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NORMA BRANŻOWA 
BN-75 

1771-05 
URZĄDZENIA Wiercenia obrotowe normalnośrednicowe 
WIERTNICZE Świdry proste Zamlaat 

BN-68/1771 .05 u3 

1, 'IJS'liP 

Przedmiotem no~ ., 6widr.y proete (r,rbi ogon) 
etoaowane do wierceń obrotow,voh normalnośrednioo
ęoh. 

2. OZ!!AOZEJ!IB 

~kład oznaczenia 6widra proateso o wielkości 
znamionowej 3081 

~BR PROB'n 306 Bll•75/1 771-o5 

,], !DIAQA!IA 
3.1. Pcwiel'!Ohnia świdra powinna ~ć gładka, bez 

zadziorów, rozwarstwia~, PtkDioć, naderwań,wgnie• 
ceń i in~oh wad powodujqQyoh jej nieci~łoś6. 

Dopuszcza sit ueuwania wad powierzchDioąoh w gra
nicach tolerancji odpowiednich ąlld.ar6w. Powierz
chnia gwintu powirma . odpowiadać Q'MPD1om Pll-71/ 
G-02050. 

3.2. GłcS!pe wniarz ~dra - wg l7SUDku 1 ta
blio7 na str. 2. W)"lliary gwilrtU -wg PB-71/G-020SO. 

3.3. Materiał - stal wtglowa ltonat:rukQ7jD& "l't
eae,i jaltoiM1 ws PB-66/B-84019, zapewniajlloa w sta
Dle pto.,.a Mrią.(. auttpll,i_.e wlaaośoi uoha-
Dioanea 1 

Re - oo ~lllliej 30 kG/•2 (około lO dd/•2), 
Rai - oo aajuiej 50 tG/•2 (oltoło 50 dd/•2>. 
A5 • co najmniej 2~. 
Dopuaaoza sit w,rkoaanie 4widr6w •• staliwa wt

glowego tonatruko7jnego wg PB-71/B-8)152 prs,. sa
penieniu pod~oh w,ruj właaD04ci meohanioaQoh. 

3.4. !Jkopap&t. g.,id%7 1Q'Iconuje dt ae zbrojo
D7mi powiersobni~ akrawajll07111 1 z w,rmien~mi 

4Jssaai płuoskow,rmi. Zbrojenie powitrsohDi skra
waj-.oej ńidr6w oraz w,rmi&l7 i apoa6b liiOOowania 
4Ja1 - ws doltWHntaoji techllic;znej, usgodnionej 
mitdQ' WJ'tw6rni' i saawiaj ll071D• ,-

J.5, Oeobo!apit. Ba kaid,.m lwi4rs•• w miejecu 
oanaoaoQII na r.JBUnlcu, Daleą w,rb16, agodnie z_ 

.. /-

Grupa katalogowa IV~ 

Pli-61/G-06200, trwale cecho zawierajllQfl co naj
mniej: 

a) oznaczenie wg 2, bez czv~Mi słonej i numeru 
DCflll7t 

b) wielkość znamioDOWfl i rodsaj gwintu z, 
o) kolejny nWller fabr,rozny lamaJly przez dwie o

statnie 07fr.v roku w,rkonania, 
d) znak w,rtw6rn1, 
e) znak Kontroli Jakości. 

4. KOBSERWAOJA. PAltoWAiip. PRZEQHomfleJD 
ITRABSPORT 

4.1. Konserwacja i pakowanie. Powie~zchnie~
r6w, opróos gwintu, nale:t7 malować środkami o
ohronQm1 wg uznania "l'tw6rni. 
~id17 dostaroae sit bez opakowania. Gwint na

la~ zabezp1eo~6 zgodnie z wymaganiami PB-71/ 
G-02050. 

Konserwacje naleą przeprowadzić po w;ytonaniu 
wa.rstkich badań wg 5.1 z -.,n1k1em dodatnim. 

4.2. fr!echo!fwapie. ~widr,r po zakonserwowaniu 
nalet,- prsechow,rwać w warunicach zabezpieosaj,o7ob 
przed korozj' 1 uszkodzeniami meohaDiOSD7111. 

4,3, Jnpsport. lwid%7 trauapor1:U,it ait 4owol
D7111 środkalli, po odpowiednim zabeap~eoaeniu ,._d 
uje~ai wpł7wami atmoster.rcBD711i i uaskodzeniami 
uohanioaQmi. 

5, BADA!fiA 

5,1. Rodp.j badań• Badania obejmuj'' 
a) oglfdziQY zanttrzne (),1, ).4, 4.1), 
b) sprawdzenie gł6!Qycb ~arów 1 w.1111iar6w 

gwintu (3.2), 
o) sprawdzenie materiału (J,J), 

Badanie w:rkonania ńidr6w na zgodno4ć S DOfmll 

przeprowadza w,ytw6rnia. Zamawiajll07 mote sastrzeo 
sobie (prs,. zamówieniu) przeprowadzenia badań 

-- P~_z własnego przedstawiciela (odbiorco). W tym 

Zgłouona przez lutytut Naftowy 
Ustanowiono praz' Naczelnego Dyralttora Zlecinocunia Górnictwa Naftowego dnia l grudnia 1975 r. 

jako nor- *wklzuJqca w zak,.... proclukcli od dnia 1 lipca 1976 r. 
(Dz. Norm. l Miar nr 5/1976 paz. 14 ) 

....... • WN 1.1.76. o.w- .- ...... 23.1.76. Dnolc ...,.._ w - 76. 
~0,10 a.w. NrloWUOO+ł4-. z- 208/76 
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Główne wymiary 

Wielkolić Wielkość znamiO:aowa 
Zl181DiOD011'& gwintu Z wg 

Pid1'a PN-71/G-02050 

14.3 N ,31/z WP 

21G N41/zWP1) 

.308 N 65/a WP1) 

4.38 N 65/s WP 1) 

584 N65/sWP 1) 

d 

BR-75/1771..()5 

-l 
l 

A 

Prz;ykł:adowa konstxukcja świdra prostego 

d d1 D 

11111 

14.3,0 +0,8 120 57,2 
-o, o 

21G,0 +0,8 146 71,4 
-o,o 

..o, a +1,6 
.308,0 20.3 71,4 

-o, o -o, o 
w b 

4.38,0 +1,6 203 71,4 ±o, a 
-o, o 

584,0 +2,4 203 71,4 
-o, o 

1) lla łlldaaie samawia;l'lOGiO dopuszcza się w,ylwii8Die świdrów z gwintem Z rodzaju SP. 
2) Ha łlld&Die -wi•;l'lOego w;rkomje się liwidr;y z krawędzi~ skrawaj~~ o cllu&ości 

wi~kazej cU:ugolioi L • 

a b 12)J L2) 

70 .30 100 500 

80 .35 100 550 

90 35 150 600 ±20 

110 45 150 750 

120 45 150 850 

l większej od podanej i o odpowiednio 
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przypadku zgłoszenie do badań odbiorczych nastę

puje partiami, po uprzednim wykonaniu badań przez 
wytwórnię. 

5.2. Partia. Partię stanowią świdry tej samej 
wielkości znamionowej, wykonane z tego samego ga
tunku stali w tych samych warunkach technologicz
nych. 

5.3. Liczba próbek przy odbiorze. Badania okreś
lone w 5.1 a) przeprowadza się na wszystkich sztu
kach w partii. Do badań wymienionych w 5.1 b) po
biera się w sposób losowy co najmniej 1 O%, ale nie 
mniej niż 3 sztuki świdrów z partii. 

5.4. Opis badań 

5.4.1. Oględziny zewnętrzne przeprowadza się 

przed konserwacją nieuzbrojonym okiem lub przy u
życiu lupy pięciokrotnie powiększającej. 

5.4.2. Sprawdzenie głównych wymiarów przeprowa
dza się za pomocą uniwersalnych przyrządów pomia
roWych lub przy użyciu sprawdzianów, zapewniają
cych odpowiednią dokładność. Sprawdzenie wymiarów 
gwintu - zgodnie z PN-71/G-02050. 

5.4.3. Sprawdzenie materiału przeprowadza się 

dla każdej partii świdrów na podstawie przedłożonego 
przez wytwórnię hutniczego zaświadczenia jakości 

(przy wykonaniu z odlewów staliwnych) lub świa

dectwa badań własnych wytwórni (przy wykonaniu z 
odkuwek). 

5.5. Ocena wyników badań i postępowanie z par
tią uznaną za niezgodną z wymaganiami norm~ §wid
ry proste należy uznać za zgodne z wymaganiami 
normy, jeżeli przeszły z wynikiem dodatnim przez 
wszystkie badania wymienione w 5.1. Jeżeli choćby 
jedno z badań dało wynik ujemny partię należy u
znać za niezgodną z wymaganiami nori!IY. Wytwórcy 
przysługuje wówczas prawo przesortowania i popra
wienia świdrów wykonanych wadliwie, po czym dana 
partia lub jej część może być ponownie poddana 
badaniom na warunkach obowiązujących przy badaniu 
pierwotnym. W przypadku ujemnego wyniku badania 
przesortowanych i poprawionych świdrów należy o
statecznie uznać partię świdrów za niezgodną z wy
maganiami normy. 

5.6. Zaświadczenie jakości. Do każdej partii 
świdrów uznanej za zgodną z wymaganiami normy od
biorca, a w przypadku dostawy bez odbioru wytwór
nia wystawia zamawiającemu zaświadczenie zawiera
jące co najmniej: 

a) nazwę i adres wytwórcy, 
b) nazwę i adres zamawiającego, 
c) numer i datę zamówienia, 
d) oznaczenie świdrów wg 2, 
e) numer rysunku świdra u wytwórcy, 
f) licztę sztuk świd~ów w partii uznanych za 

~godne z wymaganiami normy, 
g) wyniki badań, 
h) podpis i datę wystawienia zaświadczenia • . . 

KONIEC 

INP9RMA9JĘ IJODA1'KCiłiE 

1. Instrtucja opra.cowująca pol'!De - Instytut Naftowy. 

i 1 Istotne zmia;v w stosupku do EQ-68/1771-95 

a) zmieniono konstrukcję śWidra dostosowjąc ją do wymagań 

użytkowych, 

b) przewidziano zbrojenie utwardzające powierzchni skrawa

jących, 

c) rozszerzono zakres wymagań i wprowsdzono badania. 

J, Nom mya.pe 
~-71/G-02050 Wiercenia obrotowe normalnośrednicowe. Połą

czenia gwintowe. Gwinty narzędziowe przewodu wiertniczego 

~-61/G-06200 Wiertnictwo. Cechowanie sprzętu 

~-71/H-83152 Staliwo węglowe konstrukcyjne. Gatunld. 

~-66/H-84019 Stal węglowa konstrukcyjna wyższej jakości o

gólnego pruznaczenia. Gatunki 

4, lfollBY zag:rapiczne 

Ruawlia STAS 407-61 11tilaj petrolier Sape coada de peste -

norma równoważna w zakresie połączeń gwinto'ąCh, 

APJ Std 7 1974 - norma równoważna w sakresie gwintów i tole

rancji liirednicy ze:wnętrz~ świdr6w. 

5 1 Ąutor pro;lektu pom - mgr inż. Marek Barsński - Insty

tut Naftowy. 
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