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'54) PANZERUNG FUER VERBINDER AM TIEFBOHRGESTAENGE

57)Die Erfindung betrifft eine Panzerung fuer die Schraegschulter, des Verbinders am Tiefbohrgestaenge und eine
Jorrichtung zur Aufnahme des Verbinders fuer die Herstellung der Panzerung. Dabei soll die Panzerung so ausgefuehrt
verden,dal’ die Standzeiten der Schraegschulter der Verbinder die denen des Tiefbohrgestaenges entsprechen. Dies
wvird durch Einbringen einer Auftragsschweifnaht erreicht, indem in einer Eindrehung an einer oder mehreren Stellen
Jer Oberflaeche der Schraegschulier eine einlagige mittels in eine Plasmalichtbogensaeule zugefuehrten Metailpulvers
rergestellten Auftragsschweif3naht aufgebracht ist.
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Titel der Erfindung
Panzerung fur Verbinder am Tiefbohrgestinge

Anwendung der Erfindung

Die Erfindung betrifft eine Panzerung fir die Schrigschulter
des Verbinders am Tiefbohrgestinge und eine Vorrichtung zur
Lufnahme des Verbinders fir die Herstellung der Panzerung.

Charekteristik der bekenuten technischen Lésungen

Durch die Bewegung des Tiefbohrgestidnges in Lings- und Ro-
tationsrichtung tritt ein hoher Verschleill an den Zapfen~ und
Maffenverbindern im Bereich der zylindrischen und kegelstumpf-
formigen Oberfléchen euf, so dal die msglichen Laufzeiten der
Gesténge nicht erreicht werden.

Zur Vermeidung dieser Nachteile weisen die Verbinder im Be-
reich der zylindrischen Oberflzche Panzerungen in Form von
gesinterten Panzerringen oder AuftragsschweilBungenm auf.

Im Bereich der kegelstumpfformigen Oberfliche, der Schrig-
schulter, ist eine Panzerung unter Verwendung von Sinterringen
nicht msglich. Im Bereich der Schrigschulter wird lediglich
eine SchweilBnaht zur Sicherung der Matrix fiir den Sinterring
eingebracht. |

Es ist bekannt, eine duftragsschwellpenzerung mittels Iraht-
Pulver- AuftragsschweilBen bzw. Bulverdrahtschweiflen fir den
{bergeng vom zylindrischen zum kegelstﬁmpffﬁrmigen Tell des
Verbinders zu schaffen, indem diese unmittelbar in einem
Arbeitsgang bel der Herstellung der Panzeruhg fir den zylin-
drischen Tell erfolgt.

- Die Ubrigen Teile der Schrigschulter sind dabei nicht mehr
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geschiitzt, so daB nur geringe Standzeiten erreichbar sind.
Dgswelteren sind die mittels genannter Verfahren errelchten
Panzerungen sehr ungleichmafBig in ihrer chemischen Zusammen-
setzung, den erreichten Hdrtewerten, damit wenig standfest
und welsen eine sehr grobe Oberfliche aus, was zum erhthten
Verschleifl der Bohrlochwverrohrung und der Aufnahmeteile des
Elevators fihrt. '

Ziel der Erfindung _

Ziel der Erfindung ist, die Schrigschulter mit einer Panze-
rung zu versehen, dle den Standzeiten des Tiefbohrgestinges
entspricht, | /

Derlegung des Wesens der Erfindung
Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, dle Panzerung der

Schrdgschulter durch Einbringen einer Aufiragsschwellnaht
herzustellen. '

Dies wird dadurch erreicht, daf erfindungsgemidfl in einer Ein-—
drehung en einer oder mehreren Stellem der Oberfldche der
Schrigschulter eine einlaglge mittels in eine Plasmalichtbo-
genséule zugelihrten Metallpulvers hergestellte Auftrags—
schweiBnaht anfgebracht ist. Da die Herstellung der Pangze~
rung nur in Wennenlage ausfihrbar ist, so ist zur Realisie-
rung des Verfahrens eine Vorrichtung zur Aufnahme des Verbin-
ders so aunfgebaunt, dal in einem schwenkbaren Lagergehiuse
eine getriebene Welle angeordnet ist, die ein Spannfutter
aufwelst.

Ausfohrungsbeispiel
An einem Aasfuhrungsbeispiel wird die Erfindung nzher erliu-
tert. Die Zeichnung zeigt: '
Fig. 1: Die Panzerung der Schrigschulter eilnes Muffenver-
binders flr ein Tiefbohrgestinge (Schnittdarstellg.)

Fig. 2: Die VOrrichtung zir Aufnahme der Verbinder im
" Prinzip (Seitenansicht).

Die Oberflsche 1 der Schrigschulter 2 des Muffenverbinders 5
ist an verschiedenen Stellen durch Verschleillmarken bean-

sprucht (Fig. 1), Entsprechend der Verschlelfmerkentiefe und
unter Berilicksichtigung einer Nahtiiberhthung von Null ist die
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Eindrehung 3 vorzusehen und die Panzerung 4 herzustellen.

In die Eindrehung 3 wird eine einlagige Auftragsschweilnaht

als Panzerung 4 aufgebracht, indem diese mittels in eine

Plasmalichtbogensiule zugefiihrten Metallpulvers hergestellt

wird.

Die Panzerung ist ebenfalls bel Verschleil der Oberfliche am

zylindrischen Teil des Muffenverbinders 5 anwendbar.

Un die Panzerung 4 in dile Eindrehung 3 aufzubringen, ist die

Vorrichtung zur Aufnshme des Verbinders 5 vorgesehen (Fig. 2).

Im Gestell 6 ist das Lager 7 vorgesehen, indem: das Lagerge-

hanse 8 schwenkbar angeordnet ist. _

Zm Lagergehiuse 8 ist des Schneckenrad 9 vorgesehen, das mit

der durch Getriebemotor 10 verbundenen Schnecke 11 zusammen-

wirkt.

Das Lagergehiuse 8 weist dle Welle 12 auf, die an dem einen

Ende den drehzehlgeregelten Motor 13 und an dem anderen Ende

das Spennfutter 14 aufweist. Das Spannfutter 14 nimmt den

. Verbinder 5 aunf.

Die Wirkungsweise ist folgende:

Der mit der Penzerung 4 zu versehende Verbinder 5 wird in das

Spennfutter 13 eingespennt. Entsprechend dem Winkel der

Schragschulter 3 des Verbinders 5 wird der Getriebemotor 10

so lange betitigt, bis das Lagergehiuse 8 in die Lage ge-

schyenkt ist, die die Herstellung einer éinlagigen Aunftrags-

SchweiBnaht ermdglicht. Der dazu- erforderllche Plasmalicht-

bogen- Brenner fihrt dabel eine Pendelbewegung und der Ver—

binder 5 eine Rotationsbewegung aus.

Das Metallpulver wird in die Eindrepang 3 des Yerbinders-5

anfgeschmolzen und stell% dam;ﬁ eine ZmBerst verschleiffeste

. Panzerung 4 dar. '

Durch die Erfindung sind folgende Vorteile erreichbar:

1. Panzerung im gesamten Bereich der Schrégschulter

9, Geringe WarmeeinfluBzonen, so dafB Wirmevor- und -nachbe-
handlung entfailt ‘

5, Halten des SchweiBbades nicht kritisch

. 4. Hohe GleichmsBigkeit der Panzerung im Aussehen, der Harte-

werte und der chemischen Zusammensetzung
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5. Sehr glatte Oberfléche der Panzerung fihrt zu Verschleil-
- minderung fir die Bohrlochverrohrung und Elevatorteile

6. Mawendung der Panzerung auch bel berelts vorgenommener
Panzerung im zylindrischen Teil bzw. wiederholter Penze-
rung im Schragschulterbereich.



7228240 3

Erfindungsanspruch

1.

2

Panzerung fiir die Schrégschulter eines Verbinders
am Tlefbohrgestéinge, gekennzelchnet dadurch, daB
in eine Eindrehung en einer oder mehreren Stellen
der Oberfliche der Sohrégschaltef eine einlagige
mittels in eine Plasmalichibogensiule zugefiibrten
Metallpulvers hergestellten Auftragssehweilnaht
aufgebracht ist.

Vorrichtung zur Aufnahme des Verbinders fir die
Herstellung der Panzerung nach Punkt 4, gekennzeich-
net dadurch, daf in einem schwenkbaren Lagergehiuse
eine getriebene Welle angeordnet ist, die eim Spann-
futter aufwelst.
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