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@ Verfahren zum elektrolytischen Verzinnen von Gegensténden.

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum elektrolytischen
Verzinnen von Gegenstanden aus Cr—, Cr—Mo oder Cr—Ni-
~Mo—legiertem rostfreiem Stahl durch Renigen und Entfet-
ten, durch Beizen mit einer schwachen. Sdure oder einem
Sauregemisch, durch elektrolytisches Verzinnen, durch kurz-
zeitiges Aufschmelzen und Abkithlung der Verzinnung. Um
die Haftfahigkeit des Zinniiberzuges zu verbessern und die
Anwendung dieser Beschichtung auf andere Beanspru-
chungsarten auszudehnen wird vorgeschlagen, daB die mit
Gewinde versehenen Abschnitte von Rohren nach dem
Beizen zun#chst einer stromlosen Vernickelung bis zu einer
Schichtdicke von etwa 1 um unterzogen werden und nach
dem Verzinnen zunéchst bei einer Temperatur zwischen ca.
150 und 200°C fiir 120 - 30 Minuten gelagert werden und von
dieser Temperatur flir Sekunden zum Aufschmelzen des

Zinniberzuges aufgeheizt und von dieser Temperatur abge-
schreckt werden.
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Verfahren zum elektrolytischen Verzinnen von Ge-
genstdnden

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum elektro-
lytischen Verzinnen von Gegensténden aus Cr-, Cr-Mo-
oder Cr-Ni-Mo-legiertem rostfreiem Stahl durch Reini-
gen und Entfetten, durch Beizen mit einer schwachen
Sdure oder einem S#uregemisch, durch elektrolyti-

sches Verzinnen und durch kurzzeitiges Aufschmelzen
und Abkiihlen der Verzinnung.

Ein derartiges Verfahren ist beisplelsweise aus der
DE-PS 10 15 297 fiir die Herstellung von WeifBblechen
bekannt, wobel die gute Korrosionsbestandigkeit da-
durch erreicht wird, da das Aufschmelzen der Zinn-
schicht einen porenfreien Uberzug ergibt.

Nach der DE-AS 12 28 888 soll die Korrosionsfestig-
keit noch dadurch verbessert werden, daB8 das Aufschmel-

zen in mehreren, die Schmelztemperatur wenig iiberschrei-

tenden Intervallen erfolgt.

In dieser Beschreibung und den Anspriichen steht das
Verzinnen zugleich fiir die Beschichtung mit Blei oder
Wismut oder mit Mischungen der genannten Metalle.

Aufgabe der gegenwdrtigen Erfindung ist es, die Haft-
fahigkeit des Zinniiberzuges auf besonders empfindli-
chen Abschnitten der Rohre aus den genannten Stahl-
leglierungen zu verbessern und die Anwendung dieser
fiir Korrosionsschutz bekannte Beschichtung auf andere
Beanspruchungsarten auszudehnen. Dazu sind folgende
Ausfiihrungen zu machen.
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Rohre der Erddl- und Erdgasgewinnung werden zu
Rohrstriangen miteinander verschraubt, wobei eine

grofe Verspannung (Fléchenpressung im Gewinde) fiir

die Aufnahme der Belastung (Eigengewicht, Bohrkraft,
Gebirgsdruck) erzeugt wird. Unter dieser Vorspannung
sind die Strdnge auch wieder zu entschrauben und dies
mufl mehrfach oder sogar haufig erfolgen konnen, ohne
daBl die Rohre stellenweise miteinander kaltverschweiBlen
(fressen). Diese Gefahr besteht grundsidtzlich bei allen
derartigen Rohren, die zum grof8eren Teil aus unlegier-
tem Stahl und 2zu einem nicht so groBen Anteil aus den
genannten rostfreien Stahllegierungen bestehen. Wegen
des groBen Materialwertes sind die beschriebenen Sto-
rungen bei den Stahllegierungen besonders nachteilig.

Die weitere Aufgabe besteht dcéwegen darin, eine der-
artig erzeugte Beschichtung als Gleitmittel auf Flé@chen
anzuwenden, die unter grofler Pressung gegeneinander
gleiten. Hierbei spielt das Korrostionspotenial der
Bohrlochmedien keine Rolle, da die Rohre aus Korrosions-
angriffen widerstehenden Stahllegierungen bestehen.

Die Aufgabe wird durch die kennzeichnenden Merkmale
des Hauptanspruches gelost. Diese Merkmale sind das
Vernickeln der Teile vor dem Verzinnen und die modi-
fizierte Warmebehandlung, die eine groRe Haftwirkung
auf den schmalen Gewindeflachen und dem besonderen
Grundwerkstoff bewirkt. '

Auch wenn es an sich bekannt ist, die Haftfestigkeit
von Metalliiberziigen durch Zwischenschichten zu ver-
bessern, so 1ist die hier vorgeschlagene Werkstoff-
kombination nicht bekannt.
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Zur Losung der Aufgabe tragt auBerdem bei, daBl die
mit Zinniiberzug versehenen Werkstiicke bei einer Tem-
peratur zwischen ca- 150° und ca. 200° C (unterhalb
des Zinnschmelzpunktes) bei 120 - 30 Minuten getem-
pert werden, wodurch der beim elektrolytischen Ver-
zinnen vom Werkstiick aufgenommenen Wasserstoff ausge-
trieben wird. Die Wasserstoffaufnahme ist nachteilig;
andererseits Jjedoch unvermeidlich und tritt auch dann

ein, wenn beim Verzinnen mit hoher Stromausbeute ge-
arbeitet wird.

Die Erfindung besteht auBerdem darin, daB das Verfahren
allein auf Muffengewinde und die Anschlagschlterflédche
und die Dichtfldche von der Art Metall auf Metall an-
gewandt wird. Fiir den praktischen Fall, daB die Rohre
mit AuBengewinde versehen sind und durch Muffen mitein-
ander verschraubt werden, ist vorgesehen, allein die
Muffen mindestens auf der gesamten Innenflédche in der
angegebenen Welse mit Metalliiberziigen zu versehen.

SchlieBlich ist Gegenstand des Schutzbegehrens neben
dem so behandelten Produkt die Summe mehrerer einen
Rohrstrang im 0lfeld bildenden Rohre. Dabei ist es
gleichgiltig, ob die Rohre direkt miteinander oder mit_
tels Muffen oder Nippel und ggf. unter Zwischenschaltung
von mit den Rohrenden verbundenen Verdickungen oder Er-

welterungen, sogenannte Verbinder, miteinander verschraubt
sind.

Ein derartiger Rohrstrang kann der Ausfiitterung der
Erdbohrung dienen, Gestdnge des Erdbohrers sein und der

Bohrspiilung dienen, der Gas- oder 0l1fdrderung oder ande-

-4 _
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ren Zwecken dienen. EinschliefBlich dem Verbinden

des ZubehOrs mit den Rohrstridngen. Es kommt allein
darauf an, daB mindestens von einem Tell der Gewin-
de jeweils eines der zusammenwirkenden Gewinde, vor-
zugsweise alle Muffengewinde erfindungsgemé#B behandelt
sind.

Das Verfahren wird nachstehend beispielsweise an der
Behandlung von Gewindemuffen nsher erlautert.

Das Ausgangsprodukt sind Rohrabschnitte aus rostfreien
Stahllegierungen, die auf die gewiinschte mechanische
Festigkeit verglitet und auf die endgiiltige Form der
Muffe spanabhebend bearbeitet werden, insbesondere mit
Gewinde versehen sind. Die Muffe wird in folgender
Reihenfolge ohne die dazwischen erforderlichen Spiil-
und Trocknungsvorgdnge zu nennen im Tauchverfahren
alkalisch heif entfettet, in einem verdiinnten Salz-
sdure-, Salpetersduregemisch oberflachenaktiviert

und (innenseitig) stromlos in einem Nickel-Ionen ent-
haltenden Bad mit einer bis etwa 1 um dicken Nickel-
schicht versehen, was in Abh#ngigkeit der Badkonzen-
tration in einer Tauchzeit von einigen Sekunden erfolgt.

Die daran anschlieBende (innenseitige) elektrolytische
Verzinnung kann in einem sauren oder alkalischen Bad
erfolgen., Es wird angestrebt, bei kurzer Tauchzeit
mit hoher Stromausbeute zu arbeiten und in wenigen
Sekunden eine Schichtdicke von etwa 10 um bis allen-
falls das Doppelte zu erreichen.
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Die Muffe wird dann bel ca 150 Grad C etwa ein
bis zwel Stunden an Luft ausgelagert. Zum Auf-
schmelzen der Zinnschicht wird die Muffe auf 200
bis 210 Grad C vorgewarmt und von dieser Vorwir-
mung fiir z.B. 10 Sekunden auf etwa 250 oder fiir
5 Sekunden auf etwa 280 Grad C. erhitzt und danach
nindestens unter dem Schmelzpunkt des Zinng rasch
abgekiihlt. Fiir das Vorwdrmen, das Erhitzen und das
Abschrecken, wird die Muffe in Fliissigkeitsbdder,
z.B. Balzbader, getaucht.

Durch das Aufschmelzen wird infolge der Oberflichen-
spannung des fliissigen Zinns der Uberzug an den Kan-
ten des Gewindeprofils teilweise abgezogen und lsuft-
dumchaus erwiinscht - auf den Fliéchen des Gewindepro-
fils, wozu auch die tragenden beim Verschrauben und

Losen gegeneinander gleitenden Flichen gehdren, zu-
sammen,

Die danach gereinigte Muffe kann dann zur Verbesserung
des Haftens von Schmiermitteln noch oxaliert werden
und wird dann zur Verschraubung in iiblicher Weise ein-
gefettet. Bei Verschraubungsversuchen haben weder die
lediglich verzinnten noch die zusatzlich oxalierten
Muffen bei zigfachen Kraftverschraubungen bis zur
Muffenfestigkeit keinerlel FreBerscheinungen im Ge-
winde gezeigt.
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Patentanspriche

1. Verfahren zum elektrolytischen Verzinnen von Ge-
genstanden aus Cr-, Cr-Mo oder Cr-Ni-Mo-legiertem
rostfreiem Stahl durch Reinigen und Entfetten,
durch Beizen mit einer schwachen Siure oder einem

5 Sgauregemisch, durch elektrolytisches Verzinnen,
durch kurzzeitiges Aufschmelzen und Abkithlen der
Verzinnung, d adurch gekennszeilch-
net, daB die mit Gewinde versehenen Abschnitte
von Rohren nach dem Beizen zunachst einer stromlo-

10 sen Vernickelung bis zu einer Schichtdicke von etwa
1 um unterzogen werden und nach dem Verzinnen zu-
ndchst bei einer Temperatur zwischen ca. 150 und
200°¢C fiir 120 - 30 Minuten gelagert werden und von
dieser Temperatur fiir Sekunden zum Aufschmelzen

15 des Zinniiberzuges aufgeheizt und von dieser Tempe-
ratur abgeschreckt werden.
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Verfahren nach Anspruch 1, d adurch ge -
kennzeilichnet, daB das Muffengewinde
und ggf. die Anschlagschlterflache und Dichtflache
an Rohren fiir die Erdol- und Erdgasgewinnung ver-
zinnt werden.

Verfahren nach Anspruch 2, d adurch ge-
kennzedichnet, daB mindestens auf die
gesamte Innenfldache der Muffe, mit der je zwel
Rohre fiir die Erdol- und Erdgasgewinnung verbunden
sind, eine Verzinnung aufgebrgcht wird.

Rohrstrang aus Gewinderohren fiir die Erdol- und

Erdgasgewinnungsindustrie, an dem alle Muffengewinde
nach dem Verfahren nach Anspruch 1 behandelt sind

und alle Zapfengewinde in bekannter Weise phosphatiert

oder eloxiert sind.
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