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NORMA BRANŻOWA 

BN-75 

Wiercenia obrotowe normalnośrednicowe 
1779-04 

URZĄDZENIA 

WIERTNICZE Gwinty trapezowe niesymetryczne 
rur okładzinowych złączkowych 

Grupa katalogowa IV 43 

1. WSTĘP 

Przedmiotem normy są gwinty trapezowe niesymetryczne o zwiększonej wytrzymałości stanowiące połą

czenie rur okładzinowych złączkowych do wierceń obrotowych normalnośrednicowych . 

2. OZNACZENIE 

Przykład oznaczenia gwintu trapezowego o zwiększonej wytrzymałośc i rury okładzinowej złączkowaj l ub 
gwintu złączki (Rogt ) o wielkości znamionowej 65/s 

GWINT Rogt 6 5fa BN-75/1779-04 

3. WYMAGANIA 

3.1. Powierzchnia. Chropowatość powierzchni gwintu -wg rys. 1 i 2 oraz wg PN-73/M-04251. Niedo
puszczalne są rysy, nacięcia, nierówności i inne wady powodujące niec iągło ść powierzchni gwintu. Do
puszcza się usuwanie tych wad w granicach tolerancj i wymiarów zarysu gwintu. 

3.2. Główne wymiary zarysu gwi ntu - wg rys. 1 i 2. 
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Zgłoszona przez Instytut Naftowy 
Ustanowiona przez Naczelnego Dyrektora Zjednoczenia Górnictwa Naftowego dnia 17 wrześnio 1975 r. 

jako norma obowiązująca w zakresie produkcji od dnia 9 stycz nia 1976 r. 
(Dz. Norm. i Miar nr 1 11976 poz. 2 ) 

WYDAWNICTWĄ NORMALIZĄCYJNE 1976. Wpływ do WN t 1 . 11 . 7 5. Oddano do ,kłocł~,o~ 29.1 2. 7 5 . Druk ukołl ca.ono w ltwlełniu 76. 
Obj. 1,20' o~. Nokład 7500+54 •g z.. Z a m, 16/76 

C.-o .r.ł 4.80 
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Rys. 2. Zarys gwintu rur wielkości znamionowych 16 do 20 

3.3. Wymiary połączeń gwintowych - wg ry s . 3 i tabl . 1. 
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Tablica 1 

Średnica Całkowita Odległość Odległość Od l e - Od l e - Doc i ąg ręcz- Najmniejsza 
średnica Liczba Dl ugość dłue;ość od końca ru - od końca ru- glość glość od ny złączki długość 

\li e l- zewnętrzna 
r ury na s koków Długość gwintu od Średnica ry do środka r y do środka czo ła końca ru- mi erzony Średnica g-.~intu o 

kość r ury okł a-
długości na dlu- e;wintu o gwintu o końca rury podzi ale- złąc zki przy z łączki przy złączki ry do liczbą obro- roztocze- pełnym za-

znam i o- dzino~;ej 
części 

gości 
ni epel -

pełnym do p ł a szczy- w a skręceniu skręceniu do płasz- l:liejsca t ów podczas ni a żłą- rysie mie-
nowa gwintowa- 25 , 4 mm nym za- zarysie zny zani ka- maszyno wym ręcznym czyzny wybici a skręce ni a czki rzona od 

neJ rysie ni a znaku końca rury 
D D4 g L7 L4 E 7 I In E7 A1 A Q L o 1) 

mm 

4 1/2 114, 3 114,7 5 50 , 39 42 , 00 92 , 39 113 , 132 12 ,7 22,9 47,85 100, 0 1/2 117, 9 31 ,84 

5 127, 0 127 ,4 5 50, 39 45,17 95,57 125,832 12 ,7 25 , 4 45,31 103, 2 1 130, 6 35 ,01 

5 112 139, 7 140,1 5 50,39 46 ,76 97 ' 16 138 , 532 12,7 25 , 4 45 , 31 104,8 1 143,3 36,60 

6 5/e 168 , 3 168 ,7 5 50,39 51 ,52 101,92 167,107 12 '7 25,4 45 ,31 109, 5 1 171, 8 41, 36 

7 177 , 8 178,2 5 50, 39 56,29 106 , 68 176,632 12 ' 7 25,4 45,31 114,3 1 181,4 1+6' 13 

7 5/e 193, 7 194 ,1 5 50, 39 61 , 05 111,44 192 , 507 12,7 25 ,4 45,31 119,1 1 19?,2 50, 89 

8 5/e 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 

9 5/ e 244 , 5 244 , 9 5 50, 39 64.22 114, 62 243 , 307 12,7 25 , 4 45,31 122 , 2 1 248 , 0 54,06 

10 3/4 273,1 273 ,5 5 50, 39 64 , 22 114 , 62 27 1,882 12 ,7 25,4 45,31 122,2 1 276, 6 54, 06 

113/4 298 , 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 

13 3/e 339,7 340 ,1 5 50, 39 64,22 114 ,62 338 , 557 12,7 25,4 45,31 122,2 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 1/a 410, 3 69 , 20 

185/8 473 ,1 473 , 1 5 37,80 79 , 36 117 , 16 471,500 12 ,7 22,2 33 ,35 122,2 7/e 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 7fa 511 , 0 69, 20 

Zbieżność st ożka gwintu: 

wielkości znamionowe 13 3/e i mniejsze - 1 : 16, 

wielkośc i znami onowe 16 i większe - 1 : 12, 

W płaszczyź n ie gwintu o pełnym zarysie , w odległości L 7 , podstawowa zwiększona średnica gwi ntu rury jest 0,41 mm większa od nominalne j średnicy rur 7 D dla 
wielkości znamionowych 133/e i mniejszych i jest r ówna nominalnej średnicy rury dl a wielkości znamionowych 16 i większycb. 

1) Le = L 7 - 10,16 mm. 
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3.4. Dopuszczalne odchyłki wymiarów 

) .4.1. Dopuszczalne odchyłki wymiar ów zarysu gwi ntu- wg rys. 1 i 2. 

).4 . 2. Dopuszczalne odchyłki wymiar ów połączeń gwintowych - wg tabl. 2. 

Tablica 2 

Nazwa wymiaru i określenie wg ry-s. 3 i tabl. 1 Jednostka liiiary Dopuszczalno odohyłki 

Rura 

Zbieżność gwintu przeliczona na długość 100 mm: 

a) w części ozopa o peł~ zary-sie gwintu długości L4- fi +0,35 
mm -o, 15 

b) w części czopa o niepełnym zarysie gwintu długości fl 1) +0,45 
-o, 15 

Skok na długości 25,4 mm w części czopa o peł~ zarysie gwintu 

długości L 4 - fi dla2 ) 

a) wszystkich wielkości znamionowych z wyjątkiem 16 mm ±0 ,051 

b) wielkości znamion~wej 16 ±0,076 

Skok na całej długości L 4 - fi gwintu czopa o peł~ zarysie IIIJD ±o, 102 

Kąt rozwarcia zary-su gwintu stopień kątowy ±1 

Kąt ścięcia zewnętrznego końca ozopa stopień kątowy +5 
- o 

Złączka 

Zbieżność gwintu przeliczona na długość 100 mm w części mufY o +0, 45 
długości ( L 4 - J h )- (A+J) współpracującej z czopem rury mm - 0, 25 

Skok na długości 25,4 mm w części mufy o długości gwintu 

(L +Jh)-(A+J) + 5, 08 mm dlar 

a) wszystkich wielkości znalilionowych z wyjątkiem 16 ±0, 051 
b) wielkości znamionowej 16 IDID 

±0, 076 

Skok na całej długości (L4-Jh)-(A+J ) + 5, 08 """ gwintu mut:Y IDID ±0, 102 

Kąt rozwarcia zarysu gwintu stopień kątowy ±1 

1) Zbieiność s toiks uhorzonego przez rowki gwintów nie powinna przekraczać największej dopuszczalnej odchyłki w miejscu 
przecięcia ze średnicą rury. 

2) Odchyłki skoków na długości 25, 4 IDID rozulllie się dla SUIIIY skoków na tej długości w dowolnym położeniu na gwincie 
o peł~ zarysie. 

) . 5. Wykończenie gwintu rury. K~t ścięcia zewnętrznego końca rury powinien być wykonany wg rys. ) . 
Średnica ścięcia na końcu rury powinna być mniejsza od średnicy atotka, którego tworzące przechodzą 
przez rowki gwintu. 

;.6 . Cechowanie miejsca dociągu maszynowego. Na każdym końcu rury w odległości A 1 wg tabl. 1 należy 
wybić widoczny znak w kształcie trójkąta r ównoramiennego oznaczający miejsce doci~u maszynowego złącz
ki. Miejsce wybicia znaku i jego wymiary podano na rys . 4. 

Usytuowanie z[ączki 
przy maksymalnym dociągu maszynowym 

+---

usytuowanie zTączki przydaciągil r?czn m: 
10,16 a Ro 4'/z 
12,70 dla Rogt 5 + 13% 
9,52 dla Rogf 16 i większiJch 

-9.52 --- --------

l Bll-75/1779 04- 41 

Rys . 4. Cechowanie miejsca dociągu maszynowego 
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3.7. Współosiowość gwintu złą,czek. Gwinty złączki powinny być współosiowe. Największe odchylenie oei 
gwintu jednego końca zł~czki do osi gwintu drugiego końca zł~czki w plaszczyźnie czola nie powinno 
przekraczać 0 ,75 mm. 

Największe odchylenie k~towe osi zł~czki nie powinno przekraczać 2 mm na długości 1 m licz~c od po

łowy zł~czki. 

3.8. Wykończenie gwintu złączk i. Gwint złączki z każdej strony powinien sięgać do połowy jej dłu

gości. 

K~t wewnętrznego ścięcia czoła zł~czki z obu stron powinien być wykonany wg rys. 3. Średnica ścię
cia na końcu zł~czki powinna być większa od średnicy stożka , którego tworzące przechodzą przez rowki 
gwintu. 

Gwint zł~czki powinien być pokryty galwanicznie cynkiem lub inn~ me tod~ zabezpieczony przed zacie

raniem i nieszczelności~ połączenia. Największa grubość pokrycia cynkowego nie powinna przekraczać 

0 ,1 5 mm. Jeśli grubość warstwy cynku lub innego pokrycia przekracza 0,025 mm, pomiary odchyłek i do
ciągu należy przeprowadzać przed wykonaniem pokrycia. 

3.9. Szczelność poł~czeń gwintowych. Poł~czenia gwintowe pokryte odpowiednim smarem uszczelniający~ 
po nakręceniu złączki na rurę dociągiem maszynowym poddane c~śnieniu wodnemu wg PN-74/H-74233, nie po
wi nny wykazywać żadnych objawów niesżczelności (pocenie, przecieki ). 

4. KONSERWACJA 

Powierzchni e gwintu należy zabezpieczyć : 

a) przed wp~ywami atmosferycznymi odpowiednim smarem antykorozyjnym, 
b) przed uszko.dzeniami mechan icznymi odpowiednimi ochraniaczami. 
Zabezpieczenie powierzchni gwintów wykonuje się po przeprowadzeniu badań. 
Przed skręceniem połączeń powierzchnie gwintów należy oczyści ć ze smaru antykorozyjnego a następnie 

należy pokry ć je smarem uszczelniającym. 

5 . BADANIA 

5.1. Program badań. Badania gwintu obejmują: 
a) sprawdzenie powierzchni gwintu (3.1 )J 
b) sprawdzenie wymiarów zarysu (3.2, 3.4), 
- wysokości gwintu, 
- szerokości gwintu, 
- kąta rozwarcia zarysu, 

- promieni zaokrągleń rowka i grzbietu gwintuJ 
c ) sprawdzenie wymiarów poł~czeń (3 .3, 3.4), 
- zbieżności stożka, 

- skoku, 
- długości gwintu, 
d) sprawdzenie wykończenia gwintu rury i złączki (3.5, 3.8)a 
e) wynikowe badania gwintu rury i gwintu złączki przez sprawdzenie dooiągu roboczego sprawdzianu 

gwintowego na badanym gwinciea 
f) sprawdzenie cechowania miejsca dociągu maszynowego (3.6)a 
g) sprawdzenie współosiowości gwintu złączki (3.7)a 
h) pomiar grubości warstwy pokrycia zabezpieczającego przed zac i eraniem (3 . 8)1 
i) próbę szczelności połączenia gwintowego (3.9). 
Sprawdzenie zgodności wykonania gwintów danego wyrobu z normą przeprowadza wytwórnia. 
Jeżeli zamawiający zastrzeże sobie (przy zamówieniu) odbiór danego wyrobu przez własnego przedsta

wiciela (odbiorcę), to do badań odbiorczych należą również badania gwintów, które wykonuje się po ba
daniach wytwórcy i zgłoszeniu danej partii wyrobu do odbioru. 

Przy odbiorze badaniom wymienionym w 5.1 podlega co najmniej 10%, nie mniej jednak niż 2 sztuki wy
robów z gwintem Rogt losowo wybranych z partii. Jedynie sprawdzenie wymiarów zarysu gwintu wewnętrzne
go na odlewie gipsowym (siarkowym) wykonuje się w każdym przypadku na 2 sztukach z partii. 

5.2. Partia. Partię rur okładzinowych określa BN-72/1778-09. Badanie gwintów jest częścią składową 

pełnego badania wyrobów w partiach. 

5.3. Przygotowanie do badań. Badania przeprowadza się bezpośrednio na wykonanych gwintach, a tylko 
sprawdzenie wymiarów gwintów wewnętrznych wykonuje się na odlewie gipsowym lub siar kowym tych gwint ów. 
Badania na odlewie stosuje się w zasadzie tylko do pomiaru kąta rozwarcia zarysu. 
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5. 4. Opia badań 

5.4 .1. Sprawdzenie powierzchni gwintów przeprowadza si ę nieuzbrojonym okiem lub pr zy utyciu lupy 
pięc iokrotnie powiękezaj ~cej , a chropowat ość sprawdza się przez por ównanie z wzorcami chropowatości wg 
PN-59/M-04254. 

5.4.2. Sprawdzenie wymiarów zarys u 
a ) wy sokość gwi ntu sprawdza się czujnikowym sprawdzia~em wysokości , 

b) szerokość gwi ntu, k~t rozwarcia i promieni e zaokr~leń sprawdza się przenośnym mikr oskopem z oku-
larem o odpowiednim zarysie lub w~ornikami zarysu z odchyłkami granicznymi. 

5.4.3. Sprawd zen i e wymiarów połączeń 
a) zbieżność stożka gwintu sprawdza s ię c zuj ni kowym sprawdzianem szcz ękowym , 

b ) skok gwintu mierzy się spr awdzianem czujnikowym sko ku nastawi a lnym na różną liczbę skoków lub 
przyrz~dem równorzędnym , 

c) pomiar d ługości gwintu wykonuje się przyrządami uniwersalnymi . 

5. 4.4. Sprawdzen i e wy kończen ia gwintu rury i zł~czki przeprowadza s i ę nieuzbrojonym okiem l ub przy 
użyciu lupy pięc iokrotnie powiększaj ącej. 

5. 4 . 5. Wynikowe sprawdzenie gwintu wyrobu roboczym sprawdzianem gw intowym. Doci~ ręc zny roboczego 
sprawdzianu na wykonanym gwincie mierzy się po nakręceniu sił~ dwóch rąk na ten gwint spra wdzianu 
pierścieniowego dla gwintu zewnętrznego . Wielkość doci~u wg r ys . 5 i 6 oraz t abl . J . 

sprawdzian pier.ic/eniowy 

Rura okladztrwwa 

Rys . 5. Sprawdzian dociągu ręcznego na gwincie rury 

Roboczy sprawdzian 
trzpieniowy 

A 

zra..czka 

Rys . 6. Sprawdzian dociągu ręcznego na gwincie złączki 

Tablica J 

P, 

Wielkość i to lerancja doc iąga rPn7.ne~o 
Olcreślenie 

11111 

Gwint :rury P 
1 o +O 

- 2, 54 

Gwint złączki Al 
+2, 54 

- dla wielkości znamionowej 41/2 2, 54 - 0 

- dla wielkości znamionowej 5 do 1J 3/a 5,08 
+2,54 
- 0 

- dla wielkości znamionowej 16 do 20 4, 44 +2,54 
- 0 
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Pomiar dociągu wykonuje się głębokościomierzem suwmiarkowym i kostką domiarow~ (ze stron~ przechod
ni~ i nieprzechodni~}. 

W zależności od wyniku kontroli roboc zego sprawdzianu gwintowego odpowiadającym mu sprawdzianem 
kontrolnym podane wartości nominalne dociągu należy zweryfikować. 

5.4.6. Sprawdzenie cechowania miejsca dociągu maszynowego przeprowadza się nieuzbroj onym okiem, a 
odległość znaku od końca rury uniwersalnym przyrz~dem pomiarowym. 

5.4.7. Sprawdzenie współosiowośc i gwintu złączki ~rzeprowadza się przy użyc iu dwóch trzpieni zakoń

czonych tarczami i czopami gwintowymi. Krótszy trzpień wkręcony do zł~czki zamocowuje s ię w uchwycie 
samocentruj~cym tokarki lub urządzeniu pomiarowym dłuższy o długości nie mniejszej niż 1 mm wkręca się 
z przeciwnej strony złączki. Podczas obracania tego zespołu powinny być spełnione wymagania określone 

w 3.1. 
Pomiar współosiowości przeprowadza się czujnikami zegarowymi. 

5.4.8 . Sprawdzenie grubości pokrycia zabezpieczającego przed zatarciem. Sprawdzenie grubości pokry
cia przeprowadza się warstwomierzem (ultrametrem). 

5.4.9. Sprawdzenie szczelności połączeń gwintowych. Poł~czenie gwintowe poddaje się próbie na jed
nej rurze lub na rurach skręconych parami. Próbę przeprowadza się wod~ z dodatkiem środków powierz
chniowo czynnych ułatwiających przenikanie przez nieszczelności. Czas trwania próby po osiągnięciu o
kreślonego ciśnienia próbnego wg PN-74/H-74233 nie powinien być krótszy od 5 min, po czym próbę należy 
powtórzyć przy różnych ciśnieniach nie przekraczaj~cych jednak ciśnienia próbnego. 

5.5. Ocena wyników badań. W przypadku dodatniego wyniku wszyst kich badań gwintów określonych w 5.1, 
partię wyrobu należy uznać za zgodną z wymaganiami normy . Jeżeli którekolwiek badanie da wynik ujemny, 
partię należy uznać za niezgodn~ z wymaganiami normy. Wytwórni przysługuje prawo przesortowania i od
powiedniego poprawienia gwintów, po czym dana partia lub jej część może być ponownie zgłoszona do od
bioru na warunkach nowej partii. W przypAdku ujemnego ~ badania gwintów przesortowanych i popra
wionych partię należy uznać ostatecznie za niezgodn~ z wymaganiami normy. 

KONIEC 

INFORMACJE DODATKOWE 

1 , Instytucja opracowująca normę - Instytut Naftov:y, 

2, Norm.y Zwijzane 

PN-74/H-742)) Rury stalowe bez szwu okładzinowe normalnośrednioowe 

PN-59/M- 04254 Użytkowe wzorce chropowatości, Wymagania techniczne 

PN-73/M-04251 St ruktura geometryczna powierzchni, Chropowatość powierzchni, Określenia podstawowe i parame t ry 

BN- 72/1778-09 Wiercenia obrotowe normalnośrednicowe, Rury okładzinowe bezzłączkowa z gwintami gazoszczelnymi 

J. Zalecenia międzynarodowe i normoc zagraniczne 

USA API Std 5B • Specification for Threading, Gaging and Thread Inspection of Casing, Tubing and Line Pipe Threads, z 1972 r , 

w części dotyczącej gwintów Battras - porównywalna, 

4, Autor projektu noracy - mgr inż, Jan Szymakowski, Instytut Naftowy, 


