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WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE 1975. Wplyw do WAN 22.1.75. Oddano do skkadu 20.2.75.
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Ustanowiona przez Naczelnego Dyrektora Zjednoczenia Goérnictwa Naftowego dnia 21 grudnia 1974 r.
l jako norma obowigzujgca w zakresie opracowswdnie dokumentacji technicznej od dnia 1 lipca 1975 r.

Cena zi 2,40

Druk ukonezono w czerwcu 1975 r. Obj. 0,50 a. w. Nalstad 1800450 egz. Bielskie Zaklady Graficzne, zam. 347/75
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1} Dopuszcza sie wykonanie gwintu Z, — N 4!/, JP wg PN-71/G-02050.
2) Dopuszcza sie na zadanie zamawiajacego /2 mniejsze od 6000 mm.
3) Wymiar D dla kadluba jest maksymalny. .

3.3. Material

3.3.1. Kadlub wykonuje sie ze stali weglowej
konstrukcyjnej wyzszej jako$ci wg PN-66/H-84019,
zapewniajgcej nastepujace witasnosci mechaniczne
w czesci ulepszone] cieplnie:

R, co najmniej 71 kG/mm?* (okolo 71 daN/mm?),

R, co najmniej 43 kG/mm?® (okoto 43 dalN/mm?),

As co najmniej 16%. |
Dopuszcza sie ulepszanie cieplne kadiuba tylko
na obu jego koncach, na dlugosci co najmnie]
1000 mm.

3.3.2. Lacznik dolny i gérny wykonuje sie ze
stali stopowej konstrukcyjnej wg PN-T72/H-84031,
zapewniajgce] nastepujgce wiasnoSci mechaniczne
w czescl ulepszonej cieplnie:

R,, co najmniej 90 kG/mm?* (okolo 90 daN/mm?),

R. co najmniej 70 kG/mm?® (okolo 70 daN/mm?),

As co najmniej 12%,

Z co najmniej 50%,

KM co najmniej 8 kGm/cm?® (okoto 8 daJ/cm?®).

Dla 1gcznikéw dolnych 1 gérnych o Srednicy
Dpmax wigksze] od 152,4 mm dopuszceza si¢ obni-

zenie wilasnosci mechanicznych do: R, co naj-

mniej 80 kG/mm? (okoto 80 daN/mm?), R, co naj-
mniej 65 kG/mm?® (okolo 656 daN/mm?), KM co
najmniej 7 kG-m/cm® (okoto 7 dad/cm?®) przy za-
chowaniu wymagan dla A4s i Z.

Dla tgcznikow diugosci ponad 1000 mm dopusz-
cza sie ulepszanie cieplne na obu ich koncach, na
diugosci co najmniej 1000 mm.

Dla kadlubow i lgcznikéw ulepszonych cieplnie
tylko na obu ich koncach witasnosci mechaniczne

w ich czesci srodkowe] nie objetej ulepszaniem
cieplnym powinny odpowiada¢ wiasnosciom mecha-
nicznym danego gatunku stali wg PN-66/H-84019
1 PN-72/H-84030 w stanie normalizowanym lub
zmiekczonym. Przetlom materialu kadiubdw 1 tgcz-
nikéw po obrébce cieplnej powinien by¢ jedno-
rodny i drobnoziarnisty i nie wykazywa¢ platkow
ani ich sladow. |

Odpowiednia jakos¢ materialu wyjsciowego do
wyrobow kadiubdéw i igcznikdéw powinna by¢ udo-
kumentowana hutniczym zaswiadczeniem jakosci.

3.3.3. Rura rdzeniowa — wedlug dokumentacji
technicznej wytworni.

3.4. Wytrzymalos¢ osiowa. Kadluby z rurami
rdzeniowymi i lgcznikami poddane probnemu ob-
cigzeniu statycznemu réwnemu 1,0-krotnemu no-
minalnemu obcigzeniu osiowemu nie powinny po
zwolnieniu obcigzenia wykazywac¢ zadnych od-
ksztalcen trwatych.

3.5. Wymagania dodatkowe — wedlug uzgod-
nienia zamawiajgcego z wytwornig. Zaleca sie ba-
danie kadiubow i tgeznikéw za pomoca badan nie-
niszczgcych.

3.6. Cechowanie. W miejscu oznaczonym na ry-
sunku nalezy wybi¢ wg PN-61/G-06200 ceche za-
wilerajgcg co najmniej:

a) oznaczenie wg 2, bez czesci stownej 1 numeru
normy,

b) nominalne obcigzenie, kN,

c) numer fabryczny lamany przez dwie ostat-
nie cyfry roku wykonania,

d) znak wytwoérni,
e) znak kontroli jakosci.
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4. KONSERWACJA, PAKOWANIE,
PRZECHOWYWANIE I TRANSPORT

4.1. Konserwacja. Powierzchnie kadtubow z ru-
rami rdzeniowymi i lacznikami nalezy malowaé
srodkiem ochronnym przed korozjg. Konserwacja
gwintobw narzedziowych — wg PN-71/G-02050
1 BN-74/1779-03.

Konserwacje i malowanie nalezy przeprowadzi¢

po wykonaniu wszystkich badan wg 5 z wynikiem
dodatnim.

4.2. Pakowanie. Kadluby z rurami rdzeniowymi
1 tgcznikami dostarcza sie bez opakowania.

4.3. Przechowywanie. Kadluby z rurami rdze-
niowymi i lgcznikami nalezy przechowywaé w su-
chym miejscu zabezpleczonym przed opadami
atmosferycznymi, z dala od srodkéw powoduja-
cych korozje.

4.4. Transport. Kadluby z rurami rdzeniowymi
1 tgcznikami transportuje sie dowolnymi sSrodka-
mi po uprzednim zabezpieczeniu przed uszkodze-
niami mechanicznymi.

5. BADANIA

5.1. Rodzaje badan

a) sprawdzenie powierzchni (3.1 i 3.6),

b) sprawdzenie gtéwnych wymiaréw (3.2),

c) badanie gwintow (3.2),

d) sprawdzenie wlasnosci materiatow (3.3),

e) sprawdzenie wytrzymatoSci osiowej (3.4),

f) sprawdzenie wymagan dodatkowych (3.9).

Badania wg d) moga byé wspolne dla potrzeb
zarowno wytworni, jak 1 odbiorcy — wg uznania
wytworni.

Sprawdzenie zgodnosci wykonania kadiubow
z rurami rdzeniowymi 1 tgcznikami przeprowadza
wytwoérnia. Zamawiajgcy moze zastrzec sobie
(przy zamoéwieniu) przeprowadzenie badan przez
wlasnego przedstawiciela (odbiorce). W tym przy-
padku zgtoszenie do odbioru 1 przeprowadzenie
badan odbiorczych nastepuje w wytworni partia-
mi, po uprzednim wykonaniu badan przez wy-
twornie.

5.2. Partia. Partie stanowig kadluby lub lgczni-

ki z jednego wytopu stali, kazdej czesci tej same]
wielkosci, razem obrobione cieplnie.

W przypadku obrobki cieplnej tylko na kon-
cach, partia obejmuje dwa wsady — raz jednych
koncoéw, a drugi raz drugich koncow.

5.3. Liczba probek przy odbilorze. Badania okre-
slone w 5.1 d) przeprowadza sie na liczbie probek

okreslonej w 5.4.4. |
Badania okreslone w 5.1 ¢)—wg PN-74/G-02050

1 BN-74/1779-03.

Pozostale badania wymienione w 5.1 przepro-
wadza sie na kazdym kadlubie z rurg rdzeniowg
i tgcznikami.

5.4. Opis badan

5.4.1. Sprawdzenie powierzchni nalezy przepro-
wadzi¢ nieuzbrojonym okiem lub przy uzyciu lupy
pieciokrotnie powiekszajgce].

5.4.2. Sprawdzenie glownych wymiaréw nale-
zy przeprowadzi¢ za pomocsg uniwersalnych przy-
rzagdow pomiarowych zapewniajgcych wymagang
doktadnose.

5.4.3. Badania gwintow — wg PN-71/G-02050
1 BN-74/1779-03.

2.4.4. Sprawdzenie wlasno§ci materialow wyj-
sciowych do wyrobu kadiubow i tgcznikow doko-
nuje sie na podstawie hutniczego zaswiadczenia
jakosei. |

Z przedstawionej do odbioru partii kadlubow
1 tgcznikow bezposrednio po ich obrobce cieplnej
pobiera sie po dwa odcinki prébne (przewidziane
na obu koncach kadiuba i igcznika) o najwiekszej
1 najmniejszej twardosci sposrod wszystkich ka-
diubow i tgeznikéw w partii.

Probe twardosci sposobem Brinella — wg
PN-57/H-04350 wykonuje sie na obu koncach
wszystkich kadiuboéw i igcznikow w partii, w od-
legtosci co najmniej 20 mm od powierzchni czo-
tlowych, w celu wyboru odpowiednich odcinkéw
probnych i ogélnej oceny wynikéw obrébki ciepl-
nej w danej partii.

Probe rozciggania — wg PN-T71/H-04310 prze-
prowadza sie na probkach pieciokrotnych, wycig-
tych wzdtuz osi z pobranych odcinkéw prébnych.
Udarnos¢ sprawdza sie wg PN-69/H-04370 na
probkach typu Masnager zlokalizowanych w od-
cinkach prébnych analogicznie do probek na roz-
cigganie. Miejsce pobierania prébek na rozcigga-
nie 1 udarnoSC¢ okresla instrukcja technologiczna
wytworni.

Sprawdzenie przelomu przeprowadza sie na zia-
manych pierscieniach odcietych z odcinkéw prob-
nych pobranych do préby rozciggania i udarnosci.

5.4.5. Sprawdzenie wytrzymaloSci osiowej na-
lezy przeprowadzi¢ na odpowiednim urzadzeniu
poddajac kadiub z rurg rdzeniowag i lgcznikami
probnemu obcigzeniu statycznemu w czasie” nie
krotszym niz 5 minut.

0.4.6. Sprawdzenie wymagan dodatkowych na-
lezy przeprowadzi¢ wedlug uzgodnienia zamawia-
jacego z wytwornig.

3.5. Ocena wynikow badan. Kadluby z rurami
rdzeniowymi i 1gcznikami, ktérych badania wy-
mienione w 5.1 dadzg wynik dodatni, uznaje sie
za wykonane zgodnie z wymaganiami normy. Je-
zeli ktorekolwiek badanie da wynik ujemny, ka-
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diub z rurg rdzeniowg i igcznikami zostaje uzna-
ny za niezgodny z wymaganiami normy. Wy-
tworni przystuguje wtedy prawo odpowiednie]j
poprawy wyrobu i ponownego przedstawienia do
badan, ktéorych wynik jest ostateczny.

5.6. ZasSwiadczenie o jakoSci. Dla kazdego ka-
diuba z rurag rdzeniowg i %gcznikami odbiorca,
a przy dostawie bez odbioru — wytwornia wysta-
wia zamawiajgcemu zaswiadczenie o jakosci za-
wierajgce co najmniej:

a) nazwe 1 adres wytworni,

b) nazwe i1 adres zamawiajgcego,

c) oznaczenie kadiuba wg 2,

d) numer 1 date zamowienia,

e) date produkcji (miesigc i rok wykonania),
f) wyniki poszczegolnych badan,

g) znak kontroli jakosci.

6. POSTANOWIENIA PRZEJSCIOWE

Kadluby z rurg rdzeniowsg i 1gcznikami wediug
konstrukejl przedstawionej na rysunku mogg byce
produkowane do 31 grudnia 1976 r. Do tego ter-
minu wytwornia powlnna opracowaC nowa kon-
strukcje zgodng z nowoczesnymil rozwigzaniami
swiatowymi.

KONIEC

INFORMACJE DQDATKOWE

1. Instytucja opracowujaca norme. Instytut Naftowy.
2. Istotne zmiany w stosunku do PN-69/G-57141

a) dostosowano wymiary Srednic D i d; do odpowied-
nich wymiardéw obcigznikow wg PN-72/G-57362,

b) zwickszono calkowitg dilugosé kadluba 2z rurami
rdzeniowymi i igcznikami z Linax 7300, 7500, 8000 mm na
10500 1 11000 mm w celu umozliwienia pobierania rdze-
nia do 9000 mm,

¢) zmieniono 1 rozszerzono wymagania oraz ustalono
badania. Dotychczas obowigzujaca PN-69/G-57141 zostaje

uniewazniona w zakresie dokumentacji technicznej =z
dniem 1 lipca 1975 r. i w zakresie produkcji z dniem
1 stycznia 1976 r.

3. Normy zwiazane
PN-71/G-02050 Wiercenia obrotowe normalnosrednicowe.
Polgczenia gwintowe. Gwinty narzedziowe przewodu
wiertniczego
PN-61/G-06200 Wiertnictwo. Cechowanie sprzetu
PN-71/H-04310 Proba statyczna rozciggania metali
PN-57/H-04350 Préba twardosci sposobem Brinella
PN-69/H-04370 Prb6ba udarnosci stali i staliwa
PN-66/H-84019 Stal weglowa konstrukcyjna jakosci ogodl-
nego przeznaczenia. Gatunki
PN-T72/H-84030 Stale stopowe konstrukcyjne. Gatunki
BN-74/1779-03 Wiercenia obrotowe normalno$rednicowe.
Gwinty narzedziowe rdzeniéwek podwdjnych
4. Autorzy projektu normy — inz. Eugeniusz Gurba,
Jan Woidyia — FMWIiG Glinik.
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