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NORMA BRANZOWA BN'?S
iertni 1779-07
URZADZENIA Wlerfmctwo
WIERTNICZE Polaczenia rurowe
ARLIOTER . Guwinty Rpr (LP)
- ok Grupa katalogowa 0413

T No- quic.mmp

1.1. ‘Fmp(}mgpl Ugdrmy Przedmiotem normy s3
gwinty rur przewodowych (Rp) dla rurociagéow (r)
stosowane w wiertnictwie przy polaczeniach ruro-
ciggow dla ci$nien:

— 70 MPa — dla gwintu 1/,,

— 35 MPa — dla gwintu 3/,+2,

-— 21 MP. — dla gwintu 21/;—=+6,

— 14 MPa — dla gwintu powyzej 6.

1.2. Zakres obowiazywania normy. Norma obo-
wigzuje w zakresie produkcji.

2. OZNACZENIE

Przyklad oznaczenia gwintu rury przewodowej
(Rp) dla rurociggéw (r) oznaczonej wg API — (LP)
o wielko$ci znamionowe]j 1 1/5:

GWINT Rpr (LP) 1Y/, BN-78/1779-07
3. WYMAGANIA

3.1. Powierzchnia gwintu powinna by¢ taka, aby
wartos¢ parametru chropowatoseci R, wynosila co
najmniej 6,3 wm wg PN-73/M-04251. Niedopu-
szczalne s3 rysy, nacigcia, nieré6wnosci i inne wady
powodujgce niecigglosé powierzchni gwintu.

3.2. Wymiary

3.2.1. Wymiary zarysu i zbieznos$ci gwintu — wg
PN-77/G-02046. '

3.2.2. Wymiary polaczen gwintowych — wg rys.
112 oraz tabl. 1.

3.2.3. Dopuszczalne odchylki wymiaréw -

3.2.3.1. Dopuszczalne odchylki wymiaréow zary-
su gwintu — wg tabl, 2.
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Zgtoszona przez Instytut Goérnictwa Naftowego i Gazownictwa
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Tablica 1
Sredni ) Srednica Odleglosé Diugo$¢ |catkowita| Odleglosé
z:w:::_a Liezba | podziatowa od czola gwintu glu;‘:; 1 od czota Srednica | Giebokos¢
Wiel-| trzna skokow w rury do rury gwintu zigezki do pod- pod- Doclag
koS¢ | konca na | plaszezyznie | plaszezyzny | o pelnym rury plaszezyzny | toczenia | toczenia reczny
gwin- rury diugoscl | podstawowej | podstawowej zarveie podstawowej A
o o 25,4 mm D, L !, £ M D, ‘ b
liczba
mim mm sko- mm
kow
1/, 10,3 27 9,489 4,10 6,70 9,97 3,04 11,9 1,3 2,82
', 13,7 12,487 5,79 10,21 15,10 5,08 15,3 3,1
18 4,23
A 17,1 15,926 6,10 10,36 15,26 4,92 18,7 2,9
A 21,3 19,772 8,13 13,56 19,85 6,28 22,9 4,0
14 5,44
34 26,7 25,117 8,61 13,86 20,15 6,10 28,3 3,9 3
1 33,4 31,461 10,16 17,34 25,01 8,22 35,0 5,1
1, | 42,2 40,218 10,67 17,95 25,62 8,32 43,8 5,8
111/, 6,63
11/, 48,3 46,287 10,67 18,38 28,04 8,74 499 6,2
2 60,3 58,325 11,07 19,22 26,88 9,17 62,7 6,0
21/ 3,0 70,159 17,32 28,89 39,91 16,24 75,4 12,5
3 88,9 86,068 19,46 30,48 41,50 15,69 91,3 12,0
3, | 1016 98,776 20,85 31,75 42,71 15,56 104,0 11,8
4 114,3 111,433 21,44 33,02 44,04 16,25 116,7 12,5
5 141,3 138,412 23,80 35,72 46,74 16,59 143,7 12,8
6 188,3 165,252 24,33 38,42 49,43 18,75 170,7 14,9
8 219,1 8 215,901 27,00 43,50 54,51 21,16 9221,5 17,3 2 | 635
10 273,0 269,772 30,73 48,90 59,91 22,83 275,4 18,8
12 323,8 320,492 34,54 53,98 64,99 24,10 326,2 20,0
14 355,6 352,365 39,67 57,15 68,17 22,14 358,0 18,1
16 406,4 403,244 46,02 62,23 73,25 20,87 408,8 16,9
18 457,2 454,025 50,80 67,31 78,33 21,18 459,6 17,2
20 508,0 504,706 53,98 72,39 83,41 23,08 510,4 19,0
Tablica 2 3.2.3.2. Dopuszczalne odchylki wymiaréw pola-
czen gwintowych
Dopuszezalne odchylki a) zbiezno$ci stozka gwintu mierzonej na jego
skokul) Srednicach odleglych od siebie 0 100 mm: *9.2 mm
na dlugodci | Wysokosci Edta 2o 2oz — podanie odchylki odnosi sie do rzeczywiste]
na dtugogei . ho=hga) | Warcia zary- s . h & ; ; ; 4
ot | gwintu o pel- w=hz sa?) roznicy zmierzonych srednic w poréwnaniu z ich
4 mm . o . Bl o i Wi
nym zarysie réznicg obliczong ze zbieznosci 1:16 1 odleglosci
P 100 mm,
e stopnie i mi- e : .
nuty katowe — dla dlugosci gwintu o pelnym zarysie dopu-
T szezalng odchylke zbieznosci oblicza sie mnozgc
+0,075 +0,150 +0,050 +1° 30 podane wartosci przez setng czes¢ tej dlugosci w
—0,150 mm,
b) catkowitej dlugosci gwintu L, : * 3,2 mm,
)y Odchylka skoku na clugoSci 254 mimn oznacza odchylkeg i .
sumy skokow na tej diugo$ci o dowolnym polozeniu na gwin- C) docmgu recznego A gE 3’175 mm przy odp()—
cie o pelnym zarysie. wiednim doborze cze$ci lgczonych, co stanowi pod-
%) Wartofci liczbowe dla skoku h,, h, | kacle 2« rozwar- | stawowy warunek prawidlowego kojarzenia zla-
cia zarysu wg PN-77/G-02046. . . .
czek z rurami; docigg maszynowy Ap,s, zlaczki na
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rurze powinien mie¢ odchytke taks samg jak do-
ciagg reczny,

d) wspodlosiowosci obu gwintow zlaczek — jako
odchylenie katowe 2:1000 liczgc od polowy zlgezki.

3.3. Wykonczenie gwintu rury. Kat Sciecia ze-
wnetrznego konca rury powinien byé wykonany
wg rys. 1. Srednica Scigcia powinna by¢ taka, aby
rowek gwintu wybiegal na jej powierzchnig, a nie
na czolo konca rury.

3.4. SzczelnoS¢ polgczen gwintowych. Polgczenia
gwintowe pokryte odpowiednim smarem uszczel-
niajgcym, po dociggu maszynowym poddane cis-
nieniu prébnemu o 50% wyzszemu od cisnienia no-
minalnego, nie powinny wykazywaé¢ objawow
nieszczelnoéci,

4. KONSERWACIJA

Powierzchnie gwintu nalezy zabezpieczy¢:

a) przed wplywami atmosferycznymi —- odpo-
wiednim smarem antykorozyjnym,
b) przed uszkodzeniami mechanicznyri — od-

powiednimi ochraniaczami.

Zabezpieczenie powierzchni gwintéw wykonuje
sie po przeprowadzeniu wszystkich badan wg
rozdz. 5 z wynikiem dodatnim. Przed skreceniem
polaczen powierzchnie gwintdéw nalezy oczyscic ze
smaru antykorozyjnego, a nastepnie nalezy pokryc
Je smarem uszczelniajgcym.

5. BADANIA

5.1. Rodzaje badan. Badania gwintu obejmuja:

a) sprawdzenie powierzchni gwintu (3.1),

b) sprawdzenie wymiaréw polgczen (3.2),

¢) sprawdzenie wykonczenia gwintu rury (3.3),

d) wynikowe badania gwintu przez sprawdzenie
dociggu roboczym sprawdzianem gwintowym na
badanym gwincie (3.2.2),

e) probe szczelnosci polaczenia gwintowego (3.4).

Sprawdzenie zgodnosci wykonania gwintéow da-
nego wyrobu z niniejszg norma przeprowadza wy-
twarnia. :

Jezeli zamawiajacy zastrzeze sobie (przy zamo-
wieniu) odbiér danego wyrobu przez wiasnego
przedstawiciela (odbiorce), to do badan odbior-
czych nalezé rowniez badania gwintow, ktore wy-
konuje si¢ po badaniach wytworcy i zgioszeniu
wyrobu do odbioru.

5.2. Przygotowanie do badan. Badanie gwintow
jest czescig skladowsg pelnego badania wyrobdéw
w partiach ustalonych ze wzgledu na inne wyma-
gania. Badania nalezy przeprowadza¢ bezposred-
nio na wykonanych gwintach, a tylko sprawdzenie
kata rozwarcia zarysu gwintéw wewnetrznych na-

lezy wykona¢ na odlewie gipsowym lub siarkowym
tych gwintéw,

5.3. Liczba prébek. Badaniom wg 5.1 podlega
100% wyrobéw. Jedynie sprawdzenie wymiarow
zarysu gwintu wewnetrznego na odlewie gipso-
wym (siarkowym) nalezy wykona¢ w kazdym
przypadku wedlug warunkéw technicznych zawar-
tych w dokumentacji technicznej wytwérni.

5.4. Opis badan

5.4.1. Sprawdzenie powierzchni gwintéw prze-
prowadza si¢ nieuzbrojonym okiem lub przy uzy-
ciu lupy pieciokrotnie powigkszajgcej, a chropo-
wato$¢ sprawdza sie przez poréwnanie z wzorcami
chropowatosci zgodnie z PN-76/M-04254.

5.4.2. Sprawdzenie wymiaréw polaczen

a) zbiezncsé stozka gwintu sprawdza sie czujni-
kowym sprawdzianem szczgkowym,

b) skok gwintu mierzy sie sprawdzianem czuj-
nikowym skoku, nastawialnym na rézng liczbe
skokéw gwintu lub przyrzadem réwnorzednym,

¢) pomiar dlugosci gwintu wykonuje si¢ przy-
rzagdami uniwersalnymi.

5.4.3. Sprawdzenie wykohczenia gwintu rury
przeprowadza si¢ nieuzbrojonym okiem lub przy
uzyciu lupy pieciokrotnie powiekszajgcej.

5.4.4. Wynikowe sprawdzenie gwintu roboczym
sprawdzianem gwintowym. Dociag reczny robocze-
go sprawdzianu na wykonanym gwincie mierzy sie
po nakreceiiiu sity dwéch rak na ten gwint spraw-
dzianu pierscieniowego dla gwintu zewnegtrznego,
a trzpieniowego — dla gwintu wewnetrznego.

Wielkosé dociggu powinna wynosi¢ nominalnie:

— dla gwintu zewnetrznego (rys. 3) mierzona
od czoia gwintu do czola sprawdzianu B= 3,175
mm,

— dla gwintu wewnetrznego (rys. 4) mierzona
od czola gwintu do wystepu sprawdzianu

A,=9,525 * 3,175 mm dla gwintu od /g do 2,
A;=6,350 *3,175 mm dla gwintu od 21/; do 20.

Robaczy sprawdzian 8
pierscieniowy

7
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Pomiar dociaggu nalezy wykona¢ dla B glebokos-
ciomierzem, a dla A; kostkg pomiarowg ze strong
przechodnig i nieprzechodnig.

5.4.5. Proba szczelnosci — wg PN-77/H-04419.

5.5. Ocena wynikéw badan. W przypadku do-
datniego wyniku wszystkich badan gwintow okres-
tonych w 5.1, wyréb nalezy uzna¢ za zgodny w
zakresie gwintéw z wymaganiami niniejszej nor-
my. .

Jezeli ktorekolwiek badanie da wynik ujemny,
vyréb nalezy uznac za niezgodny z wymaganiami
normy. ‘

Wytwérni przystuguje prawo przesortowania
i odpowiedniego poprawienia gwintow, po czym
dany wyréb lub jego czeS¢ moze byeé ponownie
zgloszona do odbioru.

W przypadku ujemnego wyniku badania gwin-
tow przesortowanych i poprawionych, wyréb nale-
zy uznac¢ ostatecznie za niezgodny z wymaganiami
niniejszej normy.

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE

i. Instytucja opracowujaca norme — Instytut Gor-
nictwa Naftowego i Gazownictwa w Krakowie oraz Fa-
bryka Maszyn Wiertniezych i Gérniczych w Gorlicach.

1. Normy zwigzane

PN-77/G-02046 Wiertnictwo. Gwinty stozkowe rurowe
o zbieznosci 1:16 1 kacie rozwarcia 60°. Zarys

PN-77/H-04419 Proba szczelnodci rur metalowych

PN-73/M-04251 Struktura geometryczna powierzchni.

Chropowatosé¢ powierzchni,
i paramefry

PN-76/M-042564 Struktura geometryczna powierzchni.
Uzytkowe wzorce chropowatosei powierjchmi

Okreélenia podstawowe

3. Dokumenty miedzynarodowe i normy zagraniczne
RWPG PC 4355-7T4 Obopyznopanue nedrerasonobnisaomniee.

IIlnauru 6ypoeele. OCHOBHBIE ITAPAaMETPbI M IIPMCOeIM-
HMTeNbHbIe Pa3Mepbl — norma porownywaina w zakre-
sie wielkosci gwintu 3 i 4.

USA API Std 5B Specification for threading, gaging, and
thread inspection of casing, tubing, and line pipe
threads (wyd. z 1974 r.) — norma poréwnywalna.
API Std 6A Specification for wellhead eguipment
(wyd. 1974 r.) — norma poréwnywalna w zakresie
szczelnosei gwintéw.

4, Symbol wg SWW — 0724-9.
5. Autor projektu mormy — Zdzistaw Wal, Fabryka

Maszyn Wiertniczych i Gérniezych GLINIK w Gorlicach.

6. Wydanie 2 — stan aktualny: pazdziernik 1984 —
uaktualniono normy zwigzane.



