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URZADZENIA
WIERTNICZE

Wiercenia dotowe
Zerdzie rurowe

Zamiast-
BN-75/1771-02

Grupa katalogowa 0441

1. WSTEP

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sa zerdzie
rurowe stosowane do wiercen obrotowych za pomocg
wiertnic otworow odgazowujgcych, wentylacyjnych, od-
wadniajacych itp. w podziemiach kopaln.

1.2. Okreslenia. Diugos$¢ uzytkowa zerdzi rurowej
jest to dtugos¢ mierzona od czota gwintu wewnetrzne-
go do powierzchni oporowe] gwintu zewne¢trznego (L).

2. OZNACZENIE

Przyklad oznaczenia zerdzi rurowej o diugosci uzyt-
kowej L = 1500 mm:

ZERDZ 1500 BN-86/1771-02

3. WYMAGANIA

3.1. Gté6wne wymiary w mm — wg rysunku i tabl. 1.

3.2. Gwint na koncach zerdzi — okragly wg PN-84/
M-02035 w klasie sredniodoktadnej wg PN-84/M-02135.

3.3. Prosto$é. Zerdzie powinny by¢é proste. Odchytki
od prosto$ci, mierzone strzatka skrzywienia zerdzi, nie
powinny byé wigksze od dopuszczalnych odchytek wg

- tabl. 2.

Tablica 2

Dopuszczalna odchytka od pros-
tosci 1 wspolosiowosSct, mm

3.4. Wspotosiowosé. Gwintowane czeSci zerdzi 11 2
oraz laczaca je rura 3 powinny byé po polgczeniu
wzajemnie wspOtosiowe. Odchytki od wspdtosiowoscl,
mierzone na zewnetrznych powierzchniach czgsci, nie
powinny by¢ wi¢ksze od dopuszczalnych odchytek wg
tabl. 2, w odniesieniu do cate] dlugosci zerdzi.
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L x10 1000
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Diugos¢ w nawiasie jest niezalecana.
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3.5. Materiat. Czesci gwintowane / 1 2 — stal dobrze
zgrzewalna lub spawalna, w zaleznos$ci od technologii
wykonania zerdzi, zapewniajgca wytrzymalo$S¢ nie
mniejsza od R, = 1000 MPa. Dopuszcza sig¢ Stoso-
wanie stali wg PN-72/H-84030.
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Rura zerdzi 3 — rura wg PN-80/H-74219 ze stali
R45 dla wykonania zgrzewanego lub R35 dla wyko-
nania spawanego.

Wiasnos$ci materiatow wyjsciowych do wyrobu zerdzi
rurowych powinny byé potwierdzone hutniczym za-
Swiadczeniem jakosct. |

3.6. Wykonanie. Czg¢sci gwintowane [ 1 2 toczone
taczy¢ z rurg zerdzi 3 przez zgrzewanie doczotowe lub
spawanie. _ ,

Przygotowanie czeSci do wykonania ziaczy:

— zgrzewanych iskrowo wg BN-81/4101-02,

— zgrzewanych tarciowo wg warunkow technicz-
nych producenta,

— spawanych wg PN-75/M-69014.

Powierzchnie walcowe rury nie obrabiane.

Ostre krawedzie powinny by¢ zatepione, a zadziory
usunicte,

3.7. Wytrzymatosé ziaczy. Zgrzewane lub spawane
ztacza I 1 2 z rurg zerdzi 3 powinny przeniesC sta-
tyczny moment obrotowy wynoszacy co najmniej 1,3
maksymalnego momentu obrotowego wiertnicy przewi-
dzianej do wspotpracy z zerdzig rurowq. Ztgcza powin-
ny by¢ przebadane defektoskopowo.

3.8. Cechowanie. Na kazdej zerdzi nalezy umieS$cic
w miejscu oznaczonym na rysunku cech¢ wg PN-61/
(G-06200 zawierajgca co najmniej:

a) znak wytworni,

b) rok produkcj (ostatnie dwie cyfry).

3.9. Ochrona przed korozja. Powierzchnie zerdzi na-
lezy chroni¢ przez pokrycie powtoka ochronng. Zaleca-
na jest spolimeryzowana farba epoksydowa. Powloka
powinna mie¢ jednolity kolor 1 by¢ dobrze zwigzana
z powlerzchnig zerdzi bez przerw 1 zgrubien.

Powierzchnie gwintowane nalezy pokry¢ smarem
ochronnym.

Dopuszcza si¢ zerdzie bez pokry¢ antykorozyjnych
po uzgodnieniu z odbiorca.

Pokrycia antykorozyjne nalezy wykonaé po przepro-
wadzeniu badan wg 5.1a) + 5.1f). | |

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
| I TRANSPORT

4.1. Pakowanie. Konce zerdzi nalezy chroni¢ przed
uszkodzeniami mechanicznymi kapturkami ochron-
nymi.

Zabezpieczone zerdzie umieszcza si¢ po S5 sztuk
w gmazdkach dyb drewnianych 1 przewigzuje tasma
stalowg, nastepnie uklada w stosy skladajgce si¢ z S
~ warstw, ktore nalezy sp1g¢ klamrami. |

Kazdy stos ztozony z 25 sztuk zerdzi stanowi jed-
nostk¢ tadunkowa. Na jednostkach tadunkowych prze-
znaczonych na eksport nalezy umiescié jedng lub dwie
tablice adresowe.

Do obrotu krajowego dopuszcza si¢ dostawe zerdzi
utozonych w wigzki. '

4.2. Przechowywanie. Zerdzie nalezy przechowywaé
w pomieszczeniach suchych z dala od $rodkéw powo-
dujgcych koroze.

4.3. Transport. Zerdzie mozna transportowaé¢ dowol-
nymi $rodkami transportowymi. W czasie transportu
zerdzie powinny by¢ zabezpieczone przed ujemnymi
wplywami atmosferycznymi 1 uszkodzeniami mecha-
nicznymi.

5. BADANIA

5.1. Rodzaje badan. Zerdzie nalezy poddaé nast¢pu-
jacym badaniom:

a) sprawdzenie materiatu (3.5),

b) ogledziny zewnetrzne (3.6 i 3.8),

¢) sprawdzenie wymiarow (3.11 3.2),

d) sprawdzenie prostosci (3.3),

e) sprawdzenie wspotosiowosct (3.4),

f) sprawdzenie wytrzymatosci polgczenma (3.7),

g) sprawdzenie ochrony przed korozjg (3.9).

5.2. Kontrola jakosci

5.2.1. Skilad i licznos¢ partii. Partia zerdz1 przedsta-
wiona do kontroli powinna zawiera¢ zerdzie te) same]
dltugosci, wykonane z tego samego gatunku stali 1 w tych
samych warunkach produkcyjnych.

Licznos$¢ partii nie powinna przekraczac 100 sztuk.

5.2.2. Licznos¢ probki. Do badan wg 5.1 f) nalezy
pobra¢ w sposéb losowy wg PN-83/N-03010 co naj-
mniej 10% ale nie mniej niz 3 sztuki z parti.

Pozostale badania wg 5.1 przeprowadza si¢ na
wszystkich sztukach z partil.

5.3. Opis badan

5.3.1. Sprawdzenie materiatu polega na sprawdzeniu
zgodnosci wymagafn wg 3.5 z hutniczym za$wiadcze-
niem jakosci dla materiatdw wyjsciowych do wykonania
zerdzi. -

5.3.2. Ogledziny zewnetrzne polegajg na sprawdzeniu
nie uzbrojonym okiem staranno$ci wykonania wg 3.6
1 3.8 |

5.3.3. Sprawdzenie wymiaréow. ZgodnoS$¢ wymiarOw
z wymaganiamt wg 3.1 1 3.2 nalezy sprawdzacC za
pomocg ogdlnie stosowanych przyrzadéw pomiarowych
1 sprawdzianOw.

5.3.4. Sprawdzenie prostoSci nalezy przeprowadzi¢
w przyrzadz#6 umozliwiajagcym pomiar strzatki skrzy-
wienia na zgodnos¢ z 3.3.

5.3.5. Sprawdzenie wspotosiowosci. Wspotosiowos¢
cz¢Scl sprawdza si¢ na zgodno$¢ z 3.4 metoda przyj¢ta
u wytworcy.

5.3.6. Sprawdzenie wytrzymalo$ci zlaczy polega na
obcigzeniu zerdzi przez co najmniej 1 min wg wymaga-
nia 3.7.

Po tej probie miejsca potgczen czesci gwintowanych
z rurg nie powinny wykazaé¢ Sladow peknig¢ 1 nader-
wan. Badanie defektoskopowe ztgczy wg BN-82/4141-01.
Ogledziny nalezy wykonac przy uzyciu lupy pigciokrot-
nic powi¢kszajace;.

5.3.7. Sprawdzenie ochrony przed korozja polega na
sprawdzeniu okiem nie uzbrojonym wymagan wg 3.9.
5.4. Ocena wynikow badan. Parti¢ zerdzi nalezy uznac
za zgodng z wymaganiami normy, jezeli badania wg 3.1
wszystkich sztuk z partii 1 z prObki pobranej z partit wg
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5.2.2 dadza wynik dodatni. W przeciwnym przypadku
parti¢ nalezy uznac za niezgodng z wymaganiami normy.

5.5. Zaswiadczenie o wynikach badan. Dla partii zer-
dzi zgodnych z wymaganiami normy wytworca jest
obowigzany wystawi zaswiadczenle zawierajgce co naj-
mniej: | |

a) nazwe i adres wRworcy,

b) oznaczenie wg rozdz. 2,

c) licznos¢ parti,

d) licznoéé probki do badan wg 5.1f),

¢) date przeprowadzonych badan,

f) podpis 1 piecze¢ kontroli jakosct.
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6. POSTEPOWANIE Z PARTIA UZNANA ZA
NIEZGODNA Z WYMAGANIAMI NORMY

Partia zerdzi uznana w wyniku badan za niezgodnag
Z wymaglaniami normy moze by¢ po przesortowaniu
1 usunigciu usterek przedstawiona do powtdrnych ba-
dan wg 5.1, ktoére s3a ostateczne.

7. POSTANOWIENIA PRZEJSCIOWE

Do dnia 31 grudnia 1989 r. dopuszcza sie produkcje
zerdzi rurowych bez przeprowadzania badan detekto-
skopowych ,ztagczy wg p. 3.7 1 5.3.6.

K ONIEZC

INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujgca norm¢ — Centrum Mechanizacji Gor-
nictwa KOMAG, Ghwice.
2. Istotne zmiany w stosunku do BN-75/1771-02
a) wprowadzono trzy zamiast jednej zerdzi dtugosci L=1600 mm,
b) pomini¢to wymiary nie majgce wplywu na uzytkowos¢ Zerdzi,
¢) zmniejszono dlugo$é gwintu wewnegtrznego,
d) przewidziano lgczenie czg¢sci réwniez przez spawanie,
¢) dodano wymagania wspotosiowoscl cze$ci 1 wytrzymatosci
7tgcz. |
3. Normy zwigzane
PN-61/G-06200 Wiertnictwo. Cechowamnie sprzetu
PN-80/H-74219 Rury stalowe bez szwu walcowane na gorgco ogdl-
nego zastosowania
PN-72/H-84030 Stale stopowe konstrukcyjne. Gatunki

PN-84/M-02035 Gwinty okragte. Wymiary
PN-84/M-02135 Gwinty okragle. Tolerancje
PN-75/M-69014 Spawanie tukowe elektrodami otulonymi stali wgg-
lowych 1 diskostopowych. Przygotowanie brzegow do spawania
PN-83/N-03010 Statystyczna kontrola jakosci. Losowy wyboér jed-
nostek produktu do probki o
BN-81/4101-02 Spawalnictwo. Wytyczne przygotowania czg¢sci do
zprzewania iskrowego |
BN-82/4141-01 Spawalnictwo. Nieniszczgce metody badaf. Badania
defektoskopovie mefoda magnetyczno-proszkowa ziaczy spawa-
nych 1 zgrzewanych |
4. Symbol wg SWW — (0721-824.
5. Autor projektu normy — mgr inz. Sylwester Kmiecik — CMG
KOMAG, Ghwice,
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