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NORMA BRANZOWA

BN-75

- - 1779-04
URZADZENIA iercenia obrotowe normalnosrednicowe
WIERTNICZE Gwinty trapezowe niesymetryczne

rur oktadzinowych ztgczkowych

Grupa katalogowa IV 43

1. WSTEP
Przedmiotem normy sgq gwinty trapezowe niesymetryczne o zwigkszonej wytrzymatosci stanowisce pola-
czenie rur oktadzinowych zigczkowych do wiercerd obrotowych normalnosrednicowych.

2. OZNACZENIE

Przyklad oznaczenia gwintu trapezowego o zwigkszonej wytrzymatosci rury oktadzinowe] ztgczkowe] lub
gwintu z¥gczki (Rogt) o wielkosci znamionowej 65/ @
GWINT Rogt 65/8 BN-75/1779-04

3. WYMAGANIA

3.1. Powierzchnia. Chropowatofd powierzchni gwintu - wg rys. 1 i 2 oraz wg PN-73/M-04251. Niedo-
puszczalne sg rysy, naciecia, nierdwnosci i inne wady powodujace nieciggos¢ powierzchni gwintu. Do-
puszcza sig usuwanie tych wad w granicach tolerancji wymlaréw zarysu gwintu.

3.2. Giéwne wymiary zarysu gwintu - wg rys. 1 i 2.
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Rys. 1. Zarys gwintu rur wielkosci znamionowych 41/2 do 133/g

Zgloszona przez Instytut Naftowy
Ustanowiona przez Naczelnego Dyrekiora Zjednoczenia Gérnictwa Noftowego dnia 17 wrzeénia 1975 r.
joko norma obowiqzuigca w zakresie produkeji od dnia 9 stycznia 1976 r.
(Dz. Norm. i Miar nr 1/1976 poz, 2 )

WYDAWNICTWA NORMALIZACYINE 1976. Welyw do WN 17.11.75, Oddano do skiadu 29.12.75. Druk ukorhczono w kwielniv 76, Ceno 1l 480

Obj. 1,20 o.w. Noktad 7500 + 54 egz. Zam. 16/76
o~
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Rys. 2. Zarys gwintu rur wielkosci znamionowych 16 do 20

3.3, Wymiary poZgczer gwintowych - wg rys. 3 i tabl. 1.
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Rys. 3., Wymiary potaczer gwintowych



Tablica 1

Srednics Calkowita Odlegiosé Odleglosé Odle- Odle- Docigg recz Najmniejsza
Srednica Sury wE Liczba D1 cé diugosé od koAca ru-|od kofica ru-| gtosé glosé od |ny zlaczki dlugogé
Wiel- |zewngtrzna dluyoéci skokow Sw?ﬁgﬁ 2| Diugosé gwintu od $rednica ry do srodkajry do Srodka| czola korica ru-|{mierzony §rednica gwintu o
ko&é rury okla- Eos na dlu~ |-, gwintu o | konca rury |podzialo- |zigczki przy|zilaczki przy| ztaezki ry do liczbg obro-| roztocze- |pelnym za=-
; CER S czesci y niepei- iE ; ; v i S A 3 B
znamio-|dzinowej Lot ows gosci A pelnym do plaszczy-|wa skreceniu skreceniu do plasz=-| miejsca téw podczas |nla zilg rysie mie
nowa gwinLoua 25,4 mm ¥0 Za= | zarysie zny zanika- maszynowym |recznym czyzny wybicia |skrecenia czki rzona od
nej rysie nia znaku korica r%ry
D D, g L, L, E,? I I E, A, A Q L,
mm
41/2 14,3 114,7 5 50,39 42,00 92,39 113,132 12,7 22,9 47,85 100,0 1/a 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
51/s 139,7 140, 5 50,39 46,75 97,16 138,532 12,7 25,4 45,31 04,8 1 3,3 26,60
65/g 168,3 168,7 5 50,39 51,52 101,92 167,107 429 25,4 45,31 109,5 1 171,8 41,36
7 177,8 178,2 5 50,39 56,29 106,58 176,632 12,7 25,4 45,31 14,3 1 181, 4 46,13
75/ 193,7 194, 1 5 50,39 61,05 111, 44 192,507 12,7 25,4 45,31 119, 1 1 197,2 50,89
85/ 219, 219,5 5 50,39 64,22 114,62 217,907 12,7 25,4 45,31 122,2 1 222,6 54,06
95/8 244 5 2449 2] 50,39 64,22 114,62 243,307 12,7 25,4 45,31 122,2 1 248,0 54,06
103/4 273,41 273,5 5 50,39 6,22 114,62 271,882 12,7 25,4 45,31 122,2 1 276,6 54,06
113/a 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
133/8 339,7 340,1 5 50,39 6L, 22 114,62 338,557 12,7 25,4 45,31 122,2 1 343,3 54,06
16 406 b 406 ,4 5 37,80 79,36 117,16 40k, 625 12,7 22,2 33,35 122,2 s 410,3 69,20
165/8 473,1 473,1 5 37,60 79,36 117,16 471,500 12,7 22,2 33,35 P2 4 2 /s 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 s 511,0 69,20
Zbieznosé stozka gwintu:
wielkosci znamionowe 133/ 1 mniejsze - 1 : 16,
wielkosci znamionowe 16 i wieksze - 113 12,

W plaszczyinie gwintu o pelnym zarysie, w ocdleglosci L, , podstawowa zwigkszona érednica gwintu rury jest 0,41 mm wigksza od nominalnej $rednicy rury D dla

wielkoSci znamionowych 133/ i mniejszych i jest réwna nominalnej grednicy rury dla wielkogfei znamionowych 16 i wiekszych.

Le = L,= 10,16 mn,

PO=6LLL/SL-NE



4 BN=75/1T779=04

3.4. Dopuszczalne odchytki wymiardw
3+4.1. Dopuszczalne odchyXki wymiardw zarysu gwintu - wg rys. 1 i 2.

3.4.2. Dopuszczalne odchytki wymiardw polgczer gwintowych - wg tabl. 2.

Tablica 2
Nazwa wymiaru i okreslenie wg rys, 3 i tebl, 1 ] Jednostka miary r Dopuszczalne odchykki
Rura
Zbieznosé gwintu przeliczona na diugosé 100 mm:
a) w czesci czopa o peinym zarysie gwintu diugodci Ly=-g i i‘ 3?
’
b) w czesci czopa o niepeinym zarysie gwintu dugosci g7) ﬁ’q’;
’
Skok na diugosci 25,4 mm w czesci czopa o peinym zarysie gwintu
dmugosei Ly - g dla’)
a) wszystkich wielkosci znamionowych z wyjatkiem 16 mm *0,051
b) wielkosci znamiondbwe] 16 10,076
Skok na caiej diugoéci L,- g gwintu czopa o peinym zarysie mm 10,102
Kat rozwarcia zarysu gwintu stopien katowy %1
Kat dcigcia zewnetrznego korica czopa stopien katowy tg
Ztaczka
Zbieznos¢ gwintu przeliczona na diugosé 100 mm w czedci mufy o 40,45
dtugogci (Lg- J, )-(A+J) wspéipracujacej z czopem rury e -0,25
Skok na diugosci 25,4 mm w czedei mufy o diugosci gwintu
(L +Jp)-(A+J) + 5,08 mm dla:
a) wszystkich wielkosci znamionowych z wyjatkiem 16 +0,051
b) wielkodci znamionowej 16 o +0,076
Skok na catej diugosci (Ly-Jp)-(A+J) + 5,08 mm gwintu mufy mm +0,102
Kat rozwarcia zarysu gwintu stopien kgtowy v o
1) Zbieznogé stozka utworzonego przez rowki gwintéw nie powinna przekraczad najwiekszej dopuszczalnej odchytki w miejscu
przeciecia ze srednicg rury.
2) odchytki skokéw na diugogei 25,4 mm rozumie si¢ dla sumy skokéw na tej diugoéci w dowolnym porozeniu na gwincie
o peinym zarysie,

3.5. Wykonczenie gwintu rury. Kgt Scigeia zewngtrznego korica rury powinien byé wykonany wg rys. 3.
drednica scigcia na konecu rury powinna by¢ mniejsza od Srednicy stozka, ktérego tworzgce przechodzg

przez rowki gwintu.

3.6. Cechowanie miejsca dociggu magzynowego. Na kazdym korcu rury w odlegosci A1 wg tabl. 1 nalesy
wybié widoczny znak w ksztatcie trdjkgta réwnoramiennego oznaczajgcy miejsce dociagu maszynowego zlgcz-
ki. Miejsce wybicia znaku i jego wymiary podano na rys. 4.

Usytuowanie zlgczki przy dociggu recznym:

Usytuowanie zlgczki 10,76 dla Rogt 4%
przy maksymalnym dociqgu maszynowym 12,70 dla Rogt 5+ 13%
9,52 dla Rogt 16 ( wigkszych
' E==a == e
Fe —‘—\— o r NoEe T T 1
I | I | _ |
| A b LA |
E— ———————————— q —.:-'.:.-:1 __l:: = 'I' ————————————— _J|

Znak w postact trojkata  (BR=T5[1T79-04-4)

Rys. 4. Cechowanie miejsca dociggu maszynowego
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3,7. WspStosiowosdé gwintu z¥gczek. Gwinty zigezki powinny byd wspdtosiowe. Najwigksze odchylenie osi
gwintu jednego koldca zlgczki do osi gwintu drugiego koica ztgczki w plaszczyfZnie czola nie powinno
przekraczaé¢ 0,75 mm.

Najwigksze odchylenie katowe osi ztgczki nie powinno przekraczaé¢ 2 mm na diugosci 1 m liczgc od po-
towy ztgczki.

3.8. Wykonczenie gwintu zYgczki. Gwint zXgczki z kazde] strony powinien siggac¢ do poowy jej dIu-
gosci.

Kat wewnetrznego $cigcia czola ztgczki z obu stron powinien by¢ wykonany wg rys. 3. Srednica Scig-
cia na koncu ztgczki powinna byé wigksza od Srednicy stozka, ktérego tworzgce przechodzg przez Towki
gwintu.

Gwint zXgczki powinien byc¢ pokryty galwanicznie cynkiem lub inng metodq zabezpieczony przed zacie-
raniem i nieszczelno$cig potgczenia. Najwigksza grubo$é pokrycia oynkowego nile powinna przekraczad
0,15 mm. Jesli grubosé warstwy cynku lub innego pokrycia przekracza 0,025 mm, pomiary odchytek i do-
ciggu nalezy przeprowadzaé przed wykonaniem pokrycia.

3.9. Szczelnos¢ potgezen gwintowych. Polgczenia gwintowe pokryte odpowiednim smarem uszczelniajgqcym,
po nakreceniu zlgczki na rurg dociggiem maszynowym poddane cisnieniu wodnemu wg PN-74/H-74233, nie po-
winny wykazywad zadnych objawdw niesZczelnosci (pocenie, przecieki).

4. KONSERWACJA

Powierzchnie gwintu nalezy zabezpieczyc:

a) przed wpiywami atmosferycznymi odpowiednim smarem antykorozyjnym,

b) przed usékodzeniami mechanicznymi odpowiednimi ochraniaczami.

Zabezpieczenie powierzchni gwintdéw wykonuje sig po przeprowadzeniu badan.

Przed skreceniem polgczen powierzchnie gwintdw nalezy oczyscié ze smaru antykorozyjnego a nastepnie
nalezy pokry¢ je smarem uszczelniajgcym.

5. BADANIA

5.1. Program badan. Badania gwintu obejmujg:
a) sprawdzenie powierzchni gwintu (3.1);

b) sprawdzenie wymiardéw zarysu (3.2, 3.4),

- wysokosci gwintu,

- szerokosci gwintu,

- kgta rozwarcia zarysu,

- promieni zaokrgglen rowka i grzbietu gwintu;

¢) sprawdzenie wymiaréw pogczen (3.3, 3.4),

- zbieznoseci stozka,

- skoku,

- dXugosci gwintuj

d) sprawdzenie wykoXczenia gwintu rury i ztgczki (3.5, 3.8);

e) wynikowe badania gwintu rury i gwintu zigeczki przez sprawdzenie dooiggu roboczego sprawdzianu
gwintowego na badanym gwincie;

f) sprawdzenie cechowania miejsca dociggu maszynowego (3.6);

g) sprawdzenie wspdtosiowosdci gwintu ztgezki (3.7);

h) pomiar grubosci warstwy pokrycia zabezpieczajgcego przed zacleraniem (3.8);

i) prébe szczelnosei polgezenia gwintowego (3.9).

Sprawdzenie zgodnosci wykonanis gwintdéw danego wyrobu z normg przeprowadza wytwérnia.

Jezeli zamawiajgcy zastrzeze sgobie (przy zamdéwieniu) odbidr danego wyrobu przez wiasnego przedsta-
wiciela (odbiorcg), to do badan odbiorczych nalezg réwniez badania gwintdéw, ktére wykonuje sig¢ po ba-
daniach wytwércy i zgloszeniu danej partii wyrobu do odbioru.

Przy odbiorze badaniom wymienionym w 5.1 podlega co najmniej 10%, nie mniej jednak niz 2 sztuki wy-
robéw z gwintem Rogt losowo wybranych z partii. Jedynie sprawdzenie wymiardéw zarysu gwintu wewngtrzne-
go na odlewie gipsowym (siarkowym) wykonuje sie w kazdym przypadku na 2 sztukach z partii.

5.2. Partia. Partig rur oktadzinowych okresla BN-72/1778-09. Badanie gwintéw jest czedolg sktadowg
peinego badania wyrobdéw w partiach.

5.3. Przygotowanie do badani. Badania przeprowadza sig bezpodrednio na wykonanych gwintach, a tylko
sprawdzenie wymiardéw gwintéw wewnetrznych wykonuje sig na odlewie gipsowym lub siarkowym tych gwintéw.
Badania na odlewie stosuje sig¢ w zasadzie tylko do pomiaru kgta rozwarcia zarysu.
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S5.4. Opis badad

5.4.1. Sprawdzenie powierzchni gwintdw przeprowadza sig¢ nieuzbrojonym okiem lub przy uzyciu lupy
pigciokrotnie powigkszajgcej, a chropowatos$¢ sprawdza sig przez pordwnanie z wzorcami chropowatosdci wg
PN-59/M-04254.

5.4.2. Sprawdzenie wymiardéw zarysu

a) wysokos¢ gwintu sprawdza sig czujnikowym sprawdziapem wysokosci,

b) szeroko$¢ gwintu, kgt rozwarcia i promienie zaokrgglenl sprawdza sig przenosnym mikroskopem z oku-
larem o odpowiednim zarysie lub wgornikami zarysu 2z odchytkami granicznymi.

5.4.3. Sprawdzenie wymiardw polgczend

a) zbieznosd stozka gwintu sprawdza sie czujnikowym sprawdzianem szczekowym,

b) skok gwintu mierzy sig sprawdzianem czujnikowym skoku nastawialnym na rézng liczbe  skokdéw lub
przyrzgdem réwnorzednym,
¢) pomiar diugodci gwintu wykonuje si¢ przyrzgdami uniwersalnymi.

5.4.4. Sprawdzenie wykonczenia gwintu rury i z¥gczki przeprowadza sie nieuzbrojonym okiem lub przy
uzyciu lupy pieciokrotnie powigkszajgcej.

5¢4.5. Wynikowe sprawdzenie gwintu wyrobu roboczym sprawdzianem gwintowym. Docigg reczny roboczego
sprawdzianu na wykonanym gwincie mierzy sig po nakrgceniu sitg dwéch rak na ten gwint sprawdzianu
pierscieniowego dla gwintu zewngetrznego. Wielkos$¢ dociggu wg rys. 5 i 6 oraz tabl. 3.

Roboczy sprawdzian pierscieniowy

-0

Rura okladzinowa

,-95:35

Rys. 5. Sprawdzian dociagu recznego na gwincie rury

Zlqczka
Roboczy sprawdzian
trzpieniowy

i

7 7 vy

[BN-75/1779—04-6]

Rys. 6. Sprawdzian dociagu recznego na gwincie zkaczki

Tablica 3

Wielkosé i tolerancja dociggi recmnege
Okreslenie
mm
) +0
Gwint P
rury P, 9 -2,54
Gwint zigcz
aczki A: 2,54 +2,54
- dla wielkosci znamionowej 4 /2 ' =0
- dla wielkosci znamionowej 5 do 13 3/ 5,08 f§’54
- dla wielkosci znamionowej 16 do 20 4,44 f§'54
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Pomiar dociggu wykonuje sig giebokosciomierzem suwmiarkowym i kostkg domiarowg (ze strong przechod-
nig i nieprzechodnig).

W zaleznosSci od wyniku kontroli roboczego sprawdzianu gwintowego odpowladajgeym mu sprawdzianem
kontrolnym podane wartosci nominalne dociggu naleszy zweryfikowad.

5.4.6. Sprawdzenie cechowania miejsca dociggu maszynowego przeprowadza sig nieuzbrojonym okiem, a
odlegtosé znaku od kodca rury uniwersalnym przyrzgdem pomiarowym.

5.4.7. Sprawdzenie wspétosiowoéci gwintu zgczki przeprowadza sig przy usyciu dwéch trzpieni zakofi-
czonych tarczami 1 czopami gwintowymi. Krétezy trzpied wkrecony do ztgczkli zamocowuje sig w uchwycie
samocentrujgecym tokarki lub urzgdzeniu pomiarowym dXuzszy o dtugos$ci nie mniejszej niz 1 mm wkreca sie

z przeciwnej strony ztgczki. Podczas obracania tego zespoiu powinny by¢ speinione wymagania okreglone
W 3.7,

Pomiar wspStosiowosci przeprowadza sig czujnikami zegarowymi.

5.4.8. Sprawdzenie grubosci pokrycia zabezpieczajgcego przed zatarciem. Sprawdzenie grubosci pokry-
cia przeprowadza sig¢ warstwomierzem (ultrametrem).

. Sprawdzenie szczelnosci pokgczen intowych. Polgczenie gwintowe poddaje si¢ prébie na jed-
nej rurze lub na rurach skreconych parami. Prébe przeprowadza sig wodg z dodatkiem 4rodkéw powierz-
chniowo czynnych utatwiajacych przenikenie przez nieszczelnosci. Czas trwania prdéby po osiagnigeiu o-
kreslonego cisnienia prébmnego wg PN-T4/H-T4233 nie powinien by¢é krétszy od 5 min, po czym prébe naleszy
powtdrzyé przy réznych cisnieniach nie przekraczajgcych jednak cisnienia prébnego.

5.5. Ocena wynikdéw badari. W przypadku dodatniego wyniku wszystkich badan gwintéw okredlonych w 5.1,
partig wyrobu nalezy uznaé za zgodng z wymaganiami normy. Jezeli ktdérekolwiek badanie da wynik ujemny,

partie nalezy uznac¢ za niezgodng z wymaganiami normy. Wytwérni przysiuguje prawo przesortowania i od-
powiedniego poprawienia gwintdéw, po czym dana partia lub jej cze$é moze by¢ ponownie zgloszona do od-
bioru na warunkach nowej partii. W przypddku ujemnego wyniku badania gwintdéw przesortowanych i popra=-
wionych parti¢ nalezy uznaé¢ ostatecznie za niezgodng z wymaganiami normy.

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE
le Instytucia opracowujgca norme - Instytut Naftowy.
2, Normy zwizzane

PN-74/H-74233 Rury stalowe bez szwu ok¥adzinowe normalnodrednicowe
PN-59/1-04254 Uzytkowe wzorce chropowatogci. Wymagania techniczne
PN-73/M-04251 Struktura geometryczna powierzchni, Chropowatos$¢ powierzchni, Okreslenia podstawowe i parametry

BN-72/1778-09 Wiercenia obrotowe normalnosrednicowe. Rury oktadzinowe bezzigczkowe z gwintami gazoszczelnymi

Js Zaleceniz migdzynarodowe i normy zagraniczne
USA API 5td 5B » Specification for Threading, Geging and Thread Inspection of Casing, Tubing and Line Pipe Threads, z 1972 r.
w czedel dotyczace]j gwintdw Battres - pordwnywalna.

4, Autor projektu normy - mgr inz, Jan Szymakowski, Instytut Naftowy.




