna powierzchni. Chropowato$¢
powierzchni 1 wartoéci liczbowe parametréw
PN-78/H-04355 Pomiar twardos$ci metali sposobem Rockwella. Skala
A, B,CiF
4. Autor projektu normy — Eugeniusz WoZniak, Przedsigbiorstwa
Polskie Gérnictwo Naftowe i Gazownictwo, Zaklad Poszukiwan
Nafty i Gazu Krakow.
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