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dlą 2. a 7” do 107,— 1,5mm dla 12” do 16%,—20 mm dnięo CJ 16”, Długość jego wynosi 4d do 2d (d—= śre- 
nie po al. [.) zależnie od wymiarów rur. Kaliber II. 
jako tą CH przez rurę przechodzić. Wykonany jest 

wn (cza o grubości 25 mm o średnicy większej od 
Ąr do go (ICY teoretycznej rury o l mm dla rur cd 
167 ; 92 l,5 mm dla 7” do 10”, 2,0mm dla 12” do 
nosi 0,5 mm powyżej 16”. Tolerancja kalibrów wy- 
cie Q), "MM w średnicy i przewidziana jest na zuży- 

gn;ZyWwistem jest, że szczególnie 'przy mniejszych Średni; 
ziała ch rur (od 7% w dół) trzeba pilnie zważać na 

tłok ie kalibra II, ponieważ rury te służą często do 
łyb qi ia ropy i większe odchyłki in plus wpływa- 
łość tj, Korzystnie na sprawność tłokowania i trwa- 

oka. 
wizalność rur t. j. różnica między najmniejszą 

e m <KSZą średnicą zewnętrzną w jednym przekroju 
7% do 0, rzekraczać 2 mm dla 4” do 6”, 3 mm dla 

0%, 13,5 mm powyżej 10”. 
czystego gnie gwintu dzieli się zasadniczo na badanie 
Rości py wykonania gwintu i na sprawdzenie wymien- 
zbieżności To drugie rozumiemy jako sprawdzenie 
gwintów , czopów i kielichów oraz dociągu stałego 
nanie „PQ Skręceniu dwóch rur na tokarce. Wyko- 
Nierąz pg tu bada się linją i grzebieniem. Można też 
Wyposąże AC kilka prób aparatem projekcyjnym, o ile 

cą b enie wytwórni na to pozwala. Wady gwintu 
Drofi] yć następujące : nierówny skok, niesymetryczny 

powa! za płytki, za głęboki, chudy, wypukły, 
Nanią g w; tj. nie gładki i t. p. Dokładność wyko- 
nego sto intu wpływa na jego zużycie, moc i do pew- 
mienić maja e szczelność połączeń gwintowych. Nad- 

y 9; czy, że większość zabiegów przy fabrykacji 
kontrol; gale Się na akord, więc mimo kilkakrotnej 

aDrycznej, nieraz wychodzą na jaw odchyłki 
wane pośpiechem. To samo się zresztą Ood- 

ontroli fabrycznej. W rurowniach dobrze 
stempłuja 301 każdy tokarz a później kontroler 
skontroję, ażdy przez siebie wykonany względnie 
1ę już dzia I gwint Swoin znakiem, co samo przez 

Są odpow; iałą dodatnio na dokładność pracy, za którą 
I czop z "Edzialni. Zbieżność nagwintowanych kielichów 
ne sporządza się przy pomocy szablonów. Są 

WErąz cz gone z blachy i pozwalają na wykrywanie 
ÓW rur SSLO występującej owalności kielichów i czo- 

W materi a jest wynikiem wewnętrznych natężeń 
Obrób ja e „czasem niedostatecznie wyżarzonym, po 

ą uźniczej. Przyczynia się tu niekiedy 
ną prz c ubość ścianki, która, skrojona i wyrówna- 

rójów taczaniu, na skutek podcięcia grubszych 
» Tównoważących wspomniane natężenia, 

Tur, zwłas czasem kształt owalny. Ponieważ transport 
ych, prz *Czą przy większych wymiarach rur spawa- 
obrze ; JCzynią się też do tego, więc przed użyciem 

dnie nawet Jć wyprawić przy pomocy młota wzglę- 
Owalność Specjalnych urządzeń, jak prasa lub t. p. 
blon kielicha lub czopa uwidacznia się, gdy sza- 
tem, 0 pewnem położeniu wchodzi ciasno, zaś w in- 
legą zczęj CH kąt skręconem, jest luźny i nie przy- 
Jały nie. Czasem natężenia wewnętrzne mater- Ww stożka, cuda do pewnego stopnia wichrowatość linji 

CI 

«Organizow 

W tąp,., WyStępuje dopiero po nacięciu gwintu 
CZęgć akim wypadku nie pozostaje nic innego jak 
Świntow o, Pdciąć, wytłoczyć na nowo zbieżność i na- 
Czenia e, „Wymiary wewnętrzne kielichów 1 wyto- CZOpó UM do glow bada się też przy pomocy mikrome- 

ednic wewnętrznych lub prętów. pomiaro- 
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wych, których długości odpowiadają przepisanym 
średnicom stożka np. na początku i na końcu gwintu. 
Srednicę zewnętrzną kielichów sprawdza się pierście- 
niem o wysokości 40 mm i średnicy większej o 0,5 
mim od przepisanej dla kielicha. 

Rury wiertnicze mają mieć przepisany w mm 
dociąg stały gwintu, t. j. wolną długość gwintu, jaka 
zostanie po skręceniu dwóch rur na tokarce siłą 6 do 
10 ludzi na ramieniu dźwigni 2 m. Ponieważ skręcenie 
dwóch rur na tokarce wraz z zamocowaniem trwa zwykle 
więcej jak godzinę, niemożliwem jest wytwórni ani 
odbiorcy sprawdzić dociągu stałego dla większości 
rur w sposób bezpośredni. Wprowadzono więc po- 
mocniczy dociąg ręczny gwintu, t. j. wolną długość 
gwintu, jaka zostanie po nakręceniu na czop lub kie- 
lich rury wzorca gwintowego. Przy niezużytym wzorcu 
i stosowanej u nas 3% zbieżności kielichów i czopów 
w odniesieniu do średnicy, jest dociąg ręczny około 
12 do 15 mm większy od dociągu stałego (na tokarce). 
Ponieważ przy ciągłem użyciu wzorce gwintowe się 
zużywają, przeto kilka początkowych rur z wykonywa- 
nej partji skręca się na tokarce na dociąg stały, 
względnie porównuje się go z dociągiem ręcznym 
i resztę rur sprawdza się już tylko wzorcami gw. i to 
dwukrotnie. Raz robi to tokarz zaraz po nacięciu 
gwintu, drugi raz przy ogólnej kontroli gotowych. 
Robotnik kontrolujący wybija stemplem wielkość do- 
ciągu ręcznego w mm i swój znak. Jak wspomniano 
dociąg ręczny jest zmienny, w zależności od zużycia 
wzorca w takim stopniu, że wzorzec, którym się 
sprawdzi partję rur około 1000 m. daje różnicę w do- 
ciągu na początku i końcu nieraz ponad 5 mm. To 
jest powodem, że podstawą przy odbiorze może być 
tylko dociąg stały. Sprawdza się go też w myśl Norm 
M. St D. P. L. na 4% rur. Posługiwanie się przy od- 
biorze dociągiem ręcznym w naszym wypadku miałoby 
rację, gdyby M. SŁ D. P. L. była w posiada- 
niu własnych wzorców, używanych tylko do odbioru, 
jak posiadają niektóre lirmy naftowe zagraniczne 
i wtedy dociąg ręczny możnaby przy danej zbieżno- 
ści przeliczyć dokładnie na dociąg stały. Ułatwiłoby 
to sprawdzenie dociągu dla większej ilości rur, ale 
możliwem będzie dopiero po przeprowadzeniu norma- 
lizacji rur wiertniczych, a więc po zmniejszeniu ilości 
typów. Badanie ścieralności gwintów a także ich od- 
porności przeciw zatarciu się polega na trzykrotnem 
skręceniu dwóch rur na tokarce na dociąg stały, który 
po trzeciem skręceniu nie powinien się zmniejszyć 
o 25%. Skręcenie te mają po sobie następować po 
zupełnem wystygnięciu rozgrzanych skrętów. Rury 
bez szwu jako z materjału twardego nie nasuwają 
zwykle obaw co do zmniejszenia dociągu o 25%, 
zwłaszcza przy 3'%-wej zbieżności. Odnieść to można 
raczej do rur spawanych. Badanie powyższe można 
jeszcze przeprowadzić w ten sposób, że skręca się ze 
sobą dwie pary rur, następnie po rozkręceniu krzyżuje 
się t. j. skręca w innym porządku. W ten sposób 
ewentualne wady gwintu czy materjału mogą się do- 
dawać i okazać w dociągu lub w szczelności przy 
próbie na ciśnienie wody. Sposób ten jednak wymaga 
więcej czasu. 

Próbie na ciśnienie wody podlega przy odbiorze 
około 2% rur w stanie skręconym. Normy przewidują 
ciśnienie dla rur do 10 cali 70 at., od 10 do 16 cali 
50 at. i powyżej [6 cali 40 at. 

Rury przyjęte stemplowane są znakiem M. 
St D. P. L., obok znaku walcowni, wybitych wy- 
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miarów rury w mm., daty wykonania oraz liczby po- 
rządkowej rury. 

Kontrola rur wiertniczych spawanych nie różui 
się zasadniczo od kontroli rur bez szwu. Rury te są 
Spawane gazem wodnym. Zwrócić tylko trzeba uwagę 
na szew jako miejsce najsłabsze, który przy próbie 
wodnej winien być ostukany młotkiem i każdy 

"ah 
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Ryc. 19. 100 x kw. azot. prz. podł. 
Struktura drobnoziarnista, oraz wybitne zgrupowanie terrytu. 
Ciemne ziarna perlitu, jasne ferrytu, oraz wydłużony żużel. 

dokładnie obejrzany. Poprawiania szwu palnikiem ace- 
tylenowym należy o ile możności unikać a zgoła nie- 
dopuszczalnem winno być to w miejscach, odzie ma 
być nacięty gwint. Poprawianie szwu acetylenem 
może bowiem polegać tylko na powierzchniowem za- 
laniu wadliwego szwu i wtedy jest to coś zupełnie 
innego niż czyste spawanie acetylenem, które się 
często stosuje. Szew powinien być czysty i gładki, 
bez spalonych plam i żużla, który przylepia się, gdy 
kowadło maszyny do spawania nie jest dość często 
oczyszczane. Rury ze szwem wykonuje się ze stali 
zlewnej o 36 do 42 kglmm*, wytrzymałości doraźnej 
na rozciąganie granicy plastyczności minimum 24 kg/mm* 
przy 24% wydłużeniu przy zerwaniu, przy gdługości 

Ryc. 20. 100 x kw. azot. prz. podł. 
Struktura niejednolita, ziarnista o zmiennej wielkości :ziarn 
znamionuje przegrzanie. Ciemne ziarna perlitu, jasne ferrytu. 

próbki L = 11,3 (JF F = przekrój próbki). Materjał 
o większej wytrzymałości trudno się spawa i w tem 
leży wyższość rur bez szwu, które można wykonywać 
z materjału o znacznie wyższej wytrzymałości. To 
było też w swoim czasie największym impulsem do 
licznych prób dla wynalezienia sposobu fabrykacji rur 

„PRZOEMAJSEONACINA A, 
RE 

— 

stalowych bez szwu. Przy rurach spawanych h 
otrzymać ściankę równomierniejszą aniżeli przy BEA 
bez szwu, to też tolerancje jej są przepisane od Ze! 
do plus 8%, Ze szczególną uwagą badać należy 
Ściankę na szwie względnie w jego pobliżu. 

Jak powyżej wspomniano odbiór łączy SiĘ Z 
trolą wyrobu rur, względnie obie te czynności 

kon 
UzU- 

Ryc. 21. 100 x kw. azot. prz. poprz. 
Struktura i żużel na szwie. Ciemne drobne ziarn 

jasne ferrytu i szary żużel. 

a perlitu 

pełniają się wzajemnie. Łączność z laboratorjare" mię 
St. D.P. L. we Lwowie pozwala na dokonyw ; (wyć! szczegółowych ekspertyz w wypadkach wątpliwy 
co wszystko razem wzięte stawia kontrolę ! o pobić: p rur na odpowiednim poziomie i pozwala na za bry: 
oanie względnie zalecanie zabiegów, które przy date 
kacji rur z punktu widzenia nabywcy są poza s 
Ryc. 19 i 20 przedstawiają obrazy mikroskop" 
materjału z rur wiertniczych bez szwu, dokonane P dzą: 
laboratorjum M. St D. Ryc. 21 i 
z badania szwu dla rur wodociągowych, SP kę il 
gazem wodnym z materjału identycznego C9 dla 
wiertniczych spawanych. -zacja 

Sprawą niesłychanie doniosłą jest normalizaćj 
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Ryc. 22. 100 x kw. azot. prz. poprź: 
Struktura gruboziarnista na szwie oraz przejście 
ziarnistej materjału rury. Ciemne drobne ziarna pe 

ferrytu i szary żużel. r 
0 

rur wiertniczych, tak z punktu widzenia naby ię 
jak i dostawców. Normalizacja w każdej dzi” 
techniki jest najpotężniejszym środkiem w 
wyścigu o zdolność konkurencyjną produktów 
nomję pracy. Brak jednolitych typów ru 

daje SiĘ 

dzisiejszy 
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ynia się u nas do przedłużania terminów do- 
Wysokiej ceny a może i do jakości rur. Fabryka, sławy 

. iliczych różnych typów, musi dla każdej partji 
; Gniąć kalibry w walcowni, w. warsztacie mecha- 
-Uym, używać moc rozmaitych narzędzi i wzorców 

Iazie gdy np. część wyprodukowanych rur okaże 
robię Odpowiednią. na nowo dla kilkunastu metrów. 
pO Samo. 
a. | abryka nie może przy takiej rozmaitości typów 

(m owąć na magazyn i produkcja zamiast płynnej 
owej) Jest szeregową a więc nierównie droższą. . 

"JŚCi, jakie przyniesie normalizacja przemysłowi 

„PRZEMYSŁ NAFTOWY* 

otrzymuje zamówienia na kilkaset metrów rur 
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naftowemu będą nie mniejsze niż dla wytwórni. Do 
tego celu musi jednak paść ofiarą konserwatyzm, do 
pewnego stopnia właściwy każdemu i następnie prze- 
konanie, że tylko wypróbowane typy rur są dobre. 
Najgorsze to przetrzymać okres przejściowy t.j. czas 
używania typów starych i nowych. | 

Rezultaty pracy M. St. D. P. L. w dziedzinie 
normalizacji i racjonalizacji w gospodarce materjało- 
łowej polskiego przemysłu naftowego nie zawsze mogą, 
rzecz prosta, wystąpić natychmiast. Potrzebują, jak 
każda rzecz ztesztą czasu. Wymaga to zainteresowania 
i poparcia wszystkich czynników, jak i wypowiedze- 
nia się ich w sprawie nowych wniosków i życzeń. 

A oh — JULJAN FABIAŃSKI. 

_"_ Aparat do odwiercenia rdzeni sposobem 
a udarowym. 22 

atecznem jest uzasadniać doniosłość, jaką mają - 

le się u nas mało wagi. Żadowalniamy się 
próbkami z łyżki, na których przy 
suchych wierceniach nie zawsze 
można polegać zwłaszcza, gdy 
cieńkie warstwy często się zmie- 
niają. Uzyskiwanie rdzeni zapo- 
mocą koron obrotowych jest dro= 
gie i zabiera wiele czasu. Trzeba 

wiązy, a wierceń rdzenie skał. Do tego szczegółu przy- 

wemi, pompą i wózkiem rotacyj- 
nym, a na przejście z metody 
udarowej na obrotową, zapusz- 

A ; AAC ża 8 AR o A > R sy SR ROA 
SDK AMICA CIE OR ROWIE D 

święcić, jeżeli otwór głębszy, 
jedną szychtę lub więcej. Tem 
tłomaczy się niechęć do odwier- 

cania rdzeni. Wygodniejszym od 
obrotowego jest aparat udarowy. 
Miałem sposobność widzieć taki 
w kopalniach w Hannowerskiem 
i stwierdzić, że w miękkich war- 
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pracuje z dobrym skutkiem. Apa- 
rat opatentowała w Niemczech, 
Polsce i Rumunji firma H. Rau- 

BÓENA 

k 

rzędzi wiertniczych w Celle. Jest 
on prosty w konstrukcji i użyciu 
i dozwala odwiercać rdzenie nie- 

MALAWI 

dyjka, wiercenie linowe). 
"Rys. 7. przedstawia aparat 
w przekroju podłużnym, „b* jest 
stalowa rura zewnętrzna z przy- 
kręconym do niej łącznikiem „a* 

dla połączenia z obciążnikiem, 
_„e* jest stalowy but opatrzony, 
jak wskazuje rys. 2, zębami w for- 

. mie ostrzy. W rurę zewnętrzną 
jest wsunięta wewnętrzna „d* 
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_ zgrubiona u góry, z wkręconem 

dysponować żerdziami płuczko- 

czenie i wyciągnięcie żerdzi po- 

stwach, nawet luźnych piaskach - 

tenkranz, fabryka maszyn i na-- 

tylko płuczką ale i sucho (kana- . 

do niej stalowem kowadełkiem „f*; u dołu wew- 
nątrz jest ona nieco stożkowa dla pewniejszego utrzy- 
mania rdzenia i zaostrzona. Rura wewnętrzna przy całko- 
witem wsunięciu wystaje jakie 15 m/m poza zewnętrzną. 
Łącznik „a” ztwardej stali jest w dolnej części wykształ- 
cony jako młotek, który podczas roboty uderza o ko- 
wadełko. Dla dobrego prowadzenia jest rura zewnętrzna 
zagięta w trzech miejscach (rys. 3), wreszcie wew- 
nętrzna ma na sobie pierścień „e*, chroniący ją od. 
wysunięcia. i | 

Przy robocie rdzenia rura wewnętrzna stoi, wcina 
się w spód otworu pod uderzeniami młotka, a rura 
zewnętrzna odwierca skałę dokoła wewnętrznej, ochra- 
niającej rdzeń. Sprężyna „h* łagodzi uderzenia. Po każ- 
dem uderzeniu należy obrócić aparat o mały kąt. 

Użytkowa długość rury wewnętrznej około 75 cm., 
może być i większa, a wtedy jest rura skręcona 
z kilku kawałków. Droga od pierścienia „e* do górnej 
krawędzi buta musi być naturalnie większa jak wznios 
aparatu. | Sa a 8 2. w "Woda, o ile używa się płuczki, przepływa między 
rurą zewnętrzną a wewnętrzną, która wystając poza 
zewnętrzną, chroni rdzeń od zniszczenia przez prąd 
wody. W twardych pokładach uzyskiwanie rdzeni tym 
aparatem trudniejsze, ale możliwe. Odwiercony rdzeń 
trzeba odłamać koronką. 




























