"
S
KRAJ OV\/EGWWYDALVW:VN;AV\NVRZ)YNCLAD%\IAFTOWEG

0 ewa ata OZON ZAOEEPTOAWNERAA KC ARNCETOKN



1

Tresé:

» Dr. Stefan Bartoszewicz: ,Rozwdj przemystu naftowego w Polsce i jego

| przysztos¢” 00Szszsz SA
. Polska Prasa o tukasiewiczu . SZEREZ
. Uroczysty obchdéd ku czci Ignacego: ; Lukasiewicza w Krosnie

. I Zjazd Naftowy w Jasle i Krosnie !
. Inz. Jan Stanko: ,Kontrola wyrobu i odblor rur wiertniczych  (dok.) .
. Prof. Juljan  Fabianski: JAparat 'do odwiercania rdzeni  sposobem

(udarowym m £ £ 6 ££6

» Kronika biezgca

. Przeglad zagraniczny .
. Zycie gospodarcze

. Pismiennictwo

. Statystyka

Table des matieres:

. Dr. S. Bartoszewicz: ,L'avenir de l'industrie du pétrole en Pologne"
,La presse Polonaise au sujet de tukasiewicz
. Cérémonie en I'nonneur de tukasiewicz a Krosno

Congres potrolier a Jasto et Krosno . . . )
,,Ing J. Stanko: ,Controle de la production &t de la roception des tubes

de forage"
. Prof. J. Fabianski: ,Dispositif de forage ia percu55|on avec prise de carottes

Chronique courante
. Revue ce lindustrie A Ietranger

» Vie ¢conomique

. Bibliographie
. Statistique
Inhalt:
* Dr. S. Bartoszewicz:  ,Die Entwieklungsmdglichkeiten in der polnischen
Naphtaindustrie* . SDEEPEPET SE

nola@é‘@grppa\ﬁrysse iiber tukasiewicz

» Lukasiewicz-Feier .
sl.  Naphtakongress in Jasto u. Krosno

Ing. J. Stanko: ,Kontrolle der Erzeugung und Ubernahme der Bohrrohre*
Prof. J. Fabianski: ,Bohrschlagsystem-Apparat zur Erbohrung der Kerne*

Kleine Nachrichten . o1 a e oooorotoroa ra i aA

. Auslandische Kronik
Neue Gesetze und Verordnungen'

. Bibliographie SE

1 Statistik

529

7532

535
539
542

545
546
541
549
551
552

529
532
535
539

542
545
546
541
549
551
5562

529
532
535
539
542
545
546
541
549
551
5562



=R e . PRZEMYSL.
d » 0
£2do Smndla 12" 40.16%,—28m

dnigoC 6‘;]0 I;rﬁj)gc Jego Wynosi d—=sre-
nie po al. [.) zaleznie od wymiaréw rur. Kaliber II.
jakotg CHprzez rure przechodzi¢. Wykonany jest
wn (czao grubosci25 mm o srednicy wiekszejod
Ardo go (ICY teoretycznej rury o | mm dla rur cd
167, 925 mm dla 7”7 do 107, 2,0mm dla 12” do
nosi0,5 mm powyzej 16”. Tolerancja kalibrow wy-
cie Q);MMw Srednicy i przewidzianajest na zuzy-
SrgmiZyWwistenjest, ze szczegodlnie'przy mniejszych
ziata ch rur (od 7%w doét) trzeba pilnie zwazaé na
ttok iekalibra Il, poniewaz rury te stuzg czesto do
tyb qgi ia ropy i wieksze odchyiki in plus wplywa-
tos¢ tj,o Ié‘orzystnie na sprawno$¢ ttokowania i trwa-
wizalnos¢ rur t. j. réznica miedzy najmniejszg

e m <KSZgsrednicg zewnetrzng w jednym przekroju
7%do 0, rzekraczac2 mm dla 4” do 6”, 3 mm dla

0%,13,5 mm powyzej 10"

czysteg@nie gwintu dzieli sie zasadniczona badanie
Roscipywykonaniagwintu i na sprawdzeniewymien-
zbieznoscilTo drugie rozumiemy jako sprawdzenie
gwintéw, czopow ikielichébw oraz dociggu statego
nanie ,PQSkreceniu dwoch rur na tokarce. Wyko-
Niergpg tu bada sie linjg i grzebieniem. Mozna tez
Wyposgz&Ckilka prob aparatemprojekcyjnym,o ile
cgb enie wytworni na to pozwala. Wady gwintu

Drofi] y¢ nastepujace : nierdwny skok, niesymeétryczny
powa! za ptytki, za gteboki, chudy, wypukty,
Nanigw; tj. nie gtadkii t. p. Doktadnosdvyko-

nego stointu “wptywa na jego zuzycie, moc i do pew-
mienidnaja szczelnos®otgczen gwintowych. Nad-
y 9; czy, ze wiekszos¢ zabiegow przy fabrykaciji
kontrol; gale Sie na akord, wiec mimo kilkakrotnej
aDrycznej,nieraz wychodzg na jaw odchyiki
wane pospiechem. To samo sie zresztg Ood-
ontroli fabrycznej. W rurowniach dobrze
stemptuja301  kazdy tokarz a pdzniej kontroler
skontroje, azdy przez siebie wykonany = wzglednie
1ejuz dzia | gwint Swoin znakiem, co samo przez
Sepdpow;iatg dodatnio na dokfadnos¢ pracy, za ktérg
| czog "EdzialniZbieznosthagwintowanyctkielichow
ne sporzgdza sie przy pomocy szablonéw. Sg
WErgzcz gone z blachy i pozwalajg na wykrywanie
OW rur SSLOwystepujgcej owalnosci kielichow i czo-
Wmateria jest wynikiem wewnetrznych natezen
Obréb ja e ,czasem niedostatecznie wyzarzonym, po

«Organizow

uzniczej. Przyczynia sie tu  niekiedy

ng prz ¢ ubo$¢ Scianki, © ktdra, skrojona i wyréwna-
rojow taczaniu, na skutek podcigcia grubszych

» Townowazgcych wspomniane  natezenia,

Tur,zwtas czasem ksztatt owalny. Poniewaz transport
ych, prz*Czagprzy wiekszych wymiarach rur spawa-
obrze ; JCzynig Sie tez do” tego, “wiec przed uzyciem
dnie nawet J¢ wyprawi¢ przy pomocy miota wzgle-
Owalnos¢ Specjalnych urzadzen, jak prasa lub t. p.
blon kielicha lub czopa uwidacznia sie, gdy sza-
tem, 0 pewnem potozeniu wchodzi ciasno, zas w in-
lega zczej CH kat skreconem, jest luzny i nie przy-
Jaty nie. Czasem natezenia wewnetrzne mater-
stozka, cuda do pewnego stopnia wichrowatosc linji
Wt,aE_,., WyStipuje,dopiero po nacieciu gwintu
CZegakim wypadku "nie ‘pozostaje nic innego jak
Swintowo, Pdcig¢, wytloczy¢ na nowo zbiezno$¢ i na-
Czenix SVymiaryvewnetrzne kielichow to-
d Bada sie tez przy pomocy mi e-
ednic wewnetrznych lub pretéw. pomiaro-
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wych, ktérych dlugosci odpowiadajg przepisanym
srednicom stozka np. na poczagtku i na koncu gwintu.
Srednice zewnetrzng kielichow sprawdza sie pierscie-
niem o wysokosci 40 mm i sSrednicy wiekszej o 0,5
mim od przepisanej dla Kielicha.

Rury wiertnicze majg mie¢ przepisany w mm
docigg staly gwintu, t. j. wolng dlugos¢ gwintu, jaka
zostanie po skreceniu dwodch rur na tokarce sitg 6 do

10 ludzi na ramieniu dzwigni 2 m. Poniewaz skrecenie
dwodch rur natokarce wraz z zamocowaniem trwa zwykle
wiecej jak godzine, niemozliwem jest wytwérni  ani

odbiorcy sprawdzi¢ dociggu statego dla wiekszosci
rur w sposéb bezposredni. Wprowadzono wiec po-
mocniczy docigg reczny gwintu, t. j. wolng dtugosc
gwintu, jaka zostanie po nakreceniu na czop lub kie-
lich rury wzorca gwintowego. Przy niezuzytym wzorcu
i stosowaneju nas 3% zbieznoscikielichow i czopow
w odniesieniu do Srednicy, jest docigg reczny okoto
12 do 15 mm wiekszy od dociggu statego (na tokarce).
Poniewaz przy ciggtem uzyciu wzorce gwintowe sie
zuzywaja, przeto kilka poczgtkowych rur z wykonywa-
nej partji skreca sie na tokarce na docigg staty,
wzglednie poréwnuje sie go z dociggiem recznym
i reszte rur sprawdza sie juz tylko wzorcami gw. i to
dwukrotnie. Raz robi to tokarz zaraz po nacieciu
wintu, drugi raz przy ogdlnej kontroli gotowych.
obotnik kontrolujgcy wybija stemplem wielko$¢ do-
ciggu recznego w mm i swoj znak. Jak wspomniano
docigg reczny jest zmienny, w zaleznosci od zuzycia
wzorca w takim stopniu, ze wzorzec, ktérym sie
sprawdzi partje rur okoto 1000 m. daje réznice w do-
ciggu na poczatku i koncu nieraz ponad 5 mm. To
jest powodem, ze podstawg przy odbiorze moze byé
tylko docigg staty. Sprawdza sie go tez w mysl Norm
M. St D. P. L. na 4% rur. Postugiwanie sie przy od-
biorze dociggiem recznym w naszym wypadku miatoby

racje, gdyby M. St D. P. L. byla w posiada-
niu wiasnych wzorcéw, uzywanych tylko do odbioru,
jak posiadajg niektére lirmy naftowe zagraniczne

i wtedy docigg reczny moznaby przy danej zbiezno-
Sci przeliczy¢ dokfadnie na docigg staty. Ulatwitoby
to sprawdzenie dociggu dla wigkszej ilosci rur, ale
mozliwem bedzie dopiero po przeprowadzeniu norma-
lizacji rur wiertniczych, a wiec po zmniejszeniu ilosci
typow. Badanie Scieralnosci gwintéw a takze ich od-
pornosci przeciw zatarciu sie polega na trzykrotnem
skreceniu dwoch rur na tokarce na docigg staty, ktory
po trzeciem skreceniu nie powinien sie zmniejszy¢
0 25%. Skrecenie te majg po sobie nastepowaé po
zupetnem wystygnieciu  rozgrzanych skretow. Rury
bez szwu jako z materjatlu twardego nie nasuwajg
zwykle obaw co do zmniejszenia dociggu o 25%,
zwlaszcza przy 3'%-wej zbieznosci. Odnie$¢ to mozna
raczej do rur spawanych. Badanie powyzsze mozna
jeszcze przeprowadzi¢ w ten sposob, Zze skreca sie ze
sobg dwie pary rur, nastepnie po rozkreceniu krzyzuje
sie t. j. skreca w innym porzadku. W ten sposob
ewentualne wady gwintu czy materjalu mogag sie do-
dawa¢ i okaza¢ w dociggu lub w szczelnosci przy
probie na cisnienie wody. Sposéb ten jednak wymaga
wiecej czasu.

Prébie na cidnienie wody podlega przy odbiorze
okoto 2% rur w stanie skreconym. Normy przewidujg
cisnienie dla rur do 10 cali 70 at, od 10 do 16 cali
50 at. i powyzej [6 cali 40 at.

Rury przyjete stemplowane
D. P. L. obok znaku walcowni,

sg znakiem M.

St wybitych  wy-



Str. 544

miarow rury w mm., daty wykonania oraz liczby po-
rzadkowej rury.

Kontrola rur wiertniczych spawanych nie rézui
sie zasadniczo od kontroli rur bez szwu. Rury te sg
Spawane gazem wodnym. Zwréci¢ tylko trzeba uwage
na szew jako miejsce najstabsze, ktoéry przy probie

wodnej winien by¢ ostukany mitotkiem i kazdy
"ah
PER 8,6
S, 3?}37-J§ﬁRT e
Ryc. 19. 100 x kw. azot. prz. podt.
Struktura drobnoziarnista, oraz wybitne zgrupowanie terrytu.
Ciemne ziarna perlitu, jasne ferrytu, oraz wydtuzony Zzuzel.

dokfadnie obejrzany. Poprawiania szwu palnikiem ace-
tylenowym nalezy o ile moznosci unika¢ a zgota nie-
dopuszczalnem winno byé to w miejscach, odzie ma
by¢ naciety gwint. Poprawianie szwu acetylenem
moze bowiem polega¢ tylko na powierzchniowem za-
laniu wadliwego szwu i wtedy jest to co$ zupetnie
innego niz czyste spawanie acetylenem, ktére sie
czesto stosuje. Szew powinien by¢ czysty i gladki,
bez spalonych plam i zuzla, ktéry przylepia sie, gdy
kowadto maszyny do spawania nie jest doS¢ czesto
oczyszczane. Rury ze szwem wykonuje sie ze stali
zlewnej o 36 do 42 kglmm*, wytrzymatosci doraznej
na rozcigganie granicy plastycznosci minimum 24 kg/mm*
przy 24% wydtuzeniu przy zerwaniu, przy gdiugosci

Ryc. 20. 100 x kw. azot. prz. podt.

Struktura niejednolita, ziarnista o zmiennej
znamionuje przegrzanie. Ciemne ziarna perlitu,

probki L = 11,3 (JF F = przekroj prébki). Materjat
o0 wiekszej wytrzymatodci trudno sie spawa i w tem
lezy wyzszo$¢ rur bez szwu, ktére mozna wykonywac
z materjalu o znacznie wyzszej wytrzymatosci. To
byto tez w swoim czasie najwiekszym impulsem do
licznych préb dla wynalezienia sposobu fabrykacji rur

wielkosci :ziarn
jasne ferrytu.

RE //

,PRZOEMAJSEONACINAA, .

stalowych bez szwu. Przy rurach spawanych daJeSﬁEt
otrzyma¢ $cianke rownomierniejszg anizeli "przy BEA

bez szwu, to tez tolerancje jej sg przepisane od Ze!
do plus 8%, Ze szczegdlng uwagg badac nalezy
Scianke na szwie wzglednie w jego poblizu. on
Jak powyzejwspomnianocodbior tgczy SIEZ ;.
trolg wyrobu rur, wzglednie obie te czynnosci

—
VERRTIEN
Ryc. 21. 100 x kw. azot. prz. poprz.
Struktura i zuzel na szwie. Ciemne drobne ziamn ° peritu W
jasne ferrytu i szary zuzel.

petniajg sie wzajemnie. tgcznos¢ z laboratorjare" mie
St. D.P. L. we Lwowie pozwala na dokon% \
szczego6towych ekspertyz w wypadkach watpli W
co wszystkorazem wziete stawia kontrole ! gpobic:
rur na odpowiednim poziomie i pozwala na zaP bry:
oanie wzglednie zalecaniezabiegow, ktére przy date

kacji rur z punktu widzenia nabywcy sg poza s
Ryc. 19 i 20 przedstawiajg obrazy mikroskop"
materjalu  z rur wiertniczych bez szwu, dokonane P dza:

laboratorjum M. St D. Ryc. 21 i

z badania szwu dla rur wodociggowych, SP ke il
gazem wodnym z materjatu identycznego C9dla
wiertniczych  spawanych. -zacja
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Ryc. 22. 100 x kw. azot. prz. poprz:
Struktura gruboziarnista na szwie oraz przejscie
ziarnistej materjatu rury. Ciemne drobne ziarna pe

ferrytu i szary zuzel. Or

rur wiertniczych, tak z punktu widzenia naby ie

jak i dostawcow. Normalizacja w kazdej Ve e
techniki jest najpotezniejszym $rodkiem w dngIeJSZy
wyscigu o zdolno$¢ konkurencyjng produktow

nomje pracy. Brak jednolitych typéw ru
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ia sie u nas do przedtuzaniderminéwdo-
SJ‘aV\)WVysokigj ceny a mozepi do jakosci rur. Fabryka,
otrzymuje zamoéwienia na kilkaset metréw rur
.iliczych réznych typow, musidla kazdejpartji
; Gnig¢ kalibry w walcowni, w. warsztacie mecha-
-Uym, uzywa¢ moc rozmaitych narzedzi i wzorcow
lazie gdy np. czgséwyprodukowanyctrur okaze
robie Odpowiednig. na nowo dla kilkunastu metrow.

pO Samo.

a. | abryka nie moze przy takiej rozmaitosci typow
(m owg¢ na magazyn i produkcja zamiast ptynnej
owej)  Jest szeregowg a wiec nieréwnie drozsza.

"JSCijakie przyniesie normalizacjaprzemystowi

rzecz prosta, wystgpi¢ natychmiast.

ART 545.

naftowemu bedg nie mniejsze niz dla wytwérni. Do
tego celu musi jednak pas¢ ofiarg konserwatyzm, do
Eewnegostopnla wiasciwy kazdemui nastepnieprze-

onanie, ze tylko wyprobowane typy rur s3g dobre.
Najgorsze to przetrzymac okres przejSciowy t.|.
uzywania typow starych i nowych.

Rezultaty pracy M. St.D. P. L. w dziedzinie
normalizacji i racjonalizacji w gospodarce materjato-
towej polskiego przemystu naftowego nie zawsze moga,
Potrzebuja, jak
kazda rzecz ztesztg czasu. Wymaga to zainteresowania
i poparC|a wszystkich czynnikow, jak |wypOW|edze-
nia sie ich w sprawie nowych wnioskéw i zyczen.

czas

A JULJRRABIANSKI.
" Aparat do odwiercenia rdzeni sposobem
a udarowym. 22
atecznem jest uzasadnia¢ doniosto$é, jaka majg - 90 niej stalowem kowadetkiem f*  u dotu  wew-

wigzya wiercerrdzenieskat. Do tegoszczegotprzy-
Ie sie u nas mato wagi. Zadowalniamysie
prébkami ztyzki, na ktdrych przy
suchych wierceniach nie zawsze
mozna polega¢ zwilaszcza, gdy
cienkie warstwy czesto sie zmie-

niajg. Uzyskiwanie rdzeni zapo-

2WuE  mocg koron obrotowych jest dro=
PERRUWOUUOUWORI/OLZalera wiele czasu. Trzeba
v dysponowac zerdziami ptuczko-
wemi, pompa i wozkiem rotacyj-
nym, a na przejscie z metody
udarowej na obrotowa, zapusz-
czenie i wyciggniecie zerdzi po-
Swieci¢, jezeli otwor gk?bszy,
jedng szychte lub wiecej. Tem
ttomaczy sie nieche¢ do odwier-
cania rdzeni. Wygodniejszym od

AREYOPOCS  BPOPUW! WWW pg@; aparat udarowy.
iatem sposobnos¢ widzie¢ taki

w kopalniach w Hannowerskiem
A i stwierdzi¢, ze w miekkich war-
stwach, nawet luznych piaskach
BOENA - pracuje z dobrym skutkiem. Apa-
rat opatentowata w Niemczech,
Polsce i Rumunji firma H. Rau-
tenkranz, fabryka maszyn i na--
rzedzi wiertniczych w Celle. Jest
on prosty w konstrukcji i uzyciu
i dozwala odwierca¢ rdzenie nie-
tylko ptuczka ale i sucho (kana- .
~dyjka, wiercenie linowe).

"Rys. 7. przedstawia aparat
w przekroju podtuznym, ,b* jest
stalowa rura zewnetrzna z przy-
kreconym do niej tgcznikiem ,a*
dla potgczenia z obcigznikiem,
,* jest stalowy but opatrzony,
jak wskazuje rys. 2, zebami w for-
. mie ostrzy. W rure zewnetrzng
jest wsunieta wewnetrzna ,d*

_ zgrubionau gory, zwkreconem
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natrz jest ona nieco stozkowadla pewniejszegoutrzy-
maniardzeniai zaostrzona.Rurawewnetrzna przy catko-
witem wsunigciu wystaje jakie 15m/m poza zewnetrzna.
tacznik ,a” ztwardej stali jest w dolnej czesci wyksztat-

cony jako miotek, ktéry podczas roboty uderza o ko-
wadetko. Dla dobrego prowadzenia jest rura zewnetrzna
zagieta w trzech miejscach (rys. 3), wreszcie wew-
netrzna ma na sobie pierscien ,e*, chronigcy jg od.

wysuniecia. i |

Przy robocie rdzenia rura wewnetrzna stoi, wcina
sie w spod otworu pod uderzeniami miotka, a rura
zewnetrzna odwierca skate dokota wewnetrznej, ochra-
niajgcejrdzen. Sprezyna,h* tagodzi uderzenia.Po kaz-
dem uderzeniunalezyobroci¢ aparat o maty kat.

Uzytkowadtugosérury wewnetrznepkoto 75 cm.,
moze by¢ i wieksza, a wtedy jest rura skrecona
z kilkku kawatkdw. Droga od pierscienia ,e* do gornej

krawedzi buta musi by¢ naturalnie wiekszgak wznios

aparWOda, o ille uZnggleap’fuczki, Srzep%ywamiecﬁy
rurg zewnetrzng awewnetrzng, ktora wystajgc poza

zewnetrzng, chroni rdzen od zniszczenia przez prad

wody. W twardych pokfadach uzyskiwanie rdzeni tym
aparatem trudniejsze, ale mozliwe. Odwiercony rdzen

trzeba odtamac koronka.










































