UKD 622.245.13:621.882.082.5:622.23/24

NORMA BRANZOWA

BN-75

1779-04

URZADZENIA Wiercenia obrotowe normalnosrednicowe
WIERTNICZE Gwinty trapezowe niesymetryczne

rur okladzinowych ztgczkowych

Grupa katalogowa IV 413

ND>- 3234

LV FI

1. WSTEP
Przé&ﬁfot&n!§6§%§ oq gwinty trapezowe niesymetryczne o zwigkszonej wytrzymaXosci stanowigce poka-
czenie rur oktadzinowych zigczkowych do wiercen obrotowych normalnosdrednicowych.

2. OZNACZENIE

Przyklad oznaczenia gwintu trapezowego o zwigkszonej wytrzymalosci rury oktadzinowe] zlgczkowej lub
gwintu ztgczki (Rogt) o wielkoSei znamionowej 655 :
GWINT Rogt 65/8 BN-75/1779-04

3. WYMAGANIA
3.1. Powierzchnia. Chropowatog¢ powierzchni gwintu - wg rys. 1 1 2 oraz wg PN-73/M-04251. Niedo-
puszczalne sg rysy, nacigcia, nieréwnodei i inne wady powodujgce nieciggosd powierzchni gwintu. Do-
puszcza sig usuwanie tych wad w granicach tolerancji wymiaréw zarysu gwintu.

3:2. G¥éwne wymiary zarysu gwintu - wg rys. 1 i 2,
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Rys. 1. Zarys gwintu rur wielkodci znamionowych 41/2 do 13 3/g

Zgltoszona przex Instytut Naftowy
Ustanowiona przez Naczelnego Dyrekiora Zjednoczenia Gérnictwa Naftowego dnia 17 wrzeénia 1975 r.
joko norma obowigzujaca w zakresie produkcji od dnia 9 stycznia 1976 r.
(Dz. Norm. i Miar nr 1/1976 poz. 2 )
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Rys, 2. Zarys gwintu rur wielkodci znamiomowych 16 do 20

Wymi otgcgedl gwintowych - wg rys. 3 i tabl. 1.

Plaszczyzna czola zlgczki wysunigta nie wiece/ jak 1 obrot
od poastawy trojkgqia przy mm:maln?m aoctgqu maszynowym
{ styka sie z podstawg wierzcholka trijkgta przy
maksymalnym dociqgu

Plaszczyzna konca rury Plaszczyzna zantkania gwintu
/ przy docigqu maszynowym ‘/
Plaszczyzna, |
konca gwintu | . .
P[qszczy &0 o pelnym zarysie i Plaszczyzna zetknigcia ze znakiem
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Tablica 1

& : Calkowita Odleglosé Ddlegtosé Odle- Docigg recz- Najmniejsza
Srednica raduics Liczba i & diugosé od koAca ru-{od kehca ru- glosé od |ny zlaczki dlugosé
Wiel= |zewnetrzna Egry gai skokéw Dwgggﬁ o Diugosé gwintu od Srednica |ry do srodkalry do srodka Odle- kofica ru-|mierzony Srednica |gwintu o
kosé rury okla- ugo e na diu~ &% 1 gwintu o | kofica rury |podziato- | zlgczki praylzigczki przy glosé ry do liczbg obro-| roztocze- pelyym Za=-
znamio=jdzinowej sz el gosci peepet- pelnym do ptaszczy—|wa skreceniu skreceniu plasz- miejsca |téw podczas |hia 2lg= |rysie mie-
nowa RV DIV 25,4 mm Bym 2a= g arysie zny zanika- maszynowym |re¢cznym czyzny E7 wybicia |skrecenia czki rzona od
ne J rysie nia - od c¢zola | znaku kofica rury
D D, '] L, L, E, J dy zlgczki a, A Q L.
41/ 114, 3 14,7 5 50,39 | 42,00 92,39 113,132 12,7 22,9 47,85 100,0 1 117,9 31,84
5 127,0 1274 5 50,39 45,17 95,57 125,832 12,7 25,4 45,31 103,2 1 130,6 35,01
514 139,7 40,1 5 50,39 46,76 97,16 138,532 12,7 25,4 45,31 104,8 1 43,3 36,60
65/g 168,3 168,7 5 50,39 51,52 101,92 167,107 12,7 25,4 45,39 109,5 1 171,8 41,36
7 177,8 178,2 5 50,39 56,29 106,68 176,632 £ 929 25,4 45,31 14,3 1 181,4 46,13
75/a 193,7 194,1 5 50,39 | 61,05 111, b 192,507 12,7 25,4 45,31 119,1 1 197,2 50,89
85/8 219,1 219,5 5 50,39 | 64,22 114,62 217,907 12,7 25,4 45,31 122,2 1 222,6 54,06
95/ 244,5 24k,9 5 50,39 | 64,22 114,62 243,307 12,7 25,4 45,31 122,2 1 248,0 54,06
103/ 273,1 273,53 5 50,39 64,22 114, 62 271,882 12,7 25,4 45,31 122,2 1 276,6 54,06
113/a 298,5 298,8 5 50,39 | 64,22 114,62 297,282 12,7 25,4 45,31 122,2 1 302,0 54,06
133/s 339,7 340,1 5 50,39 64,22 114,62 338,557 12,7 25,4 45,31 22,2 1 343,3 54,06
16 406, 4 406 4 5 37,80] 79,36 117,16 404,825 12,7 22,2 33,35 122,2 /8 410,3 69,20
185/g 473,1 473,1 5 37,80 79,36 117,16 471,500 12,7 22,2 33,35 122,2 /8 477,0 69,20
20 508,0 508,0 5 37,80 79,36 117,16 506,425 12,7 22,2 33,35 122,2 s 511,0 69,20

Zbieznoéé stozka gwintu:

wielkoSci znamionowe 133/g i mniejsze - 1 : 16,
-13 12,

¥ plaszczyinie gwintu o pelnym zarysie, w odleglosci L7, podstawowa zwigkszona Srednica gwintu rury jest o 0,41 wigksza od
nominalnej srednicy ruryD dla wielkosci znamionowych 133fg i mniejszych i jest réwna nominalnej sSrednicy rury dla wielkosci

wielkogci znamionowe 16

znamionowych 16 i wigkszych,

NLe = Ly~ 10,16 mm,

i wigksze

yo-6LLL/6L-Ra
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3.4. Dopuszczalne odchytki wymiardw

3-4.1. Dopuszczalne odchytki wymiardw zarysu gwintu - wg rys. 1 i 2.

3.4.2. Dopuszclalne odchytki wymiaréw pokgczeri gwintowych - wg tabl. 2.

Tablica 2
Nazwa wymiaru i okreflenie wg rys. 3 i tabl, 1 T Jednostka miary l Dopuszczalne odchyZici
Rura
Zbieznosé gwintu przeliczona na diugoesé 100 mms
a) w czesci czopa o peinym zarysie gwintu diugosci Ly=-¢9 o :8'32
»
b) w czedci czopa o niepeinym zarysie gwintu dirugodei o7) g':g
]
Skok na diugosci 25,4 mm w czedci czopa o peinym zarysie gwintu
dtugosci Ly - g ala’)
a) wszystkich wielkosci znamionowych z wyjatkiem 16 mm +0,051
b) wielkogci znamiondbwe]j 16 +0,076
Skok na catej diugodci L4~ g gwintu czopa o peimym zarysie mm *0,102
Kat rozwarcia zarysu gwintu stopier kgtowy +1
Kat scigcia zewnegtrznego korica czopa stopiend katowy :g
Zigozka
Zbieinod¢ gwintu przeliczona na diugosé 100 mm w czesci mfy o 40,45
dtugosci (L~ J, )-(A+J) wspdipracujacej z czopem rury L -0,25
Skok na diugosci 25,4 mm w czesci mufy o drugosci gwintu
(L +J,)-(A+J) + 5,08 mm dla;
a) wszystkich wielkodei znamionowych z wyjatkiem 16 +0,051
b) wielkosci znamionowej 16 o +0,076
Skok na catej diugosci (L4=Jp)~(A+J) + 5,08 mm gwintu mufy mm 40,102
Kat rozwarcia zarysu gwintu stqpieri katowy +1

: 1) Zbiesnosé stoska utworzonego przez rowki gwintéw nie powinna przekraczaé najwiekszej dopuszczalnej odchyZki w miejscu
prigciecia ze drednica rury,
2 przez odchylki skokdéw na diugosci 25,4 mm rozumie sig¢ odchylki dla sumy skokéw na tej dlugosci w dowolnym

polozeniu na gwincie o pelnym zarysie,

3.5. Wykonozenie gwintu rury. Kat Scigeia zewngtrznego kodca rury powinien byd wykonany wg rys. 3.
Srednica sSciecia na kofdcu rury powinna by¢ mniejsza od Srednicy stotka, ktérego tworzgee przechodzg
przez rowki gwintu.

3:6. Cechowanie miejsca dociggu magzynowego. Na kazdym koficu rury w odlegosci A, wg tabl. 1 nalesy
wybié widoczny znak w ksztalcie tréjkata réwnoramiennego oznaczajgcy miejsce dociggu maszynowego zigcz-
ki. Miejsce wybicia znaku i jego wymiary podanc na rys. 4.

Usytuowanie zlgczki przy dociggu recznym:

Usytuowanie zlgczki 70,76 dla Rogt 475
przy maksymalnym dociqgu maszynowym ‘ 12,70 dla Rogt 5+13%

9,52 dla Rogt 16 { wigkszych

Znak w postact trojkata  [EN-TITTT-04-4

Rys. 4, Cechowanie miejsca dociggu maszynowego
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3.7. Wopdtosiowosé gwintu zgezki. Gwinty ztaczki powinny byé wspétosiowe. Najwigksze odchylenie osi
éwintu jednego konca ztgczki do osi gwintu drugiego kordca zgczki w plaszczyinie czola nie powinno
przekraczac¢ 0,75 mm.

Najwigksze odchylenie kgtowe osi z*gezki nie powinno przekracza¢ 2 mm na dtugosci 1 m,liczgc od po-
Yowy zigczki.

3.8. Wykonczenie gwintu z¥gezki. Gwint ztgezki z kazde] strony powinien siegaé do poXowy Jej dzu-
gosei. .

Kgt wewnetrznego sScigcia czoa ztgczki z obu stron powinien by¢ wykonany wg rys. 3. $rednica Scig-
cia na kodcu zigczki powinna byé wigksza od Srednicy stozka, ktérego tworzgce przechodzg przez rowki

gwintu.

Gwint zgezki powinien by¢ pokryty galwanicznie cynkiem lub zabezpieczony inng metodg przed zacie-
raniem i nieszczelnoscig potgeczenia. Najwigksza grubosi pokrycia oynkowege nle powinna przekraczad
0,15 mm. Jesli grubo$¢ warstwy cynku lub innego pokrycia przekracza 0,025 mm, pomiary odchylek i do-
ciggu nalezy przeprowadzad przed wykonaniem pokrycia.

3.9. SzczelnosS¢ poigezen gwintowych. Potgczenla gwintowe pokryte odpowiednim smarem uszczelniajacym,
po nakregceniu zxgczki na rurg dociggiem maszynowym poddane cisnieniu wodnemu wg PN-75/H-T74233, nie po-
winny wykazywal zadnych objawdéw nieszczelnodci (pocenie, przecieki).

4. KONSERWACJA

Powierzchnie gwintu nalezy zabezpieczyé:

a) przed wpiywami atmoaferwcznymi odpowiednim smarem antykorozyjnym,

b) przed uszkodzeniami mechanicznymi odpowiednimi ochraniaczami.

Zebezpleczenie powierzchni gwintéw wykonuje sig po przeprowadzeniu badan.

Przed skregceniem poxgczen powierzchnie gﬁintdw nalety oczyscié ze smaru antykorozyjnego,a nastepnie
naleiy pokry¢ Je smarem uszczelniajgcym.

5. BADANIA

5.1. Program badai, Badania gwintu obejmujg:
a) sprawdzenie powierzchni gwintu (3.1);

b) sprawdzenie wymiaréw zarysu (3.2, 3.4),

- wysokosci gwintu,

- szerokosci gwintu,

- kgta rozwarcia zarysu,

- promieni zaokrgglen rowka i grzbietu gwintu;
¢) sprawdzenie wymiaréw poxgczed (3.3, 3.4),

- zbieznosci stozka,

- skoku,

- diugosci gwintuy

d) sprawdzenie wykoficzenia gwintu rury i zigczki (3.5, 3.8);

e) wynikowe badania gwintu rury i gwintu zlsczki przez sprawdzenie dooiggu roboozego sprawdzianu
gwintowego na badanym gwincie;

f) sprawdzenie cechowania miejsca dociggu maszynowego (3.6);

g) sprawdzenie wspdZosiowosci gwintu zigezki (3.7);

h) pomiar grubosci warstwy pokrycia zabezpieczajacego przed zacieraniem (3.8);

i) prdébe szczelnosdci poXaezenia gwintowego (3.9).

Sprawdzenie zgodnosci wykonania gwintéw danego wyrobu z normg przeprowadza wytwérnia.

Jezell zamawiajgcy zastrzeze sobie (przy zaméwieniu) odbidér danego wyrobu przez wiasnego przedsta-
wiciela (odbiorcg), to do badafi odbiorczych nalezsg réwniez badania gwintéw, ktére wykonuje sig po ba-
daniach wytwércy 1 zgloszeniu danej partii wyrobu do odbioru.

Przy odbiorze badaniom wymienionym w 5.1 podlega co najmniej 10%, nie mniej jednak niz 2 sztuki wy-
robéw z gwintem Rogt losowo wybranych z partii. Jedynie sprawdzenie wymiardéw zarysu gwintu wewngtrzne-
go na odlewie gipsowym (siarkowym) wykonuje sig¢ w kazdym przypadku na 2 sztukach z partii,

5.2. Partia. Partig¢ rur oktadzinowych okresla BN-T72/1778-09. Badanie gwintéw jest czedcig skiadowsg
peinego badania wyrobdw w partiach.

2s3. Przygotowanie do badaf. Badania przeprowadza sig bezpodrednio na wykonanych gwintach, a tylko
sprawdzenie wymiardw gwintéw wewngtrznych wykonuje sig na odlewie gipsowym lub siarkowym tych gwintéw.
Badania na odlewie stosuje sig¢ w zasadzie tylko do pomiaru kgta rozwarcia zarysu.
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5.4. Opis badan

5.4.1. Sprawdzenie powierzchni gwintéw przeprowadza sig¢ nieuzbrojonym okiem lub przy usyciu lupy
pigciokrotnie powigkszajgcej, a chropowatos$¢ sprawdza sig przez pordwnanie z wzorcami chropowatosci wg
PN-76/M-04254.

5.4.2. Sprawdzenie wymiardw zarysu

a) wysokos¢ gwintu sprawdza sig czujnikowym spraewdziapem wysokosci,

b) szerokos$é gwintu, kat rozwarcia i promienie zaokraglen sprawdza sig przenosénym mikroskopem z oku-
larem o odpowiednim zarysie lub wzornikami zarysu z odchytkami granicznymi,

5.4.3. Sprawdzenie wymiardéw pokgczed

a) zbieznosc stozka gwintu sprawdza sig czujnikowym sprawdzianem szczgkowym,

b) skok gwintu mierzy sie sprawdzianem czujnikowym skoku nastawialnym na rézng liczbe skokéw lub
przyrzgdem réwnorzednym,

c) pomiar dfugosci gwintu wykonuje sig przyrzgdami uniwersalnymi.

5.4.4. Sprawdzenie wykodczenia gwintu rury i zlgczki przeprowadza sig¢ nieuzbrojonym okiem lub przy
uzyciu lupy pieciokrotnie powigkszajgcej.

2+4.5. Wynikowe sprawdzenie gwintu wyrobu roboczym sprawdzianem gwintowym. Docigg reczny roboczego
sprawdzianu na wykonanym gwincie mierzy sig po nakrgceniu sitg dwéch rgk na ten gwint sprawdzianu
piericieniowego dla gwintu zewngtrznego. Wielkos¢ dociggu wg rys. 5 i 6 oraz tabl. 3.

Roboczy sprawdzian pierscieniowy B

Rura okIadzzl'io wa \ \ \Rk\
\

z

} . . . |
[BN=75/1779—04-5]
Rys. 5. Sprawdzian dociggu recznego na gwincie rury
Zlqczka
Roboczy sprawdzian
trzpieniowy 4
A z
[BN-75/1779—04—6]
Rys. 6. Sprawdzian dociggu recznego na gwincie zigczld
Iablica 3
Wielkodé i tolerancje dociggu recznego
Okreglenie
mm

+0
Gwint rury P1 0 -2,54
Gwint zZgezki A 2,54 +2,54

- dla wielkogci znamionowej 4 1/2 ' -0
. +2,54

- dla wielkosci znamionowej 5 do 13 3/p 5,08 -0
- dla wielkosci znamionowej 16 do 20 4,44 f§’54




BN-75/1779-04 T

Pomiar dociggu wykonuje sig gigbokosciomierzem suwmiarkowym i kostks domiarowg (ze strong przechod-
nig i nieprzechodnig).

W zaleznosci od wyniku kontroli roboczego sprawdzianu gwintowego odpowiadajgoym mu sprawdzianem
kontrolnym,podane wartosci nominalne dociggu nalezy zweryfikowad.

5.4.6. Sprawdzenie cechowania miejsca dociggu maszynowego przeprowadza sig nieuzbrojonym okiem, a

odlegtos¢ znaku od kofca rury uniwersalnym przyrzgdem pomiarowym.

5+4.7. Sprawdzenie wspdtosiowosci gwintu z¥gozki przeprowadza sige przy usyciu dwéch trzpieni zakod-

czonych tarczami i czopami gwinfowymi. Krétszy trzpied wkrecony do ztgczki zamocowuje sig w uchwycie
samocentrujgoym tokarki lub urzgdzeniu pomiarowym,dZuzszy,o dtugoéci nie mniejszej niz 1 mm,wkreca sig
%z przeciwnej strony zigezki. Podczas obracania tego zespou powinny by¢ speinione wymagania okreélone
w 3.7.

Pomiar wepéiosiowoscl przeprowadza sig czujnikami zegarowymi.

+4.8, Sprawdzenie grubosfci pokrycia zabezpleczajgcego przed zatarciem. Sprawdzenie grubogeci pokry-
cia przeprowadza sig¢ warstwomierzem (ultrametrem).

5.4.9. Sprawdzenie szczelnosci pokgczern gwintowych. Potaczenie gwintowe poddaje sig prébie na jed-

nej rurze lub na rurach skreconych parami. Prébg przeprowadza sig wodg z dodatkiem 4&rodkéw powierz-
chniowo czynnych,utatwiajgcych przenikanie przez nieszczelnodci. Czas trwania préby po osiagnigeiu o-
kreslonego cisnienia prébnego wg PN-75/H-74233 nie powinien byd krétszy od 5 min, po czym prébe nalezy
powtérzy¢ przy réinych ciénieniach,nie przekraczajacych jJednak cisnienia prébnego.

2+5. Ocena wynikdw badan. W przypadku dodatniego wyniku wszystkich badan gwintéw okredlonych w 5.1,
parti¢ wyrobu naleiy uznaé za zgodng z wymaganiami normy. Jezeli ktérekolwiek badanie da wynik ujemny,
partig naleiy uznaé za niezgodng z wymageniami normy. Wytwérni przysituguje prawo przesortowania i od-
powiedniego poprawienia gwintdéw, po czym dana partia lub jej] czegéé moze byé ponownie zgloszona do qd-
bioru na warunkach nowej partii. W przypadku ujemnego wyniku badania gwintéw przesortowanych i popra=-
wionych parti¢ nalezy uznaé ostatecznie za niezgodng z wymaganiami normy.

KONIEC
ZTRFORMACIE_ DODATKOWE
1 t a _norme - Instytut Neftowy,
2, Normy zwigzane

PN-75/H-74233 Rury stalowe bez szwu oktadzinowe normalnosrednicowe
PN-73/M-04251 Struktura geometryczna powierzchni. Chropowatosc powierzchni, Okreslenia podstawowe i parametry

PN=76/M=04254 Struktura geometryczna powierzchni. Uzytkowe wzorce chropowatofci powierzchni
BN-72/1778-09 Wiercenia obrotowe normalnosrednicowe, Rury okXadzinowe bezzkaczkowe z gwintami gazoszczelnymi

lecenia mi narodowe i no zagraniczne
USA API Std 5B Specification for Threading, Gaging and Thread Inspection of Casing, Tubing and Line Pipe Threads, z 1972 r,
w czescli dotyczgcej gwintdw Battres - pordwnywalna,

4, Autor projekitu normy - mgr inz, Jan Szymakowski, Instytut Naftowy.

Se Uwagl do wydania II

a) zmieniono grupe katalogows,
b) uaktualniono normy zwiazane,
c) wprowafizono zmiane opublikowang w Biuletynie PKNiM-nr 1 z 1978 r,



