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URZADZENIA

WIERTNICZE

1. WSTEP

Przedmiotem normy sa rdzenidwki podwéjne stoso-
- wane przy wierceniach obretewych normalnosrednico-
wych de pebierania rdzenia z przewiercanych skal.

2. OQZNACZENIE

Przyklad eznaczenia rdzemowkl podwome] o wiel-
ko$ci znamienoewe] 216 z gwintem Z, — NC50:
RDZENIOWKA PODWOINA 216 — NC50 BN-81/1774-05

e

3. WYMAGANIA

3.1. Powierzchnie poszczegblnych czgéci rdzenidwki
podwojnej pewinny byc gladkie, bez p¢km¢c zagtebien,
rys i zadzioréw. |

Dopuszcza si¢ usuwanie tych wad w granicach to-
terancji odpowiednich wymiaréw. Powierzchnie gwmtow

. NORMA BRANZOWA

Wiercenia obrotowe nermalnosrednicowe

Rdzeniéwki podwéijne

Grupa kataiogowa C441

3.3. Material |

a) Kadlub nalezy wykonal ze stali stopowej kon-
strukcyjnej do ulepszania cieplnego wg PN-72/H-84030,
zapewniajace} nast¢pujgce wlasno$ci mechaniczne po
ulepszeniu cieplnym:

R co najmniej 850 MPa,

R. co najmniej 600 MPa,

As co najmniej 12 %. -

Kad{ub powmlen by¢ ulepszony cieplnie na catej dtu-
gosci. -

Dopuszcza si¢ ulepszanie cieplne kadtuba tylko na
obu jego koncach, na dlugosci co najmni¢j 1000 mm.

Dopuszcza siec wykonanie kadluba z dwdch rur po-
laczonych nierozigcznie.

b) Lacznik gérny nalezy wykonaé ze stali stopowe]
konstrukcyjnej wg -PN-72/H-84030, zapewniajacej na-
stgpujgce wiasnosct mechaniczne w czgsct ulepszonej
cieplnie: |

{

Z, i Z, wg PN-80/G-02050. & | R, co najmniej 900 MPa,
3.2. Gléwne wymiary — wg tablicy i rysunku na R. co najmniej 700 MPa, .
str. 2. Wymiary gwmtow wg PN-80/ G-02050 1 BN-74/ As co najmniej 12 %,
1779-83. Z co najmniej] 50 %.
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_1) Na zadanie zamawiajacego dopuszcza si¢ wykonanie rdzenidwek o wielkosci 1 = 6000 mm,
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1 cechowania
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Przykladows  koastrukcja rdzeniéwki podwdjnej

1 — ochraniacz mufy, 2 — lacznik gérny, 3 — tacznik zaworu
rury rdzeniowej, 4 - Joiyske, 5 — tuleja dociskewa tozyska,
6 — lacznik gérny rury rdzemdowej, 7 — kulka stalowa, 8 — gniazdo

zaworu kulowego, 9 « knglab, 70 — pi6ro stabilizatora, /1 — rura

rdzeniowa, 12 — kowmn: 13 — urywak rdzenia, 14 — tuieja
dystansowa, IS -~ ochraniacz czopa.

/

Dla tgcznikéw gérnych do rdzenidwek podwojnych
o wielko$ci znamionowej wigkszej niz 216 dopuszcza
sie obnizenie wlasno$§ci mechanicznych do R, co naj-
mniej 850 MPa, R, co najmniej 650 MPa, przy za-
chowaniu wymagan dla 4s 1 Z. ;

Dla lacznikéw dhugosci ponad 1000 mm dopuszcza
si¢ ulepszanie cieplne na obu ich koncach, na dlugosci
- ¢co najmniej 1000 mm.
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Dla kadlubéw i lacznikéw ulepszonych cieplnie tylko
na obu ich koncach wlasnoéci mechaniczne w ich czesci
Srodkowe] nie objetej ulepszaniem cieplnym, powinny
odpowiada¢ wilasnosciom mechanicznym danego ga-
tunku stali wg PN-72/H-84030 w stanie normalizo-
wanym. ‘-

Przetom materialu kadlubéw i taczniké4w po obrdbce

__cieplnej powinien by¢ jednorodny 1 drobnoziarnisty

1 nie wykazywaé ptatké6w ani ich §ladéw. Odpowiednia

~ jakos¢ materiatu wyjSciowego do wyrobu kadiubow

i lgcznikéw powinna by¢ udokumentowana atestem
hutniczym. Wytwodrca przeprowadza badania materialu
na kadluby 1 iaczniki na wady ukryte metoda nie-
Nniszczacy. : g

¢c) Rura rdzeniowa — wg dokumentacj1 techniczne;

- wytworni, z materialu o granicy plastycznos$ci R, mi-

nimum 390 MPa. Dopuszcza si¢ wykonanie rury rdze-
niowej z dwoch rur potaczonych ze sobg nierozigcznie
z zachowaniem prostoliniowo$ci. Rur¢ nalezy poddac¢
badaniom odpowiednig metoda nieniszczgcy.

Na zadanie zamawiajacego dopuszcza si¢ wykonanie
lacznika goérnego z podtoczeniem pod elewator, jak
rOwniez wykonanie rdzenidwki podwdjnej bez stabiliza-
torOw lub ze stabilizatorami wymiennymi.

3.4. Wytrzymatos¢ osiowa. Rdzeniéwki podwojne
poddane prébnemu obcigzeniu statycznemu na Sciskante,

. pownemu 1,5-krotnemu nominalnemu obcigzeniu wg

tablicy, nie powinny po zwolnieniu obciazenia wykazy-
wac odksztalcen trwatych.

3.5. Cechowanie. W miejscu oznaczonym na rysunku
nalezy wybi¢ wg PN-61/G-06200 cech¢ zawierajaca co
najmniej: "

a) oznaczenie wg 2, bez cz¢Sci stowne) 1 numeru
normy,.

b) nominalne obcigzenie, KN,

c) numer fabryczny tamany przez dwie ostatnie cy-
fry roku wykonania,

d) znak wytwoérni,

e) zndk kontroli jakesci. |

3.6. Konserwacja. Powierzchnie rdzeniéwek podwoj-
nych nalezy malowa¢ Srodkiem ochronnym przed kere-
zja. Konserwacja gwintéw — wg PN-80/G-02050
1 BN-74/1779-03. ,

Konserwacj¢ i malowanie nalezy przeprowadzi¢ po
wykonaniu wszystkich badan wg 5 z wynikiem do-
datnim. |

4. PAKOWANIE; PRZECHOWYWANIE
- I TRANSPORT

4.1. Pakowanie. Rdzeniéwki podwodjne dostarcza si¢
bez opakowania. " | |

4.2. Przechowywanie. Rdzenidwki podwdjne nalezy
przechowywa¢ w miejscu suchym zabezpieczonym przed
opadami atmosferycznymi, z dala od $rodkéw powe-
dujacych korozje. : o

4.3. Transport. Rdzeniéwki podwojne transportuje si¢
dowolnymi §rodkami po uprzednim zabezpieczeniu
przed .uszkodzeniami mechanicznymi. '
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5. BADANIA

5.1. Rodzaje badan. Kazda rdzenidwka podwédjna po-
winna by¢ poddana nastgpujacym badaniom:

a) sprawdzeniu powierzchni (3.1, 3.5, 3.6),

b) sprawdzeniu gltéwnych wymiaréw 1 gwintow (3.2),

c) sprawdzeniu wlasnosci materiatéw (3.3),

d) sprawdzeniu wytrzymatosci osiowej (3.4).

Badania wg c¢) mogg by¢ wspdlne dla potrzeb Za-
‘rowno wytworni, jak 1 odbiorcy.

Sprawdzenie zgodnos$ci wykonania rdzeniéwek po-
dwdjnych przeprowadza wytwdornia. Zamawiajacy moze
zastrzec sobie (przy zamoOwieniu) przeprowadzenie ba-
dan przez wlasnego przedstawiciela (odbiorcg). W tym
przypadku zgloszenie do odbioru 1 przeprowadzenie
badan odbiorczych nastepuje w wytwdrni po uprzednim
wykonaniu badan przez wytwornig.

§.2. Opis badan

5.2.1. Sprawdzenie pownerzchm nalezy przeprowadzw'

bez stosowania przyrzaddéw optycznych lub przy uzyciu
lupy pi¢ciokrotnie powickszajgce;.

5.2.2. Sprawdzenie glownych wymiaréw nalezy prze-
prowadzi¢ za pomoca uniwersalnych przyrzgdéw po-
miarowych zapewniajacych wymagang doktadnos¢.
Sprawdzenie gwintéw — wg PN-80/G-02050 i BN-74/
1774-03. -

5.2.3. Sprawdzenie wlasnosci materialéow wyjsciowych
do wyrobu kadhlubow, rur rdzeniowych 1 iacznikow
nalezy wykona¢ na podstawie atestu hutniczego.
Z przedstawionych do odbioru kadiubow 1 tacznikow
bezpodrednio po ich obrdébce cieplnej nalezy pobraé
po jednym odcinku probnym.

Prébe twardosci spesobem Brinella, wg' PN-78/
H-04350, nalezy wykona¢ na obu koncach wszystkicn
kadtubow 1 tgcznikéw w odleglosci co najmniej 20 mm

od powierzchni czotowych, w celu wyboru ‘odpowied-

nich odcinkéw prébnych 1 ogdlnej oceny wynikow ob-
robki cieplne;.

Probe rozciggania wg PN-80/H-04310 nalezy
przeprowadzi¢ na probkach pigciokrotnych, wy-
cigtych wzdluz osit z pobranych odcinkow /prébnych.
Udarnos¢. nalezy sprawdzi¢ wg PN-79/H-04370 na
probkach z karbem w ksztalcie litery U 1 wysokosci
w miejscu karbu 2 = 8 mm, zlokalizowanych analo-
gicznie do prébek na rozcigganie. Miejsce pobierania
probek na rozcigganie i udarno$é okresla instrukcja
technologiczna wytworni. Sprawdzenie przetomu nalezy,
przeprowadzi¢ na ztamanych pier§cieniach odcigtych
z odcinkéw probnych pobranych do préby rozciggania
1 udarnosci.

§.2.4. Sprawdzenie wytrzymatos$ci osiowej nalezy prze-
prowadzi¢ na odpowiednim urzgdzeniu poddajac rdze-

‘nidwke podwdjng prébnemu obcigzeniu statycznemu

w czaste nie krotszym niz 5 min.

5.3. Ocena wynikéw badan. Rdzenidéwki podwdijne,
ktorych badania wymienione w 5.1 dadzg wynik do-
datni, nalezy uzna¢ za wykonane zgodnie z wymaga-
niami normy. Jezeli ktorekolwiek badanie da wymk
ujemny, rdzeniowk¢ podwojng nalezy uznaé za nie-
zgodng z wymaganiami normy. Wytworni przyslugmc
wtedy prawo -odpowiedniej poprawy wyrobu i ponow-
nego przedstaw1ema do badan, ktérych wynik ]est osta-
teczny

5.4. Zaswiadczenie o jakosci. Do kazdej odebranej
rdzeniowki podwdjnej wytwornia wystawia zamawia-
Jacemu zaswiadczenie o jakoscl zawierajace co najmniej:

a) nazw¢ 1 adres wytworni,

b) adres 1 nazw¢ zamawilajacego,

¢) oznaczenie rdzenidwki podwdjnej, wg 2,

d) numer 1 dat¢ zamodwienia,

e) date produkcyj 1 dat¢ zakonczenia odbloru,

f) wyniki poszczegdlnych badan,

g) znak kontroli jakosci.

KONTIEZC

INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujaca norme — Instytut Goérnictwa Naftowe-
go 1- Gazownictwa, Krakow. -
2. Normy zwigzane
PN-80/G-02050 Wiercenia obrotowe normalnosrednicowe. Potacze-
nia. gwintowe. Gwinty narzedziowe przewodu wiertniczego
PN-61/G-06200 Wiertnictwo. Cechowanie sprz¢tu -
 PN-80/H-04310 Préba statyczna rozciagania metali
- PN-78/H-04350 Préba twardo$ci sposobem Brinella

PN-79/H-04370 Metale. Préby udarno$ci w temperaturze pokojowej

- PN-72/H-84030 Stale stopowe konstrukcyjne. Gatunki

BN-74/1779-03 Wiercenia obrotowe normalnoSrednicowe. Gwinty
narz¢dziowe rdzenidwek podwdjinych
3. Symbol wg SWW — (7259,

4. Autor projektu mormy — mgr inz. Leszek Schmidt — Przed-
siebiorstwo Poszukiwan Nafty 1 Gazu, Pila.
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