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Inventia se refera la o imbinare cu filet pentru tevi de metal, in special, pentru tevi ale
sondelor de titei.

Este cunoscut documentul EP 1211451 A1, 2002, care dezvaluie o imbinare filetata
utilizata la tevile de petrol, alcatuita dintr-un cep si o mufa, filetaté pe o portiune si nefiletata
pe o alta portiune, pe care se aplica o compozitie impotriva coroziunii, ce consta intr-o ragina
termoplastica si un lubrifiant anticorosiv, care poate fi o sare de metal alcalin sau alcalino-pa-
mantos al unui acid carboxilic, parfind, un ulei mineral, un sulfonat bazic.

in documentul US 4729791 A, 1988, este prezentata o compozitie inhibitoare de
rugind, in care sulfonatul bazic este continut in proportie de 10...40%.

De asemenea, este cunoscut ca tevile sondelor de titei, cum sunt cele de tubing (tevi
de extractie) si pentru coloana de tubare, folosite la forajul sondelor de titei, pentru titei brut
si gaze, sunt, in mod cunoscut, legate una cu alta prin imbinari cu filet. In trecut, adancimea
sondelor de titei era, in mod obignuit, de 2000 pana la 3000 de metri, ins&, mai de curand,
adancimea sondelor de titei poate atinge 8000 pana la 10000 de metri la sondele din
campurile de foraj marin si la alte sonde adanci.

O imbinare cu filet, pentru tevile sondelor de titei, este supusa la diverse forte in
mediul lor inconjurator, inclusiv, solicitdri sub actiunea unor forte de intindere axiale,
provocate de greutatea tevii sondei de titei si imbinarea filetata a tevii sondei de titei, presiuni
combinate, provocate de presiuni interioare i exterioare, si de caldura geotermala.

De aceea, o imbinare cu filet trebuie sa fie capabild s& mentind capacitatea de
etansare la gaze, fara sa se rupa in medii ambiante atat de severe.

in timpul procesului de coborare a tubingului sau coloanei de tubare intr-o sondé, o
imbinare, odata fixatd pentru legatura, trebuie adesea sa fie slabitd sau desurubata si
stransa la loc. Standardele API (American Petroleum Institute) cer sa nu se produca uzura
prin frecare, aceasta ducand la o gripare irecuperabild, iar capacitatea de etansare la gaze
sa fie mentinutd, chiar daca strangerea si slébirea (desfacerea) se repeta de zeci de ori,
pentru o imbinare de tubing, si de mii ori, pentru o imbinare a coloanei de tubare.

Un tip de imbinare cu filet, pentru tevile sondelor cu titei, care prezintd excelente
proprietati de etansare, este imbinarea filetata cu structura de imbinare pe mufa (structura
cep-casetd), avand o portiune de contact metal pe metal, ce formeaza o garnitura. in aceasta
imbinare cu filet, in mod tipic, un cep este format pe suprafata exterioara a fiecarui capat al
unei tevi pentru sonde de titei. Respectivul cep prezinta o portiune filetata la exterior si o
portiune de contact metalica, fara filet. Aceasta ultima portiune va fi denumita, in cele ce
al portiunii filetate, la extremitatea tevii. O caseta este formata pe suprafata interioara a unui
element de cuplaj, sub forma de manson, separat, si are si o portiune filetata la interior si o
portiune de contact metalica, nefiletatd, la partea posterioara a portiunii filetate, care vine in
contact sau se leaga cu portiunile, filetata, respectiv, nefiletata, ale cepului. Cand cepul este
ingurubat in caseta pentru fixare, portiunile de contact metalice, nefiletate, ale cepului i ale
casetei, sunt facute sa vina in contact etans una cu alta, pentru a forma o garnitura metalica.

Ca linie de principiu, un cep poate fi format pe un capat al unei tevi de sonda de titei,
iar o mufa poate fi formatéa la capatul opus al respectivei tevi de sonda de titei, astfel incat
doua tevi de de sonda de titei pot fi legate una de alta in serie, fara sa se utilizeze un
element de cuplare separat. Este, de asemenea, posibil sa se formeze un filet interior pe
suprafata interioara, de la ambele capete ale unei tevi de sonda de titei, pentru a defini
caseta, si sa se formeze un filet exterior, pe fiecare capat al unui element de cuplare, pentru
a defini cepuri. In scopul de a garanta proprietati de etansare adecvate, prin intermediul unei
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garnituri metalice, de tipul imbinarii filetate descrise mai sus, in mediul inconjurator al
unei tevi de sonda de fitei, este necesar ca, in timpul fixarii, sa se aplice o presiune de
suprafatd extrem de inalta asupra portiunilor de contact metalice, nefiletate.

Aceasta presiune inalta favorizeaza producerea uzurii prin frecare. De aceea, inainte
de strangere, 0 unsoare consistentd, denumitd unsoare combinata, este aplicata pe
portiunile de contact metalice si pe respectivele filete, in scopul de a imprima o rezistenta
sporita la uzura prin frecare si de a forma o garnitura avand o etangeitate imbunatatita la
gaze.

Totusi, unsoarea consistentd combinata contine o cantitate mare de pulberi ale unor
metale grele, cum ar fi Pb, Zn sau Cu, si cand unsoarea aplicatd este spalata, exista
posibilitatea de a provoca poluarea mediului ambiant. Tn plus, aplicarea unei unsori
consistente inrautateste mediul ambiant in care se lucreaza si reduce randamentul de
exploatare. in consecinta, este de dorit s& se asigure o imbinare cu filet care sa nu necesite
aplicarea unei unsori consistente de genul unei unsori combinate.

Cu privire la o imbinare filetatd care nu foloseste unsoare consistentd, cererile de
brevet de inventie japoneze JP 8233164 A (1996) si JP 972467 C (1997) prezinta niste
imbinari filetate de tipul cep-mufa, care au o acoperire de rasina lubrifianta, solida, formata
pe portiunea de contact metalica, a mufei sau a cepului. Aceasta acoperire este pe baza de
lubrifiant solid si cuprinde o cantitate mare de lubrifiant solid, ca, de exemplu, disulfura de
molibden dispersata intr-o rasinad, de exemplu, o rasina epoxidica.

Cererea de brevet de inventie JP 11132370 A (1999) prezinta o imbinare ce are o
astfel de acoperire rasina-lubrifiant, solida, in care este optimizat raportul de conicizare al
filetelor. Totusi, nu este usor sa se formeze o acoperire rasina-lubrifiant solida, cu grosime
uniforma de-a lungul formei filetului si a portiunilor de contact metalice, nefiletate, ale unei
imbinari cu filet. Daca acoperirea nu este formata cu o grosime uniforma, prescrisa, in acele
zone unde acoperirea este prea groasa, presiunea superficiala, exercitatd asupra acesteia,
in timpul strangerii imbinarii cu filet, devine prea mare, avand ca efect o crestere a cuplului
necesar pentru strangere, sau acest fapt poate conduce la o deformare a formei filetului, si
astfel apare usor uzura prin frecare. Pe de alta parte, in zonele in care acoperirea este prea
subtire, exista tendita s& apara usor o ungere nesatisfacatoare si fenomenul de coroziune
(ruginire).

intr-o sonda de titei, legarea una cu alta a tevilor sondei de titei se executd adesea
intr-o situatie in care o teava a sondei de titei, ce trebuie legata, este agezata vertical, avand
cepul, de la un capat al tevii, orientat catre sol. In momentul strangerii, nu este ceva
neobignuit s& se produca o dezaxare, in asa fel, incat axa longitudinala a tevii, adica axa de
rotatie, in timpul ingurubarii cepului, sa devieze in plan orizontal de la pozitia de aliniere cu
axa casetei in care este introdus cepul, sau sa se incline lateral fata de pozitia verticalg, in
plus, cand o teava de sonda de titei este pozitionata vertical, niste fulgi de rugina sau scorii,
despringi de pe suprafata interioard, sau niste particule de sablare, introduse pentru a
inlatura rugina sau scoriile, pot cadea prin interstitiul tevii si astfel pot sa adere sau sa se
depuna pe respectiva imbinare. Astfel, o strangere poate avea loc in prezenta unor fulgi de
rugind sau scori sau unor particule de sablare, care adera pe portiunea filetatd sau pe
portiunea de contact metalica, nefiletata.

in conditiile in care intervin probleme, cum sunt cele descrise mai sus, cu privire la
dezaxarea si/sau depunerea de impuritati, care apar in mod frecvent in timpul montarii tevilor
intr-o sonda de titei, este usor s& apara uzuri prin frecare, chiar daca acoperirea solida
rasina-lubrifiant poate fi formata la o grosime constanta, prescrisd. Aceasta se intampl3,
deoarece o acoperire solida lubrifiant - rasina prezinta valori nesatisfacatoare ale extensibilitatii
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si ale fluiditatii, si se poate exfolia (sau dizolva) usor din zonele aflate sub presiune excesiva.
Astfel, in unele zone ale imbinarii, pot aparea suprafete de metal goale, fapt care conduce
la producerea uzurii prin frecare.

Pe de alta parte, cand un lubrifiant sub forma de unsoare consistentd sau de ulei,
care in mod inerent prezinta o buna fluiditate, se aplicad unei imbinari cu filet, in momentul
strangerii respectivei imbinari, presiunea actioneaza asupra lubrifiantului continut in jocurile
dintre filete sau in portiunile de jgheab ale suprafetei, pentru a determina lubrifiantul aflat sub
presiune sa se infiltreze in zonele inconjuratoare si, ca urmare, portiunile de contact metalice
pot fi unse cu succes. Acest efect nu poate fi asteptat de la o acoperire solida
lubrifiant-rasina care, in mod inerent, prezinta o extensibilitate si fluiditate nesatisfacatoare.
in mod normal, o unsoare consistenta este spalata si reaplicatd inainte de fiecare operatie
de strangere. Spre deosebire de aceasta, o acoperire de rasina lubrifianta solida este
formatd inainte de operatia de strangere initiald si trebuie sa se mentina pana la ultima
operatie de strangere, astfel incat aceasta prezinta o problema in ceea ce priveste
impiedicarea ruginii, aga cum se descrie mai jos.

Asa cum este prezentat in fig. 1, unde se ilustreaza o reprezentare schematica care
arata o teava 1 pentru sonde de titei, avand un cep cu o portiune 3 filetata, la exterior, la
ambele ei capete, si un element 2 de cuplaj, avand o casetd cu o portiune 4 filetata, la
ambele ei capete, in mod normal, teava 1 pentru sonde de titei se poate afla in starea
prezentata in fig. 1, adica intr-o stare in care elementul 2 de cuplaj este cuplat, in prealabil,
la un capat al tevii 1 pentru sonde de titei. In consecinta, respectiva acoperire de rasina
lubrifiantd, solida, descrisd mai sus, trebuie sa fie formata inainte de legarea elementului 2
de cuplaj filetat la un capat al tevii 1 pentru sonde de titei, operatie ce se executa inainte de
asamblare. Ansamblul ce se obtine din teava pentru sonde de titei/element de cuplaj are un
cep sau o mufa la fiecare capat, care nu este legat cu o mufa sau cep conjugat, iar un astfel
de cep sau o astfel de mufa este adesea expusa la ploaie, in timpul transportului sau
depozitarii. Acoperirea de rasina lubrifiantd, solida, nu prezinta suficiente proprietati de
impiedicare a ruginiri, pentru a proteja complet cepurile si mufele, intr-o astfel de situatie, si
rugina poate sa apara usor. Daca o unsoare consistenta se aplica inainte de expediere,
partial, atunci ruginirea poate fi impiedicata mai eficient.

Din cauza unei slabe onctuozitati a ruginii si din cauza gonflarii sau exfolierii unei
acoperiri de rasgina lubrifianta, care insoteste formarea de rugina, cuplul de asamblare, nece-
sar pentru strangerea unei imbinari ruginite, devine chiar mai instabil, prin aceasta, provo-
cand producerea usoara a uzurii prin frecare si o reducere a capacitatii de etansare la gaze.

Problema tehnica, pe care o rezolva inventia, consta asigurarea unei rezistente mari
la uzuréd prin frecare i unei etansari bune la gaze pentru imbinarile cu filet, pentru tevi
destinate sondelor de titei, chiar in situatia strangerii imbinarii in conditii de dezaxare a tevilor
sau de aderentd a unor fulgi de rugina sau scorii sau particule de sablare la articulatie, care
pot apare frecvent la operatiile reale de strangere.

imbinarea cu filet pentru tevi metalice, conform inventiei, cuprinde un cep $i o mufa
capabile sa se cupleze intre ele, cepul avand o portiune filetata la exterior si o portiune de
contact metalica, nefiletata, iar mufa avand o portiune filetata la interior si o portiune de
contact metalica, nefiletata, in care cel putin unul dintre respectivul cep si respectiva mufa
are o acoperire lubrifianta, formata pe cel putin o parte a portiunii filetate si/sau a portiunii de
contact metalice, nefiletatd si rezolva problemele mentionate, prin aceea ca respectiva
acoperire lubrifianta cuprinde, in principal, 10...100 parti in greutate din cel putin un lubrifiant,
bazic, ales dintre un sulfonat bazic, un salicilat bazic si un fenat bazic, 0...30 parti in greutate
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dintr-o rasina termoplastica, 0...90 parti in greutate dintr-un lubrifiant, altul decét cel bazic,
si 0...15 parti in greutate dintr-un agent de presiune extrema, totalul acestor componente
reprezentand 100 parti.

Rasina termoplastica este sub forma de pulbere.

Teava de metal este teava pentru sonde de titei.

Suprafata portiunii pe care este formaté acoperirea lubrifiantd are o rugozitate de
suprafatd R, situatd in intervalul 5...40 pm.

Prin aplicarea inventiei, se obtin urmatoarele avantaje:

- imbinarea cu filet prezintd proprietati de etansare corespunzatoare si rezistenta
imbunatatita la uzura prin frecare;

- garanteaza proprietati adecvate de onctuozitate si impiedica formarea de rugina,
in acest fel imbunatatind stabilitatea cuplului de strangere la asamblare;

- capacitatea de etansare se mentine dupa actiuni repetate de strdngere-desfacere;

- acoperirea lubrifiantd imprima o rezistenta sporita la uzura prin frecare siisi mentine
functia de ungere la operatii repetate de strangere-slabire si in cazul in care particule sau
fulgi de rugina adera sau se depun in ansamblu.

Un obiectiv al prezentei inventii este acela de a asigura o compozitie adecvata pentru
formarea unei acoperiri, in special, pe o imbinare cu filet pentru tevi destinate sondelor de
titei, la care sa fie cel putin ameliorate sau eliminate problemele descrise mai sus si existente
in stadiul anterior al tehnicii.

Un alt obiectiv al prezentei inventii este acela de a asigura o compozitie de acoperire
lubrifiantd, care sa fie capabila sa impiedice sau sa amelioreze formarea de rugina, fara
folosirea unei unsori consistente, prin aceasta imbunatatind stabilitatea cuplului de stréngere
la asamblare.

Un alt obiectiv al prezentei inventii este acela de a asigura o compozitie de acoperire
lubrifianta, care sa ofere o imbinare cu filet, pentru tevi destinate sondelor de titei, capabila
sa prezinte o excelenta rezistenta la uzura prin frecare gi sa formeze o buna garnitura de
etansgare la gaze, chiar daca strangerea unei imbinari cu filet se efectueaza in conditii cum
sunt cele in care exista o dezaxare a tevilor sau o adeziune a unor fulgi de rugina sau scorii
sau particule de sablare |a articulatie, care pot apare frecventla operatiile reale de strangere.

Inventatorii acestei inventii au studiat rezistenta la uzura prin frecare a unei acoperiri
de fluid semisolid sau vascos (denumit in continuare material semiuscat) prin masurarea
capacitatii portante de sarcina, pana la uzura prin frecare, folosind un aparat pentru
incercare la frecare, agsa cum se arata in fig. 2. Din cercetarea proprietatilor de impiedicare
a ruginirii, ale respectivei acoperiri, folosind o incercare cu pulverizare de apa saling,
specificata in JIS Z2371, s-au constatat urmatoarele:

Rezistenta la uzuré prin frecare

1. Capacitatea portanta de sarcina pana la aparitia uzurii prin frecare, masurata cu
un aparat de incercare la frecare de rotatie, prezinta o buna corelatie cu ugurinta de aparitie
a uzurii prin frecare, intr-o incercare de strangere si slabire repetata cu o teava reala.

2. Un sulfonat bazic, un salicilat bazic gi un fenat bazic sunt toti lubrifianti solizi sau
vascosi de genul unei unsori consistente la temperatura camerei. Acestia prezinta fluiditate
sub presiune hidrostatica si pot asigura o excelenta rezistenta la uzura prin frecare, chiar gi
atunci cand se afla sub forma unei acoperiri relativ fine.

3. Cand oricare dintre acesti lubrifianti este cel putin partial dizolvat intr-un solvent
si solutia ce se obtine este aplicatd pe o imbinare cu filet, pentru a se forma o acoperire
subtire, lubrifiantul prezintd o adezivitate redusa, prin aceasta micsorand adeziunea unor
impuritati pe respectiva acoperire si imbunatatind rezistenta la uzura prin frecare.
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4. Adaugarea unei rasini termoplastice, in respectivul lubrifiant, determina o putere
de lipire (adezivitate) chiar mai scazuta a lubrifiantului si serveste la cresterea viscozitatii,
prin care creste, in continuare, rezistenta la uzura prin frecare.

5. Cu cat este mai mare rugozitatea de suprafatd a substratului pe care se aplica
respectivul lubrifiant, cu atat este mai mare cresterea rezistentei la uzura prin frecare.

Impiedicarea ruginirii

1. Un sulfonat, un salicitat sau un fenat bazic are proprietati de impiedicare a ruginirii
mai bune decét unul neutru.

2. Cand acesti lubrifianti sunt diluati cu un solvent inainte de aplicare, ei suntadsorbiti
in mod mai uniform de catre respectivul substrat si pot fi obtinute bune proprietati de
impiedicare a ruginirii, chiar cu o acoperire subtire.

Prezenta inventia asigura o compozitie de acoperire lubrifianta, cuprinzand un solvent
organic, volatil si cel putin un lubrifiant bazic, ales dintr-un grup constand dintr-un sulfonat
bazic, un salicilat bazic, si un fenat bazic, care este dizolvat cel putin partial in respectivul
solvent.

Conform unui alt aspect, prezenta inventie priveste o imbinare cu filet pentru tevi
metalice, cuprinzand un cep si o caseta, capabile sa se cupleze una cu alta, cepul avand o
portiune filetata la exterior si o portiune de contact metalica, nefiletata, iar caseta avand o
portiune filetata la interior si o portiune de contact metalica, nefiletata, in care cel putin unul
dintre respectivul cep si respectiva caseta are o acoperire lubrifianta, formata pe portiunea
filetata si/sau pe portiunea de contact, metalicd, nefiletatd, respectiva acoperire lubrifianta
cuprinzéand cel putin 10%, in greutate, dintr-un lubrifiant bazic, ales dintre un grup constand
dintr-un sulfonat bazic, un salicilat bazic si un fenat bazic. imbinarea cu filet mentionata
poate fi stransa, fara aplicarea unui agent de lubrifiere.

intr-un exemplu de realizare preferat, compozitia de acoperire lubrifiantd sau
compozitia lubrifiantd mai cuprinde o rasina termoplastica, iar ragina termoplastica este, de
preferinta, sub forma de pulbere, care este insolubila in solventul respectiv.

Intr-un alt exemplu de realizare preferat, compozitia sau acoperirea mai cuprinde cel
putin un aditiv ales dintre un lubrifiant, altul decét lubrifiantul bazic si un agent de presiune
extrema.

Prezenta inventie se referad, de asemenea, la o metoda de ungere a unei imbinari cu
filet pentru tevi de metal, in care compozitia de acoperire lubrifianta, descrisa mai sus, este
aplicata pe cel putin o parte a portiunii filetate si a portiunii de contact, metalice, nefiletata,
ale cel putin unui cep si ale unei casete a imbinarii cu filet, si este uscata, pentru a se
evapora solventul si a se forma o acoperire lubrifiantd, semiuscata.

Cererea de brevet de inventie JP 2229891 A (1990) prezinta o compozitie de ulei de
ungere, care include cel putin un sulfonat bazic, un salicilat bazic si un fenat bazic. Totusi,
dupéa cum se va explica mai jos, acea compozitie de ulei de ungere se deosebeste in mod
esential de compozitia de acoperire lubrifiantd, conform prezentei inventii.

Compozitia de ulei de ungere, prezentatd in cererea de brevet de inventie
JP 2229891 A (1990) cuprinde cel putin un lubrifiant bazic, ales dintre un sulfonat bazic, un
salicilat bazic si un fenat bazic, impreuma cu un aditiv aminic intr-un ulei bazic al uleiului
lubrifiant. Deoarece uleiul de baza nu este volatil, compozitia formeaza o acoperire de ulei,
cand este aplicata, in care uleiul de baza ramane fara sa se evapore.

Dimpotriva, in compozitia de acoperire lubrifiantd, conform prezentei inventii,
lubrifiantul bazic, ales dintre un sulfonat bazic, un salicilat bazic si un fenat bazic, este cel
putin partial dizolvat intr-un solvent volatil. Deoarece respectivul solvent se vaporizeaza in
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timpul uscarii dupa aplicare, acesta nu ramane in mod esential in acoperirea lubrifianta.
Astfel, actiunea uleiului de baza, folosit in cererea japoneza, descrisd mai sus si cea a
solventului volatil, folosit in prezenta inventie, sunt diferite in mod fundamental.

Mai mult decat atat, cdnd compozitia de acoperire lubrifiantd, conform prezentei
inventii, este aplicata unei imbinari cu filet, destinate tevilor pentru sonde de titei, aceasta
formeaza o acoperire lubrifianta care continua sa prezinte in functie de ungere chiar si atunci
cand operatiile de strangere si slabire se repeta. Aceasta acoperire lubrifiantd contine cel
putin 10%, in greutate, lubrifiant bazic, in calitate de lubrifiant principal si, chiar atunci cand
nu include un alt lubrifiant, de exemplu, un ulei de baza, acesta poate prezenta efect de
ungere.

Spre deosebire de aceasta compozitie de ulei, descrisa in publicatia mentionata mai
sus, este un ulei pentru utilizare la taierea sau polizarea unui metal. Proportia lubrifiantului
bazic, in compozitia uleiului de ungere, este de 0, 1...10%, in greutate si, intrucat uleiul de
baza nu se evapora, lubrifiantul bazic este prezentin aceeasi proportie in acoperirea de ulei.
Astfel, lubrifiantul bazic nu reprezintd mai mult decat un aditiv in compozitia uleiului de
lubrifiere. in consecinta, compozitia si utilizarea acoperirii de lubrifiante, conform prezentei
inventii, sunt diferite de cele descrise in cererea japoneza, mentionata mai sus.

Cererea de brevet de inventie JP 5306397 A (1993) prezinta o compozitie de ungere
pentru laminarea la cald a otelului, in care o mare cantitate de sulfonat de calciu suprabazic
se adauga in uleiul de baza, pentru laminare la cald. Aceastad compozitie de ungere este de
asemenea diferitd de compozitia conform prezentei inventii, prin aceea ca uleiul de baza nu
este volatil si rAmane in acoperirea de ulei ce rezulta. in plus, utilizarea este diferita de cea
conform prezentei inventii.

Se dau, in continuare, mai multe exemple de realizare a inventiei, in legatura si cu
fig. 1...6, care reprezinta:

- fig. 1, reprezentare schematica, care prezintd structura asamblatd a unei tevi,
destinatéd pentru sonde de fitei, si a unui element de cuplare legat de respectiva teava, in
momentul asamblarii;

- fig. 2, reprezentare schematicéd a unui aparat de incercare la frecare de rotatie,
utilizat pentru a se evalua onctuozitatea unei compozitii de acoperire lubrifiantd, conform
prezentei inventii;

- fig. 3, reprezentare schematica, care prezintd o imbinare cu filet, destinata tevilor
pentru sonde de titei;

- fig. 4, reprezentare schematica, care prezinta nigte mici jocuri prezente in portiunile
filetate si in portiunile de contact nefiletate, ale unei imbinari cu filet, destinata tevilor pentru
sonde de fitei;

- fig. 5 (a), 5 (b) si 5 (c) reprezintd schematic sectiuni transversale, la scard marita,
prezentand acoperirea lubrifianta, formata pe o portiune de contact metalica, nefiletata, cu
suprafatd pretratatd, a unui cep din unele exemple de realizare a unei imbinari cu filet,
destinate tevilor pentru sonde de fitei, conform prezentei inventii;

- fig. 6 reprezintd schematic o sectiune, la scard maritd, aratdnd o acoperire
lubrifiantd, format& pe portiuni de contact metalic, nefiletate, conform unui alt exemplu de
realizare a unei imbinari cu filet, destinate tevilor pentru sonde de titei, conform prezentei
inventii.

imbinarea cu filet pentru tevi metalice, conform inventiei, este constituita dintr-un cep
1a, apartinand unei tevi destinate sondelor de titei, $i care prezinta o portiune filetata 3, care
este cuplata cu o portiune filetata 4, a unei mufe 2a, cuplata cu cepul 1a, iarin zona de contact
dintre cepul 1a si mufa 2a, imbinarea prezinta o portiune de contact metalic 8, nefiletata,

7

11

13

15

17

19

21

23

25

27

29

31

33

35

37

39

41

43

45

47



11

13

15

17

19

21

23

25

27

29

31

33

35

37

39

41

43

45

RO 123531 B1

ce se continud pana la un umar 9. imbinarea cu filet prezintd o acoperire lubrifianta, ce se
aplica imbinarii cu filet gi care are o compozitie de acoperire care cuprinde un solvent si un
lubrifiant bazic, specific, in calitate de componente esentiale, optional, impreuna cu alte
componente, asa cum se descrie in mod detaliat, in continuare.

Solventul serveste pentru a dizolva sau a dispersa lubrifiantul bazic si, optional, alti
lubrifianti si aditivi. Solventul este prezent in respectiva compozitie, in scopul de a da posi-
bilitatea s& se formeze, in mod eficient, o acoperire lubrifianta avand compozitie si grosime
uniforme. Ca urmare, lubrifiantul bazic si alte componente lubrifiante sunt adsorbite in mod
uniform de catre suprafata de substrat si este posibil s& se formeze o acoperire lubrifianta
avand excelente proprietati de impiedicare a ruginirii, chiar daca respectiva acoperire este
subtire.

in prezenta inventie, solventul folosit este volatil. Anume, spre deosebire de un ulei
de baza care se foloseste in mod clasic intr-un ulei de ungere, solventul se vaporizeaza sau
se evapora in cursul formarii unei acoperiri $i, in esentd, nu ramane in acoperirea lubrifianta
mentionata. Termenul "volatil", folosit aici, semnifica faptul c& respectivul solvent prezinta
tendinta de vaporizare la o temperatura cuprinsa in intervalul de la temperatura camerei
pana la 150°C, cand se afla sub forma de acoperire.

Tipul de solvent nu este decisiv, atata timp cat acesta este un lichid organic care
poate sa dizolve complet sau partial lubrifiantul bazic si care se poate vaporiza usor, in
timpul uscarii, dupa aplicare. Exemple de solventi volatili, care sunt adecvati pentru folosire
in prezenta inventie, includ solventi petrolieri, de exemplu, solventi de curatire chimica si
benzine pentru lacuri corespunzatoare benzinei industriale, asa cum se specifica in JIS
K2201, benzina grea aromatica, xilen si etilglicol (celosolv). Poate fi folosit si un amestec de
doué sau mai multe dintre acestea. De preferintd, solventul are un punct de inflamabilitate
(temperatura de aprindere) de cel putin 30°C, un punct de fierbere initial de cel putin 150°C
si un punct final de cel mult 210°C, deoarece un astfel de solvent este relativ usor de manuit
si se vaporizeaza usor, pentru a reduce timpul de uscare necesar.

Cel putin un lubrifiant bazic, ales dintre un sulfonat bazic, un salicilat bazic si un fenat
bazic, este folosit, drept component lubrifiant principal, in compozitia de acoperire lubrifianta,
conform prezentei inventii. Componentul lubrifiant principal poate s& nu fie intotdeauna
prezentin cantitatea cea mai mare, in respectiva compozitie, insa pentru compozitia conform
inventiei, este componentul care joaca rolul de ungere principal.

Fiecare dintre acesti lubrifianti bazici este o sare constituita dintr-un acid aromatic si
o cantitate in exces dintr-o substanta alcalind. Dupa cum se descrie mai jos, acest tip de
lubrifiant bazic contine respectiva substantd alcalind in exces, sub forma de particule
coloidale care sunt dispersate intr-o substanta uleioasa, si este un fluid semisolid sau vascos
de genul unei unsori consistente la temperatura camerei.

A. Sulfonat bazic

Partea de acid sulfonic, care constituie un sulfonat bazic, poate fi un acid sulfonic
petrolier, ce se obtine prin sulfonarea unor componenti aromatici dintr-un distilat petrolier sau
un acid sulfonic aromatic, sintetic. Exemplele de acid sulfonic aromatic, sintetic, includ acid
dodecilbenzensulfonic, acid dinonilnaftalensulfonic si altele de acest gen. Sarea sau partea
cationica a acestui sulfonat poate fi un metal alcalin sau o sare de metal alcalino-pamantos.
Dintre aceste saruri, o sare de metal alcalino-pamaéantos si, in special, o sare de calciu, o sare
de bariu si 0 sare de magneziu sunt preferate. Aceste saruri vor da aproape acelasi efect ca
fiecare dintre celelalte.
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Cu titlu de exemplificare, un sulfonat de calciu bazic va fi explicat mai jos, insa

sulfonatul bazic nu este limitat la o astfel de sare de calciu. in comert, este disponibil sulfonat
de calciu bazic. Exemple de produse comerciale pot fi date cu Sulfol 1040, fabricat de catre
Matsumura Petroleum Institute, si Lubrizol 5318, fabricat de catre Japan Lubrizol.
Un sulfonat de calciu bazic se prepara prin dizolvarea unei sari de sulfonat neutru intr-un
solvent adecvat, de exemplu, unul ales dintr-o hidrocarbura aromatica, un alcool si un ulei
mineral, adaugarea de hidroxid de calciu, intr-o cantitate suficienta pentru a da un numar de
baza cerut pentru sulfonatul de calciu bazic, si amestecare. Dupéa aceea, o cantitate in exces
de dioxid de carbon gazos este trecut prin respectivul amestec, pentru a carbonata hidroxidul
de calciu adaugat, care apoi este filtrat in prezenta unui mijloc de filtrare, de exemplu,
caolind activata. Filtratul este distilat in vid, pentru a indeparta solventul volatil, 1asand
sulfonatul de calciu bazic, dorit, ca reziduu.

Sulfonatul de calciu bazic, preparat prin aceasta metoda, este un lichid semisolid sau
vascos, de genul unei unsori consistente, care contine particule fine, coloidale, de carbonat
de calciu, dispersat intr-o substanta uleioasa, in mod stabil. Deoarece particulele dispersate
de carbonat de calciu pot functiona ca un lubrifiant solid, in special, in conditii de strangere
severe, cu 0 mica interferentd de filet, sulfonatul de calciu poate prezenta o onctuozitate
superioara, remarcabild, comparativ cu un ulei de ungere lichid, tipic. in afara de aceasta,
in cazul in care suprafata de frecare prezintd mici iregularitati (rugozitate a suprafetei),
sulfonatul de calciu bazic poate sa prezinte un efect de rezistenta la uzura prin frecare chiar
mai bun asupra unei imbinari cu filet pentru tevi ale unei sonde de fitei, datorita efectului
combinat al efectului de lubrifiere exercitat de filmul microfluid, determinat de presiunea
hidrostatica si de efectul de lubrifiere solida al particulelor fine.

Cuunsoarea consistenta, combinata, mentionaté mai sus, care a fost aplicatd in mod
clasic unei imbinari cu filet pentru tevi ale unei sonde de titei, inainte de strdngere, o pulbere
de metal greu, de exemplu, Pb, continuta in aceasta, actioneaza in calitate de lubrifiant solid,
iar rezistenta la uzura prin frecare si capacitatea de etansare la gaze, ceruta imbinarilor cu
filet ale tevilor pentru sonde de ftitei, sunt asigurate printr-o combinatie dintre efectul de
lubrifiere solida, al pulberii, si efectul de lubrifiere prin pelicula lichida, al unsorii consistente.
Intr-o compozitie de acoperire lubrifiantd, conform prezentei inventii, un sulfonat bazic, prin
el insusi, poate sa prezinte atat efect de lubrifiere solida, cat si efect de lubrifiere cu pelicula
de lichid, si deci el poate conferi unei imbinari cu filet, destinate pentru tevi ale sondelor de
titei, aceeasi rezistenta la uzura prin frecare si aceeasi capacitate de etansare la gaze, ca
si 0 unsoare consistenta, combinata, fara folosirea unei pulberi de metal greu. Acest efect
al unui sulfonat bazic poate fi de asemenea obtinut cu un salicilat bazic sau un fenat bazic.

B. Salicilat bazic

Salicilatul bazic poate fi o sare de metal alcalin sau o sare de metal alcalino-pa-
mantos, a unui acid alchilsalicilic. Acidul alchilsalicilic poate fi preparat, prin reactia
Kolbe-Schmitt, dintr-un fenol alchilic, care se obtine prin alchilare de fenol, folosind o
alfaolefind care are 14 pana la 18 atomi de carbon. Sarea, de preferinta, este o sare de
metal alcalino-pamantos si, in special, o sare de bariu sau o sare de magneziu.

Un salicilat bazic poate fi preparat prin transformarea unei sari de salicilat neutre
intr-o sare bazica, prin aceeasi metoda, asa cum a fost explicata cu privire la un sulfonat
bazic. Acesta este o substantd semisolida sau vascoasa, de genul unei unsori consistente,
si contine carbonat alcalin, sub forma de particule coloidale, dispersate intr-un ulei. Salicilatul
de calciu bazic este, de asemenea, disponibil in comert. Exemplele de produse comerciale
includ OSCA 431 si OSCA 453 de la OSCA Chemicals, si SAP 005 de la Shell Chemicals.
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C. Fenat bazic

Un fenat bazic poate fi preparat prin transformarea unei sari de fenat neutre intr-o
sare bazica, cu ajutorul aceleiasi metode, asa cum a fost descrisa cu privire la un sulfonat
bazic. Fenatul neutru poate fi obtinut punand in reactie un fenol alchilic, aga cum s-a descris
mai sus, cu un hidroxid de metal, in prezenta de sulf elementar, intr-un solvent alcoolic.
Fenatul bazic este, de asemenea, un lichid semisolid sau vascos, de genul unei unsori
consistente si contine carbonat alcalin sub forma de particule coloidale, dispersate intr-un
ulei. Sarea, de preferintd, este o sare de metal alcalino-pamantos, in special, sare de calciu,
sare de bariu sau sare de magneziu.

Intr-o compozitie de acoperire lubrifiantd, conform prezentei inventii, cel putin un
lubrifiant, ales dintre sulfonatul bazic, salicilatul bazic si fenatul bazic, este folosit in calitate
de lubrifiant principal. Cand se folosesc doi sau mai multi lubrifianti bazici, acestia pot
apartine fie aceleasi clase (de exemplu, doi sulfonati bazici), fie unor clase diferite (de
exemplu, o combinatie dintre un sulfonat bazic si un salicilat bazic).

Cu cat este mai mare indicele de bazicitate al lubrifiantului bazic care se foloseste,
cu atat este mai mare cantitatea de particule fine de carbonat in exces, care functioneaza
in calitate de lubrifiant solid, si cu atat este maiinalta onctuozitatea si rezistenta la uzura prin
frecare. In plus, o acoperire lubrifiantd, avand un grad de bazicitate mai inalt decat un anumit
nivel, prezinta proprietati sporite de a impiedica ruginirea, datorita efectului ei de neutralizare
a substantelor acide care pot determinaruginirea. Din aceste motive, lubrifiantul bazic, folosit
in prezentainventie, are, de preferinta, un indice de bazicitate (JIS K2501) (cand se folosesc
doi sau mai multi lubrifianti bazici, media ponderata a indicilor de baza ale acestora in raport
cu cantitatile lor) de cel putin 50 mg KOH/g. Totusi, un lubrifiant bazic avand un indice de
bazicitate ce depaseste 500 mg KOH/g, prezinta caracter hidrofil si proprietati reduse de
prevenire a ruginirii. Indicele de bazicitate al lubrifiantului bazic se situeaza, mai bine, in
intervalul de 100...500 mg KOH/g si, cel mai bine, in intervalul de 250...450 mg KOH/g.

Rasina termoplastica

Compozitia de acoperire lubrifiantd, conform prezentei inventii, cuprinde, de
preferinta, o rasina termoplastica, deoarece o astfel de rasina serveste la cresterea grosimii
acoperirii lubrifiante si rezistentei la uzura prin frecare, cand este introdusa in interfata de
frecare.

Exemplele de rasini termoplastice utile, totusi fara limitare la acestea, includ rasini
de polietilend, rasini de polipropilena, rasini de polistiren, rasini poliamidice si altele de acest
gen. Un copolimer sau un amestec format din aceste rasini si o alta rasina termoplastica
poate fi folosit. Densitatea (JIS K7112) rasinii termoplastice se situeaza, de preferintd, in
intervalul 0,9...1,2. Ca urmare a nevoii ca rasina sa se deformeze usor pe suprafata de
frecare si sa prezinte onctuozitate, résina termoplastica are, de preferinta, o temperatura de
deformare termica (JIS K7206) de 50...150°C.

Rasina termoplastica, atunci cand se prezinta sub forma de particule in acoperirea
lubrifiantd, poate sa prezinte o rezistenta, efectiv imbunatatita, la uzura prin frecare,
deoarece respectivele particule exercitd o actiune de lubrifiere similard cu cea a unui
lubrifiant solid, cand este introdus in interfata de frecare. De aceea, rasina termoplastica
este, de preferinta, sub forma de pulbere, in special, de forma sferica, si nu este solubila in
solventul organic, folosit in compozitia de acoperire lubrifianta. Atata timp cat pulberea de
rasina termoplastica poate fi dispersata sau suspendata in respectivul solvent, aceasta se
poate gonfla.

Este avantajos ca pulberea de rasina termoplastica sa aiba un diametru de particule
fine, in scopul de a spori viscozitatea compozitiei $i, in consecintd, grosimea acoperirii ce
rezultd, si de a imbunatati rezistenta la uzura prin frecare. Totusi, niste particule mai mici de
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0, 05 uym in diametru fac ca respectiva compozitie de acoperire lubrifiantd s& prezinte o
tendintd accentuata catre gelifiere, prin aceasta, devenind dificil sa se formeze o acoperire
cu grosime uniforma. Niste particule mai mari de 30 um in diametru sunt dificil de introdus
in interfata de frecare i usor de separat prin sedimentare sau flotatie in respectiva
compozitie, devenind astfel dificil s& se formeze o acoperire omogena.

In consecinta, diametrul particulei se situeaza, de preferinta, in intervalul 0,05...30 ym si, mai
bine, in intervalul 0,07...20 ym.

Alti lubrifianti folositi

Compozitia de acoperire lubrifiantd, conform prezenteiinventii, mai poate include unul
sau mai multi lubrifianti, altii decét lubrifiantul bazic descris mai sus.

Un agent de presiune extrema poate fi prezent in compozitia de acoperire lubrifianta,
conform inventiei, deoarece acesta sporeste rezistenta la uzura prin frecare.

Exemplele nelimitative de agent de presiune extrema includ uleiuri si grasimi
sulfurate, polisulfuri, fosfati, fosfiti, triofosfati si saruri metalice ale acidului ditiofosforic.

Uleiurile si grasimile sulfurate sunt acei compusi care au un continut de sulf de
5...30%, in greutate, preparati prin adaugarea, de sulf, unui ulei sau unei grasimi de origine
animala sau vegetald, avand legaturi nesaturate, urmata de incalzire.

Polisulfurile includ polisulfuri dialchilice, diarilice, diaralchilice si dialchilarilice si
olefine sulfurate, fiecare avand 2...5 grupari de sulfuri succesive. Exemplele de polisulfuri
preferate includ disulfura dibenzil, polisulfura di-tert-dodecil si polisulfura di-tert-nonil.

Fosfatii, fosfitii, tiofosfatii si sarurile metalice ale acidului ditiofosforic pot fi acele
substante care au urméatoarele formule:

- fosfati: (R,0) (R,O) P (=0) (ORy);

- fosfiti: (R;0) (R,0) P (ORy);

- tiofosfati: (R;0) (R,O)P(=S) (ORy);

- sare metalica a acidului ditiofosforic: [(R,0) (R;O)P(=S)-S]2-Me.

in formulele de mai sus, R,-Rs semnificd, fiecare, o grupare alchil, o grupare
cicloalchil, o grupare alchilcicloalchil, o grupare aril, 0 grupare alchilaril sau o grupare
arilalchil, fiecare avand pana la 24 de atomi de carbon, sau R, si R; pot fi hidrogen. Me
semnificd molibden (Mo), Zinc (Zn) sau bariu (Ba).

Exemplele deosebit de preferate dintre acesti compusi includ tricrezilfosfat si
dioctilfosfat, pentru fosfati; tristearilfosfit, tridecilfosfit si fosfit acid dilaurilic, pentru fosfiti;
tridodecil si tritridecil tiosfosfati si trialchilfenil tiofosfat, pentru tiofosfati; si dialchilditiofosfat
de zinc, in care R, si R sunt grupari alchil primare sau secundare, avand 3...30 atomi de
carbon, pentru sarurile metalice ale acidului ditiofosforic.

Compozitie de acoperire lubrifianta

Cantitatea din fiecare component al compozitiei de acoperire lubrifiante, conform
prezentei inventii, nu este limitatd, in mod special, atata timp cat respectiva compozitie poate
forma o acoperire lubrifiantd care prezinta o excelenta rezistenta la uzura prin frecare, in
momentul strangerii unei imbinari cu filet, destinata tevilor pentru sonde de fitei, si care
confera bune proprietati de impiedicare a ruginirii. Totusi, cantitatea preferata, din fiecare
component, este dupa cum urmeaza.

Solventul organic volatil este prezent in respectiva compozitie intr-o cantitate suficienta
pentru a dizolva sau dispersa lubrifiantul bazic sau alti lubrifianti si aditivi, pentru a asigura
o compozitie cu o buna capacitate de umezire pe suprafata ce trebuie acoperita si pentru a
o dispersa, s$i usura adsorbtia lubrifiantilor bazici sau a altor lubrifianti de catre suprafata
imbinarii. Dacarespectiva cantitate de solvent este preamica, viscozitatea compozitiei devine
atat de inaltd, incat se interfereaza cu operatiile de acoperire sau ingreuneaza realizarea in
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mod adecvat a efectelor descrise mai sus. Pe de alta parte, daca respectiva cantitate de
solvent este prea mare, acoperirea care se obtine devine prea subtire, pentru a se realiza
in suficienta masura proprietatile dorite, privind ungerea si impiedicarea ruginirii. Solventul
este prezent in compozitie, de preferinta, intr-o cantitate de 25...80%, in greutate, si, mai
bine, intr-o cantitate de 30...70%, in greutate.

Deoarece solventul nuramane efectiv in acoperirea lubrifianta, formata dupa uscare,
respectiva acoperire lubrifianta este constituita din componentii nevolatili, care raman, allii
decat solventul. In consecinta, cantitatea din fiecare component, cand totalul tuturor
componentilor nevolatili este luat ca 100 de parti in greutate, este egala, in general, cu
cantitatea fiecarui component din respectiva acoperire lubrifiantd. Cantitatea din fiecare
component, altul decat solventul, este exprimata in procente de greutate, pe baza totalului
de componente, altele decét solventul, care reprezintd 100% in greutate, in scopul de a
indica continutul acestuia intr-o acoperire uscata.

Lubrifiantul bazic, care este un component principal al acoperirii lubrifiante, conform
prezentei inventii, cuprinde, in general, 10...100%, in greutate, din acoperirea lubrifianta. De
preferinta, acesta este prezent intr-o cantitate cuprinsa in intervalul 15...100%, in greutate,
mai bine 20...100%, in greutate, si cel mai bine 30...80%, in greutate. Se prefera, de
asemenea, carespectiva cantitate de lubrifiant de baza sa fie alesa, astfel incat acoperirea
lubrifianta ce rezulta s& aiba un indice de baza egal cu cel putin 50 mg KOH/g. De exemplu,
o acoperire lubrifianta care contine 20%, in greutate, dintr-un lubrifiant bazic, avand unindice
de baza de 400 mg KOH/g, drept singur component bazic, va avea un indice de baza egal
cu 80 mg KOH/g. Astfel, cand indicele de baza al lubrifiantului bazic este sporit, cantitatea
de lubrifiant bazic poate fi redusé cu alti lubrifianti, care sunt prezenti intr-o cantitate sporita.

Rasina termoplastica poate fi prezenta, in acoperirea lubrifianta, intr-o cantitate
cuprinsa in intervalul 0...30%, in greutate. O cantitate mai mare de rasina, in special, sub
forma de pulbere, poate sa determine o gelifiere semnificativa, prin aceasta facand dificila
formarea unei acoperiri cu grosime uniforma. Cantitatea de rasina termoplastica este, de
preferinta, de cel mult 20%, in greutate, si, mai bine, de cel mult 15%, in greutate. in scopul
de a imbunéatati rezistenta la uzura prin frecare, prin adaugarea unei ragini termoplastice,
cantitatea de rasina termoplastica, in acoperirea lubrifianta, este, de preferinta, de cel putin
0,5%, in greutate, mai bine, cel putin 1%, in greutate, si cel mai bine, cel putin 2%, in
greutate.

Cantitatea de alti lubrifianti din acoperirile lubrifiante se situeaza, de preferinta, in
intervalul 0...90%, in greutate, si, mai bine, este de cel mult 75%, in greutate, si, inca mai
bine, de cel mult 60%, in greutate. Deoarece alti lubrifianti pot usura formarea unei acoperiri
lubrifiante, uniforme, se prefera carespectiva compozitie sa contina cel putin 5%, in greutate,
din unul sau mai multi alti lubrifianti.

Dupa cum s-a afirmat mai sus, cand lubrifiantul bazic are un indice de baza inalt,
onctuozitatea tinde sa fie impiedicatd mai putin semnificativ, prin adaugarea altor lubrifianti,
in cantitate mare.

Cantitatea de agent de presiune extrema, din acoperirea lubrifianta, se situeaza, de
preferinta, in intervalul 0...15%, in greutate, si mai bine, de 10%, in greutate. in scopul
obtinerii unui efect de imbunatatire a rezistentei la uzura prin frecare, cu ajutorul unui agent
de presiune extrema, acesta este prezent, de preferintd, intr-o cantitate de cel putin 1%.

Daca respectiva cantitate de agent de presiune extrema este prea mare, acesta
poate avea un efect nefavorabil asupra proprietatilor de impiedicare a ruginirii.

in afard de componentii descrisi mai sus, o compozitie de acoperire lubrifianta,
conform prezentei inventii, mai poate include unul sau mai multi componenti suplimentari,
de exemplu, un antioxidant, un conservant, un agent colorant si altele de acest gen.
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Nu exista limite speciale privind unele proprietati ca, de exemplu, viscozitatea,
indicele de baza, indicele de saponificare al compozitiei de acoperire lubrifianta, conform
prezentei inventii, insd, de preferintd, acestea se afla in intervalele ce urmeaza.

Viscozitatea compozitiei de acoperire lubrifiantd, masurata la 40°C, se situeaza in
intervalul 2...300 ¢St i, mai bine, 3...250 cSt. O viscozitate mai mica de 2cSt poate avea ca
rezultat formarea unei acoperiri lubrifiante care este prea subtire, pentru a se obtine
proprietati adecvate de impiedicare a ruginirii. Daca viscozitatea este mai mare de 300 cSt,
devine dificil sa se formeze o acoperire cu grosime uniforma. Viscozitatea poate fi reglata
cu ajutorul cantitatii de solvent.

Dupa cum s-a sugerat mai sus, indicele de baza al compozitiei de acoperire
lubrifiante este, de preferinta, astfel incat acoperirea lubrifianta, ce se formeaza dupa uscare
(evaporarea solventului), sa aiba un indice de baza situat in intervalul 50...500 mg KOH/g
si, mai bine, in intervalul 100...500 mg KOH/g. Indicele de baza al acoperirii poate fi reglat
cu ajutorul indicelui de baza si al continutului de lubrifiant bazic, si al altor componenti bazici,
daca exista vreunul.

Indicele de saponificare al compozitiei de acoperire lubrifiantd este, de preferintg,
astfel incat acoperirea formata acolo, dupa uscare, sa aiba un indice de saponificare situat
in intervalul 30...100 mg KOH/g. Indicele de saponificare provine de la diverse uleiuri $i
grasimi sau derivati ai acestora, folositi in calitate de alli lubrifianti si ca agent de presiune
extrema, iar acesta poate fi reglat cu ajutorul indicilor de saponificare si al cantitatilor acestor
componenti. Indicele de saponificare poate fi egal cu zero, cand acesti componenti nu sunt
deloc folositi.

Aplicarea la o imbinare cu filet, pentru tevi ale sondelor de fitei

Prezenta inventie va fi explicata, in continuare, cu privire la un exemplu de realizare,
in care compozitia de acoperire lubrifiantd, conform prezentei inventii, este aplicata la o
imbinare cu filet tipica pentru tevi ale sondelor de titei, desi respectiva compozitie de
acoperire lubrifiantd poate fi aplicata si la o imbinare cu filet pentru alte tevi metalice.

Fig. 3 reprezinté o vedere schematica, cu sectiune in plan longitudinal, a unei portiuni
dintr-o imbinare cu filet tipica, pentru tevi ale sondelor de fitei. in respectiva figura, se
observa un cep 1a, apartinand unei tevi destinate sondelor de titei si care prezinté o portiune
filetata 3, care este cuplata cu o portiune filetatd 4, a unei mufe 2a, cuplata cu cepul 1a, iar
in zona de contact dintre cepul 1a si mufa 2a, imbinarea prezintd o portiune de contact
metalic 8, nefiletata, ce se continua pana la un umar 9.

Fig. 4 reprezintd o vedere, la scard maritd, a unei portiuni din fig. 3, care arata
portiunile 8 de contact metalic, nefiletate, si 0 zona invecinata a portiunilor 3 si 4, filetate, ale
cepului 1a si ale mufei 2a. Aceasta figura arata ca exista un interstitiu 10, intre portiunile
filetate 3 si 4, si portiunile de contact 8, metalice, nefiletate. In fig. 4, aceleasi elemente ca
si in fig. 3, au aceleasi numere de referinta.

Fig. 5(a), 5(b) si 5(c) reprezinta vederi schematice in sectiune, la scara marita, ale
unei acoperiri lubrifiante, conform prezentei inventii, formata pe o imbinare cu filet, pentru
tevi ale sondelor de titei, avand tipuri diferite de pretratament al suprafetei, ardtand portiunea
de contact metalica, nefiletatd, a unui cep. Fig. 5(a) aratd un exemplu de realizare, in care
o acoperire 11 lubrifianté este formaté pe o suprafata 12, a unui cep 1a, avand o rugozitate
relativ mica, produsa prin prelucrarea pe masini unelte, de exemplu. Fig. 5(b) aratd un
exemplu de realizare, in care o acoperire 11 lubrifiantad este formata pe o suprafatd 12,
rugoasa, a unui cep 1a, care poate fi produsa prin prelucrare cu nisip (sablare) sau alice,
dupa prelucrarea pe masini unelte, de exemplu. Fig. 5(c) arata un exemplu de realizare, in

13

11

13

15

17

19

21

23

25

27

29

31

33

35

37

39

41

43

45

47



11

13

15

17

19

21

23

25

27

29

31

33

35

37

39

41

43

45

RO 123531 B1

care o acoperire 11 lubrifianta este formata pe o acoperire 13, de pretratament, avand
rugozitate de suprafata mare ca, de exemplu, o acoperire cu fosfat de mangan, formata prin
tratament de conversie chimica, formata pe suprafata 12, a unui cep 1a, avand o rugozitate
de suprafatd relativ mic&, produsa prin prelucrarea pe masini unelte, de exemplu. O
suprafata 14 este suprafata de pretaratament a acoperirii 13.

Fig. 6 prezinta o acoperire lubrifiantd, in acelasi mod ca in fig. 5(a) pana la 5(c), ale
unui exemplu de realizare, in care atat o suprafata 15, a unei mufe 2a, cat si suprafata 12,
a unui cep, au o acoperire lubrifianta. In acest exemplu de realizare special, mufa 2a are o
acoperire cu fosfat de mangan, avand o suprafatd 14, rugoasa, pe care este formata
acoperirea 11, lubrifianta.

Dupa cum se arata in fig. 3, o imbinare cu filet, tipica pentru tevi ale sondelor de titei,
cuprinde un cep 1a si 0 mufa 2a, capabile sa se cupleze una cu alta. Cepul 1a are o
suprafatd de cuplare care cuprinde o portiune 3, filetatad la exterior, si o portiune 8, de
contact, metalica, nefiletata, formata pe suprafata exterioara, la fiecare portiune de capat al
tevii pentru sonde de titei. Mai precis, portiunea 8, de contact, metalica, nefiletata, este
situata la varful tevii si se extinde spre interior, de la varf catre portiunea 3, filetatd. in mod
similar, mufa 2a are o suprafata de cuplare si o portiune 8, de contact, metalica, nefiletata,
formata pe suprafata interioara a unui element de cuplare filetat, sub forméa de mangon.

Este, de asemenea, posibil sa se formeze un cep pe un element de cuplare si sa se
formeze o mufé pe o teava pentru sonde de titei, sau sa se formeze un cep pe un capat si
o mufa pe capatul opus al fiecarei tevi pentru sonde de titei. Materialul folosit pentru
formarea imbinarii cu filet, adica materialul care formeaza teava sondei de titei si elementul
de cuplare, nu este decisiv, insd, de regula, acesta este un otel, inclusiv un otel carbon, un
otel inalt aliat si un otel inoxidabil.

Cepul si mufa au o forma astfel incét sa se cupleze unul cu altul. Totusi, daca sunt
observate mai de aproape, existad mici jocuri (interstitii) intre respectivul cep si respectiva
mufa, in special, in portiunile filetate, aga cum se arata in fig. 4.

Daca nu sunt prezente astfel de jocuri, pentru a asigura interstitii, este practic
imposibil sa se execute operatia de strangere. Un lubrifiant lichid poate sa patrunda in aceste
jocuri, pentru a umple respectivele jocuri, si sub presiunea produsa in timpul strangerii,
acesta se insurubeaza din jocurile mentionate, in zonele inconjuratoare, prin aceasta
impiedicand, in mod eficient, aparitia uzurii prin frecare. Deci, aceste jocuri contribuie la
ungere. O acoperire lubrifiantd, formata dintr-o compozitie conform prezentei inventii, este
semiuscatd, de genul unei unsori consistente, astfel incat aceasta poate sa manifeste
aceasta comportare de infiltrare si sa confere o excelentd onctuozitate si capacitate de
etangare la gaze.

in conformitate cu prezenta inventie, o acoperire lubrifianta este formata, pe suprafata
de cuplare a unui cep si/sau unei mufe, prin aplicarea unei compoziti de acoperire
lubrifiante, conform prezentei inventii, urmaté de uscare. Aplicarea poate fi efectuata prin
orice metoda adecvata, de exemplu, prin acoperirea cu pensula, pulverizare sau scufundare,
iar uscarea se executa, de preferinta, la temperatura camerei sau cu aer fierbinte, avand o
temperatura de pana la 150°C, pana cand solventul se evapora efectiv complet.

Acoperirea lubrifianta se formeaza, de preferinta, pe intreaga suprafaté de cuplare,
adica pe suprafata atat a portiunii filetate, cat si a portiunii de contact metalice, nefiletata, a
cepului si/sau a mufei. Totusi, este, de asemenea, posibil si in sfera de cuprindere a pre-
zentei inventii, s& se formeze acoperirea pe o parte a suprafetei sau suprafetelor de cuplare.
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in acest caz, se preferd ca acoperirea lubrifiantd sa fie formata cel putin pe suprafata
portiunii de contact metalice, nefiletatd, care este mai susceptibild la gripare si uzura prin
frecare, decat pe portiunea filetata.

Fiecare sau améandoua dintre respectivul cep si respectiva mufa pot fi unse in modul
aratat mai sus. Astfel, poate fi uns numai cepul, asa cum se arata in fig. 5(a) pana la 5(c),
sau poate fi unsa numai mufa. Ca alternativa, pot fi unse atat cepul, cat si mufa, asa cum se
arata in fig. 6.

Dupa cum s-a descris mai inainte, in legatura cu fig. 1, o teava pentru sonde de titei
este asamblatd, in mod frecvent, avand cepul de la unul dintre capete, deja echipat cu mufa,
care este fixatd pe acesta. In acest caz, cepul si mufa, care sunt stranse una pe alta inainte
de expediere, pot fi protejate in mod eficient impotriva ruginirii, daca acoperirea lubrifianta,
conform prezentei inventii, este formata pe suprafata de cuplare fie a cepului, fie a mufei.
Desigur, in acest caz, poate fi acoperit atat cepul, cat si mufa. Pentru celalalt cep si cealalta
mufa, care sunt deschise si expuse atmosferei, inainte ca respectiva teava pentru sonde de
titei sa fie legata intr-o sonda cu alta teava pentru sonde de ftitei, se prefera ca acoperirea
lubrifianta sa fie formata atat pe cep, cat si pe mufa, pentru a impiedica ruginirea tuturor
suprafetelor de cuplare. Ca urmare, poate fi impiedicata o reducere a capacitatii de ungere
si etansare la gaz din cauza ruginirii. Ca alternativa sau in mod suplimentar, cepul si mufa,
care sunt deschise, pot fi protejate impotriva ruginirii prin folosirea unui element de protectie
sau aplicand o altd metoda cunoscuta. Intr-un astfel de caz, o acoperire de protectie,
conform prezentei inventii, poate fi formata atat pe respectivul cep, cat si pe mufa
mentionatd, pentru a se obtine capacitatea de ungere doritd, atunci cand cepul sau mufa
sunt stranse una cu alta.

Fig. 5(b) si 5(c) aratéa exemple de realizare in care cepul este supus unui tratament
de prelucrare grosiera a suprafetei. Un astfel de tratament poate fi executat asupra mufei sau
poate fi executat atdt asupra cepului, cat si asupra mufei. Elementul de cuplare, care
constituie mufa, este mult mai scurt decéat teava care constituie cepul, si deci acesta este mai
usor de manevrat. Deci, din punct de vedere al unei exploatari usoare, este avantajos ca
tratamentul de prelucrare grosiera a suprafetei sa fie executat numai asupra mufei.

Grosimea lubrifiantului de acoperire

O imbinare cu filet, pentru tevi ale sondelor de petrol care sunt prevazute cu
acoperire lubrifiantd, conform prezentei inventii, poate sa impiedice uzura prin frecare, chiar
in conditii severe de ungere, in care o presiune excesiv de nalta este aplicata local pe
suprafata de cuplare a cepului sau a mufei, intr-o aga masura, incéat respectiva presiune
determina o deformare plastica, asa cum se intdmpla in situatii in care intervine o dezaxare
provocata de lipsa alinierii tevii sau de prezenta unei impuritati intre suprafetele care se
cupleaza. In acest scop, este decisiv faptul ca lubrifiantul s fie introdus si mentinut intre
suprafetele de frecare (care se cupleaza).

in consecintd, o compozitie de acoperire lubrifiantd este aplicata intr-o cantitate
suficientd, pentru a umple micile jocuri (interstitii) dintre suprafetele ce se cupleaza, de
exemplu, intre filete, asa cum se arata in fig. 4. Daca respectiva cantitate este prea mica,
atunci acoperirea semiuscata, ce rezultd, nu poate avea efectul scontat, prin faptul ca
lubrifiantul continut in micile jocuri sau iregularitati ale suprafetei se infliltreaza in suprafetele
de frecare inconjuratoare, sub actiunea presiunii hidrostatice, generata prin strangere. Din
acest motiv, acoperirea lubrifianta are, de preferinta, o grosime de cel putin 10 ym si, mai
bine, de cel putin 20 um. O grosime de cel putin 10 um, pentru acoperirea lubrifianta,
conform prezentei inventii, este de asemenea suficientd, pentru a impiedica ruginirea.
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Totusi, in cazul in care acoperirea lubrifiantd este formata pe o suprafata rugoasa,
grosimea acoperirii lubrifiante este, de preferintd, mai mare decat valoarea Rmax a
suprafetei. Grosimea acoperirii lubrifiante, in acest caz, este determinata ca valoare medie
intre grosimea maxima si minima a acoperirii formate pe respectiva suprafata rugoasa.

O compozitie de acoperire lubrifiantd, conform inventiei, include un solvent, in scopul
de a face aplicarea mai usoara si a inlesni adsorbtia uniforma a lubrifiantului bazic sau a
altor lubrifianti. De aceea, compozitia are o viscozitate relativ joasa si poate forma, in mod
eficient, o acoperire semiuscata, subtire, in plus, acoperirea lubrifianta contine, in calitate de
component principal, un lubrifiant bazic, de exemplu, un sulfonat bazic, care poseda o inalta
capacitate de ungere. Aceastd capacitate de ungere adecvatd poate fi obtinutd cu o
acoperire relativ subtire. Recurgerea la o acoperire prea groasa provoaca nu doar consum
de lubrifiant, dar actioneaza si impotriva unuia dintre obiectivele prezentei inventii, care
priveste prevenirea poluarii mediului ambiant. Din acest punct de vedere, limita superioara
a grosimii acoperirii lubrifiante se situeaza, de preferintd, in jurul valorii de 200 ym. O
grosime mai adecvata are valoarea de 30...150 uym.

Rugozitatea suprafetei

O imbinare cu filet pentru tevi ale sondelor de titei, fabricata prin prelucrare pe magini
unelte, prezinta in mod caracteristic o rugozitate (Rmax) a suprafetei de 3...5 ym.

Suprafetele de cuplare ale imbinarii, adica suprafetele portiunilor filetate si portiunilor
de contact metalice, nefiletate, ale unui cep si/sau unei mufe, pe care trebuie sa se formeze
o acoperire lubrifiantd, conform prezentei inventii, sunt pretratate, de exemplu, prin
prelucrare cu nisip (sablare), astfel incét s& aiba o rugozitate sporitd a suprafetei, prin
aceasta, creand posibilitatea de imbunatétire, in continuare, a rezistentei la uzura, a
respectivei acoperiri. Acest lucru are loc, deoarece o suprafata rugoasa poate sa retina
lubrifiantul in micile adancituri formate pe aceasta si sa produca in mod mai eficient efectul
descris mai sus, prin faptul ca respectivul lubrifiant se infiltreaza in suprafata de frecare
inconjuratoare, sub actiunea presiunii hidrostatice.

Acest efect poate fi realizat indiferent de fazele de pretratament folosite pentru a
produce rugozitati pe respectiva suprafatd. O rugozitate de suprafatd, realizata dupa
prelucrare la Rmax, in intervalul de 5...40 um, este adecvata. Daca rugozitatea suprafetei
depéaseste 40 um, periferia adanciturilor suprafetei nu poate fi etansata in mod adecvat si
este dificil sa se produca o presiune hidrostatica, suficienta pentru obtinerea unei capacitati
de ungere adecvate, prin efectul de infiltrare. Mai bine este ca Rmax sa se situeze in
intervalul 10...30 ym.

Metodele numerotate de la 1 pana la 5, care urmeaza pot fi aplicate pentru prelucrare
prealabild, in scopul de a conferi o rugozitate mai mare suprafetelor de cuplare ale cepului
si/sau ale casetei, desi pot fi aplicate si alte metode. Dintre acestea, metodele 1 si 2 implica
o indepartare neuniforma de material din respectiva suprafatd, pentru a produce rugozitati
pe aceasta, aga cum se arata in fig. 5(b). Metodele numerotate 3...5 implica formarea unei
acoperiri de pretratament situat mai jos, avand o rugozitate de suprafatd mare, asa cum se
arata in fig. 5(c), iar pentru cep, cain fig. 6.

1. Prelucrare cu nisip sau cu alice. Rugozitatea de suprafata, obtinuta prin aceasta
metoda, poate fi variatd prin marimea particulelor de prelucrare folosite.

2. Corodare cu acid. Scufundare intr-un acid tare, de exemplu, acid sulfuric, acid
clorhidric, acid azotic sau acid fluorhidric, ce poate forma rugozitati pe suprafata imbinarii.

3. Fosfatare. O acoperire prin conversie chimica, cum ar fi cu fosfat de mangan,
fosfat de zinc, fosfat de mangan si fier, fosfat de calciu si zinc sau o acoperire similara, care
este cristalina si are rugozitate de suprafata mare, poate fi formata in calitate de acoperire
cu pretratament. in general, cand cristalele cresc, creste si rugozitatea acoperirii.
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4. Placare electrolitica. Placarea cu metal, de preferintd, placarea cu otel sau cupru,
poate fi aplicata in calitate de pretratament, pentru producerea de rugozitate. Metalul de
placare este depus, de preferintd, pe proeminente ale suprafetei, prin care respectiva
suprafatd devine usor mai rugoasa.

5. Placare prin soc (mecanic) pe cale uscatd. Aceasta metoda utilizeaza particule
avand un miez de fier acoperit cu un metal sau aliaj ce trebuie depus, de exemplu, zinc sau
aliaj de otel - zinc. Placarea se executa prin proiectarea (suflarea) particulelor pe o suprafata,
folosind forta centrifugald sau aer comprimat, pentru depunerea particulelor de metal pe
respectiva suprafata.

Aceste metode de pretratament pentru producerea de rugozitati pe suprafatd sunt
mai usor de executat pe casetd, insa pot fi executate si pe cep sau pe ambele. Metodele 3,
4 si 5 suntavantajoase, prin aceea ca au ca rezultat formarea unei acoperiri de pretratament
care poate impiedica contactul metalic dintre cep si mufa, cand acoperirea lubrifianta a fost
epuizata, prin aceasta, dand posibilitatea sa se imbunatateasca atat rezistenta la uzura prin
frecare, cat si proprietatile de impiedicare a ruginirii. in special, o acoperire cu fosfat de
mangan este preferata, decarece aceasta este plina de fire cu cristale aciculare, de genul
unui covor si tinde sa aiba o rugozitate de suprafata sporita si o inalté capacitate de retinere
a lubrifiantilor. Ca urmare, cand o compozitie de acoperire lubrifiantd, conform prezentei
inventii, este aplicata pe acoperirea de pretratament cu fosfat de mangan, poate fi formata
0 acoperire lubrifiantd, semiuscata, deosebit de eficienta. Unele materiale folosite, pentru a
forma o teava pentru sonde de titei, de exemplu, oteluri inalt aliate, sunt greu sau imposibil
de a fi supuse operatiei de fosfatare. in astfel de cazuri, fosfatarea poate fi executatd dupa
placarea electrolitica cu otel, asa cum s-a descris mai sus, la punctul 4.

Grosimea acoperirii de pretratament, asa cum s-a descris mai sus, este, de
preferinta, mai mare decat rugozitatea conferita de acea acoperire in scopul de a imbunatati
capacitatea ei de retinere a lubrifiantilor si adeziunea respectivei acoperiri la suprafata
substratului. Mai bine, grosimea este mai mare cu 0 marime de ordinul a 5...10 ym decéat
valoarea R, , preferata, descrisd mai sus, care se situeaza in intervalul 5...40 ym.

O imbinare cu filet, conform prezentei inventii, poate fi folosita fara a fi acoperita cu
unsoare consistenta, combinata, intr-un astfel de caz, dacaimbinarea cu filet este depozitata
pe o perioada prelungita de timp, este posibil ca aceasta s fie supusa ruginirii. In scopul de
a face fatd unei astfel de probleme, ambele capete ale unei tevi pentru sonde de titei,
asamblate cu un element de cuplare, asa cum se arata in fig. 1, adica cepul de la capatul
tevii, nelegat la un element de cuplare (capatul din stanga in fig. 1), si capatul elementului
de cuplare, nelegat la respectiva teava (capatul din dreapta al cuplajului din fig. 1) pot fi
protejate cu elemente de protectie cu stut, fiecare avand filet de cuplare, pentru a forma o
garnitura etansga la gaze cu portiunea filetatd corespunzatoare a tevii sau cuplajului.

Exemplele care urmeaza sunt date in scop de ilustrare si nu sunt destinate sa
limiteze prezenta inventie. Persoanele de specialitate in acest domeniu vor intelege ca
exemplele prezentate aici pot fi supuse la diverse modificari, fara a iesi din sfera de
cuprindere a prezentei inventii.

Exemple

in exemplele care urmeaza, capacitatea de ungere (onctuozitatea) acoperirii
lubrifiante a fost evaluata printr-o incercare, folosind un aparat de incercare la frictiune
rotativ, aga cum se arata in fig. 2. Aceasta incercare s-a dovedit ca se coreleaza bine cu o
incercare de strangere pe imbinarea cu filet a unei tevi pentru sonde de titei. O piesa 5 de
incercare, convexa, careia ii poate fi aplicatd o sarcind comandata, corespunde unui cep i
are un capat de forma conica. O piesa 6 de incercare, concava, care poate fi rotita cu viteza
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comandata, corespunde unei mufe si are o adancitura de aceeasi forma conica pe care se
asaza piesa 5 de incercare, convexa. Cele doua piese de incercare 5 si 6 sunt confectionate
din acelasi otel, care este fie un otel Mn (otel carbon) sau un otel 13 Cr (otel inoxidabil)
avand compozitia aratata in tabelul 1, ambele fiind folosite efectiv la fabricatia de tevi pentru
sonde de titei si elemente de cuplare. Niste suprafete 7 de contact sau cuplare ale pieselor
de incercare au acoperire lubrifiantd formata pe acestea pentru evaluare.

Proprietatile de impiedicare a ruginirii sunt evaluate, printr-o incercare de pulverizare
a unei sari, agsa cum se prezinta in JIS Z2371.

Diverse compozitii de acoperire lubrifiantd sunt preparate prin amestecare intensa
a constituentilor, alesi dintre cei aratati in tabelul 2, intr-un amestectator de omogenizare.

Amestecarea a facut ca lubrifiantul bazic sa fi dizolvat aproape completin respectivul
solvent.

Fiecare dintre respectivele compozitii se aplica cu pensula pe suprafetele de contact
ale celor doua perechi de piese de incercare, convexad/concava, avand rugozitatea de
suprafaté reglata prin una dintre metodele aratate in tabelul 3 si este |asaté sa se usuce, la
temperatura camerei, timp de 24 h, in scopul indepartarii complete a solventului si formarii
unei acoperiri lubrifiante.

O pereche de piese de incercare, convexa/concava, este folosita pentru a evalua
onctuozitatea acoperirii, prin capacitatea acesteia de sustinere a sarcinii (capacitate
portantd) in modul urmator: o acoperire lubrifiantd este formata numai pe piesa de incercare,
concava, si o incercare la frecare se executd in conditiile aratate in tabelul 4, pentru a
masura capacitatea de sustinere a sarcinii, pana la aparitia uzurii prin frecare (incercarea de
onctuozitate A). In scopul de a simula o reducere a onctuozitatii, determinaté de incorporarea
unor impuritati, ca, de exemplu, scorii sau fulgii de ruging, asa cum se intdmpla adesea in
timpul strangerii tevilor pentru sonde de titei, aceeasi incercare, la frecare, se repeta dupa
ce o cantitate de 50 mg de fulgi de scorii, colectati de pe tevi reale (avand o marime a
particulelor reglata la 0,2...2 mm prin cernere), a fost imprastiatd pe acoperirea lubrifianta
a piesei de incercare concave (incercarea de onctuozitate B).

Laincercarea de frecare, sarcina aplicata este marita cu cresteri de 100 kg, panain
momentul cand se produce uzura prin frecare, iar sarcina maxima, inainte de producerea
uzurii prin frecare, este evaluatd drept capacitate de sustinere a sarcinii, in cazul unei
captuseli subtiri, si la care strangerea este posibild dupa un tratament de recuperare
obisnuit, se continuaincercareala frecare, dupa un astfel de tratament. Valorile onctuozitatii,
aratate in tabelele 5 si 6, indica de cate ori sarcina este marita de la zero. De exemplu, o
onctuozitate cu valoarea 10 indica faptul ca respectiva capacitate de sustinere a sarcinii
(capacitate portantd) este de 1000 kg inainte de producerea uzurii prin frecare. Sarcina
maxima, ce se aplicad in momentul strangerii unei imbinari cu filet a unei tevi pentru sonde
de titei, este, in mod normal, de 1000 kg. Astfel, daca rezultatele incercarii de onctuozitate
arata valoarea 10 sau mai mare, aceasta presupune ca o imbinare cu filet pentru tevi ale
sondelor de titei poate fi stransa si slabita in mod repetat, fara sa provoace uzura prin
frecare.

Cealalta pereche de piese de incercare este folosita pentru evaluarea proprietatilor
de impiedicare a ruginirii, in modul urmator: o acoperire lubrifianta este formata atat pe piesa
convexa, cat si pe piesa concava de incercare. in scopul de a simula formarea unei striviri,
ce poate avea loc in timpul transportului unei tevi pentru sonde de fitei, in interiorul uzinei
sau intr-o schela pentru forajul sondelor de titei, cele doua piese de incercare sunt plasate
in aparatul de incercare la frecare, astfel incat axele lor longitudinale sau de rotatie sa fie
decalate, pe directie orizontala, cu 1 mm, una in raport cu cealalta si sunt presate una pe
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alta, o data, cu o forté de 500 kg. Apoi, piesele de incercare sunt degajate si montate din nou
in aparatul de incercare, astfel incét axele lor longitudinale sau de rotatie sa fie aliniate una
cu alta si sunt supuse unei incercari la stropire cu sare, timp de 240 h, pentru a evalua
proprietatile de impiedicare a ruginirii, prin observare vizuala a suprafetelor de cuplare ale
pieselor de incercare, dupa cum urmeaza:

O: lipsa ruginire si lipsa decolorare;

[J: lipsa ruginire si usoara decolorare (acceptabila);

V. usoara formare de ruging;

X: rugina formata in mod remarcabil.

Tabelele 5 si 6 aratd compozitiile de acoperire lubrifiantd, conform prezentei inventii
(proprietétile constituentilor fiind aratate in % de greutate), indicele de bazicitate si
viscozitatea masurata la 40°C, ale fiecarei compozitii, grosimea acoperirii formate din
aceasta (calculata din cresterea in greutate a piesei de incercare si a densitatii acoperirii
lubrifiante), rugozitatea de suprafata a fiecarei piese de incercare i evaluarea onctuozitatii
si impiedicarii ruginirii. Tabelul 7 arata aceleasi elemente pentru exemplele comparative si
exemplele clasice.

Pentru exemplele clasice din tabelul 7, exemplele clasice 1, 2 si 4 sunt exemple, in
care, inainte de incercare, se aplica unsoare consistenta (Tip Il Schell), care corespunde
standardelor API, si in exemplele pentru care este indicatd o aplicare suplimentara, s-a
efectuat o suplimentare cu unsoare consistenta, combinata, de fiecare data, sarcina fiind
marita la incercarea de onctuozitate sau la intervale adecvate, in incercarea de impiedicare
a ruginirii. Unsoarea consistentd, combinatad, se aplica si se suplimenteaza in cantitatea
prescrisd pentru respectivul produs. Exemplul clasic 3 este un exemplu de acoperire
lubrifianta, care contine lubrifiant solid intr-o rasina, adica o acoperire de rasina - lubrifiant
solid, aga cum se prezinta in cererea de brevet de inventie JP 8233164 A (1996).

Tabelul 1
Compozitia de otel a pieselor incercate
Nr. C Si Mn P S Cu Ni Cr Mo | Denumire

110,24(10,30|1,30|0,02|0,01]0,04 (0,07 ]0,17 [ 0,04 | Otel Mn

2101910,2510,80]|0,20|1 0,01 | 0,04 | O,1 13,0 | 0,04 | Otel 13Cr

- bilant, % in greutate: Fe si impuritati inevitabile

Tabelul 2
Materiale folosite la obfinerea compozitiei lubrifiante de acoperire
Solvent A-1 |Benzina pentru lacuri (JIS K 22014)
A-2 [Xilen
A-3 |Celosolv butilic
Lubrifiant bazic B-1 |Sulfonat de Ca bazic (b.n.: 400 mg KOH/g)

B-2 |Sulfonat de Ba bazic (b.n.: 100 mg KOH/g)
B-3 |Salicilat de Mg bazic (b.n. : 150 mg KOH/q)
B-4 |Fenat de Ca bazic (b.n.: 300 mg KOH/g)
Pulbere de rasina C-1 |Pulbere de polietilena (p.d.: 20 ym)
termoplastica C-2 |Pulbere de rasina acrilica (p.d.: 2 um)

C-3 |Pulbere de rasina stirenica (p.d.:0,2 um)
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Tabelul 2 (continuare)

Agent de presiune
extrema

D-1

Untura de porc sulfurata (S:10%, s.n.: 180 mg KOH/qg)

D-2

Fosfat acid de dilauril

D-3

Ditiofosfat dialchilic de zinc (Zn: 80%, P: 9%, S: 17%)

Alt lubrifiant

E-1

Sapun de calciu acid din seu de bovina (s.n.: 20 mg

E-2

Sulfonat de calciu neutru (b.n.: 1 mg KOH/g)

E-3

Trioleat de trimetilenpropan (s.n.: 100 mg KOH/qg)

E-4

Lanolina (s.n.: 100 mg KOH/g)

E-5

Ulei mineral rafinat (1ISO VG 46)

Nota:

b.n. = indice de bazicitate
s.n. = indice de saponificare p.d. = diametrul particulei

Tabelul 3
Rugozitatea de suprafata a pieselor incercare
Marca R Metoda de imprimare a rugozitatii de suprafata
F-1 3 Asa cum este prelucrat pe masini unelte (lipsa rugozitate)
F-2 5 Placare electrolitica cu Cu
F-3 20 Prelucrare cu nisip (sablare)
22 Prelucrare cu nisip + placare electrolitica cu Cu
F-4 10 Tratament de fosfatare cu Zn
F-5 20, 25 |Tratament de fosfatare cu mangan
35, 40 |Prelucrare cu nisip + fosfatare cu mangan
F-6 30 Placare cu ciocanire (prelucrare prin suflare cu Zn) pe otel Mn
25 Placare cu ciocanire (prelucrare prin suflare cu Zn) pe otel 13 Cr

Tabelul 4
Conditii de incercare pe aparatul de incercare la frecare in migcare de rotatie

Sarcina

Crestere in trepte cu 100 kgf la fiecare treapta

Temperatura

Temperatura camerei

Perioada de incercare

30 s pentru fiecare sarcina

Turatie

20 rot/min

Acoperire lubrifianta

Aplicatd numai pe piesa de incercare, concava

Incercare A Incercare normala (fara fulgi de scorii)
Incercare B Incercare cu introducere de fulgi de scorii
Tabelul 5
Marca Exemplul nr. imbinare de otel carbon (Mn)
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11

Compozitie |[A-1] 50 | 50 | 50 | 50 [ 60 60 60 50 50 | 20
de A-2 30 30
acoperire A-3 10 10 10 10
lubrifianta B-1] 25 5 25 25
( % greutate)| B-2 25 5 10

B-3 25 5 10

B-4 25 15 25

C-1

C-2

C-3 0,5

20
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Tabelul 5 (continuare)

Marca Exemplul nr. imbinare de otel carbon (Mn)
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11
Compozitie [D-1 1 2 5
de D-2 2 3
acoperire D-3 2 1 5
lubrifianta E-1] 10 | 10 5 5 4 10
( % greutate)|E-2 5 12
E-3] 10 13 | 10 5 10 10 | 20 10
E-4 3 10 5 10 10 5 4,5
E-5] 5 9 10 10 13 5 2 10
Indice de 200| 50 (1251150 | 67 | 167 | 31 | 113 | 110 | 250 | 200
bazicitate
Viscozitate' 4014,3]3,8]3,9]3,2[35]3,7[36]16]6,5] 84
Grosime? 201 25 | 30 | 10 40 60 25 30 [ 15 | 40 | 100
Rugozitate |F-1| 3 3 3 3 3 3
de F-2
suprafatd F-3
(Rpex MM) a |F-4 10 10 10 10 10
piesei F-5
convexe F-6
Rugozitate |[F-1 3
de suprafata [F5 5
(Rrax HM) @ 273 20 | 10 20 20
piesei
concave F-4
F-5] 20 40 20 35
F-6 30
Onctuozitate A° | 15| 15 [ 15 | 15 14 13 13 14 | 14 | 14 17
Onctuozitate B* | 11 | 11 | 11 11 11 10 10 11 10 | 10 13
impiedicarea olo]|]oOo| O 0 0 O OlOo| O O
ruginirii
Nota:
Viscozitate la 40°C (cSt sau mm?/s).
Grosimea acoperirii (um).
Capacitate portanta de sarcina in incercarea normala (x 100 kgf).
Capacitate portanta de sarcina in prezenta fulgilor de scorii (x 100kgf).
Tabelul 6
Marca Imbinare de otel carbon (MN)|Imbinare de otel inoxidabil (13Cr)
12 | 13 14 15| 16 17 18 19 20 21
Compozitie A-1] 50 20 25 40 40 40 50 40
de acoperire | A-2 30 10 ] 10 30
lubrifianta A-3 10 10
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Tabelul 6 (continuare)

Marca Imbinare de otel carbon (MN) Imbinare de otel (13Cr)
12 | 13 14 15| 16 17 18 19 | 20 21
B-1 20 25 20 20
B-2 | 25 25
B-3 20 10 20
Compozitie B-4 10 25 30
de acoperire | C-1 2 4 1 5
lubrifianta C-2 10,5 1 3 10
(% greutate) | C-3 10 1
D-1 2 2 2
D-2 1 3
D-3 4 2
E-1 10 10
E-2 5 10
E-3 10 10 15 10 20 | 20 10
E-4 |4,5 7 10 25 5
E-5 20 | 10 33 16 16
Indice de bazicitate | 50 | 183 | 42 154 | 83 | 143 | 133 | 50 |160| 100
Viscozitate' 67 | 250 144 | 182 | 132 | 15 | 7,8 | 115 |238| 166
Grosime? 80 |300| 150 | 180 | 120 | 25 35 80 [200| 150
Rugozitate F-1 3 3 3 3 3
de suprafatd | F-2 5 5
a piesei F-3 20 20
convexe F-4 |1 10 | 10
(Rinax M) F-5
F-6
Rugozitate de| F-1 3
suprafata a F-2 5
piesei F-3 20 22 22
concave F-4
(Riax HM) F-5 125 40| 20
F-6 25 25
Onctuozite A [15]1 15| 15 15 16 14 13 16 | 14 15
Onctuozite B* [12 |12 ] 12 12 13 10 10 12 | 11 12
Impiedicarea ruginirii| O | O O O O O O O O O

Nota:

Viscozitate la 40°C (cSt sau mm?/s).
Grosimea acoperirii (um).
Capacitate portantd de sarcina in incercarea normala (x 100 kgf).
Capacitate portanta de sarcina in prezenta fulgilor de scorii (x 100kgf).
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Tabelul 7
Marca Exemplul Exemplul clasic nr.
comparativ
nr. (imbinare de
otel)
112 (3] 4 1 2 3 4
Compozitie|A-1 50 Ungere cu |Ungere cu |Acoperire cu [Ungere cu
de unsoare unsoare MoS,/ unsoare
acoperire consistentd |consistenta [rasind epoxi |consistenta
lubrifianta |A-2 30
(%, greu- |A-3 10
tate)
B-1 20
B-2| 50 Otel Mn Otel Mn Otel
(AP special |(API) 13 Cr
special special
B-3
B-4
C-1 5 Otel Mn
C-2
C-3 3
D-1
D-2 2 Cu aplicare |Fara Fara Cu aplicare
suplimentara|aplicare aplicare suplimen-
D-3 2 |de unsoare [suplimen- [suplimentara|tara de
consistenta |tara de de unsoare |unsoare
E-1 unsoare consistentad |consistenta
consistenta
E-2 30 25
E-3] 10 | 10
E-4 8 10
E-5] 40 75 | 20
Indice de 50 |<1 | 80 |<1 - - - -
bazicitate
Viscozitate' 348 |3, 81523|134 - - - -
Grosime? 350 |25 1450(120 850 850 30 850
Rugozitate |F-1 | 3 3 3 3 3 3
de
suprafatd |F-2
(Rmax’
um) a F-3
piesei
convexe |F-4 10 10
F-5
F-6
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Tabelul 7 (continuare)

Marca Exemplul Exemplul clasic nr.
comparativ
nr. (imbinare de
otel)
112[13] 4 1 2 3 4
Rugozitate| F-I 3
de
suprafatd |F-2| 20
(R
um) a F-3 22
piesei
concave |F-4
F-5 20 20 25 25 20
F-6
Onctuozitate 81419 7 15 8 10 14
AS
Onctuozitate 6 3|75 11 5 5 10
B"
Impiedicarea VI IX]O|V O -* \Y O
ruginirii
Nota:

1) Viscozitate la 40°C (cSt sau mm?/s).

2) Grosimea acoperirii (um).

3) Capacitate portanta de sarcina in incercarea normala (x 100 kgf).

4) Capacitate portanta de sarcina in prezenta fulgilor de scorii (x 100kgf).
X) Nedeterminata.

Dupa cum se arata prin exemplele clasice din tabelul 7, in cazul ungerii cu unsoare
consistenta, daca se executa cu atentie aplicarea suplimentara de unsoare consistenta, ca
in exemplele clasice 1 si 4, proprietétile de onctuozitate si de impiedicare a ruginirii au fost
amandoua bune, iar onctuozitatea este garantata intr-un astfel de grad, incat strangerea
imbinarii cu filet pentru tevi ale sondelor de titei poate fi executata fara sa apara uzura prin
frecare, chiar in prezenta fulgilor de scorii. Totusi, in exemplul clasic 2, in care nu s-a
efectuat aplicare suplimentara de unsoare consistenta, onctuozitatea a scazut in mare
masura si a aparut uzura prin frecare, mai ales, in prezenta fulgilor de scori. Astfel, la
ungerea cu unsoare consistenta, este necesar sa se aplice suplimentar unsoare consistenta,
in scopul de a mentine onctuozitatea.

in exemplul clasic 3 din tabelul 7, o acoperire de rdsina -lubrifiant este evaluata fara
aplicare suplimentara de unsoare consistenta, cum este cazul pentru exemple si exemplele
comparative. Dupa cum se poate vedea din rezultatele incercarilor, onctuozitatea este abia
acceptabila, in conditii normale, cand se incearca in absenta fulgilor de scorii, dar se
degradeaza semnificativ cand este incercata in prezenta fulgilor de scorii. Deci, acoperirea
nu poate sa confere suficientd onctuozitate, pentru a permite o folosire efectiva, pe o
imbinare cu filet, pentru tevi ale sondelor de titei. in plus, aceasta are proprietati de
impiedicare a ruginirii neadecvate. Astfel, este evident ca o acoperire rasina - lubrifiant solid
neextensibila deterioreaza proprietatile de impiedicare a ruginirii, odata ce se degradeaza,
si deterioreaza onctuozitatea, odata ce se depune pe aceasta rugina sau fulgi de scorii.
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Spre deosebire de acestea, dupa cum se poate vedea din tabelele 5 si 6 care
ilustreazéd exemple, in care o acoperire lubrifianta este formaté dintr-o compozitie conform
prezentei inventii i este incercatéa fara ungere cu unsoare consistenta, excelente proprietati
de ungere si prevenire a ruginirii se obtin cu compozitia conform inventiei, la acelasi nivel ca
laungerea cu unsoare consistentd, clasica, cu aplicare suplimentara de unsoare consistenta
(exemplele clasice 1 si 4). Astfel, chiar in prezenta fulgilor de scorii, rezistenta la uzura prin
frecare poate fi garantata cu o imbinare cu filet pentru tevile sondelor de titei, confectionate
nu numai din otel carbon obignuit, ci $i din otel inoxidabil, care este mai susceptibil la uzura
prin frecare, fara aplicare si fara supliment de unsoare consistenta.

Fiecare compozitie de acoperire lubrifianta, preparata in exemple, este aplicata pe
o imbinare cu filet efectiva, pentru tevi ale sondelor de fitei si este supusa la strangeri si
slabiri repetate de zece ori. Cuplul de strangere este stabil, cu o variatie de cel mult £10%.

Aplicabilitatea industriala

in conformitate cu prezenta inventie, este posibil sa se confere excelente proprietati
de onctuozitate si prevenire a ruginirii unei imbinari pentru tevi ale sondelor de titei, la acelasi
nivel cu cele care pot fi atinse prin ungere cu unsoare consistenta, in care se aplica unsoare
consistenta suplimentara. Astfel, pot fi garantate proprietati adecvate de onctuozitate si
prevenire a ruginirii, fard ungere cu unsoare consistenta, chiar si in conditii in care exista
probleme legate de particule sau fulgi de rugina sau scorii suflate sau izbite, care adera sau
se depun in ansamblu. Ca urmare, randamentul de lucru, la legarea tevilor pentru sonde de
titei, folosind respectiva imbinare, poate fi imbunatatit in mod semnificativ, in timp ce se evita
poluarea prin folosirea de unsoare consistenta, combinata, care contine metale grele.

Persoanele de specialitate in acest domeniu vor aprecia faptul cd numeroase
variante si modificari pot fi aplicate inventiei descrise mai sus, in legatura cu exemplele de
realizare prezentate, fara a iesi din sfera de cuprindere a inventiei.
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Revendicari

1. Imbinare cu filet pentru tevi metalice, ce cuprinde un cep si o mufa capabile sa se
cupleze intre ele, cepul avand o portiune filetatd (3) la exterior si o portiune de contact
metalica, nefiletatd, iar mufa avand o portiune (4) filetata la interior si o portiune de contact
metalica, nefiletatd, in care cel putin unul dintre respectivul cep si respectiva mufa are o
acoperire lubrifiantd, formata pe cel putin o parte a portiunii filetate si/sau a portiunii de
contact metalice, nefiletatd, caracterizata prin aceea ca respectiva acoperire lubrifianta
cuprinde, in principal, 10...100 parti in greutate din cel putin un lubrifiant bazic, ales dintre
un sulfonat bazic, un salicilat bazic si un fenat bazic, 0...30 parti in greutate dintr-o rasina
termoplastica, 0...90 parti in greutate dintr-un lubrifiant, altul decét cel bazic, i 0...15 parti
in greutate dintr-un agent de presiune extrema3, totalul acestor componente reprezentand
100 parti.

2. Imbinare cu filet, conform revendicarii 1, in care rasina termoplastica este sub
forma de pulbere.

3. imbinare cu filet, conform oricareia dintre revendicarile 1...2, in care teava de metal
este teava pentru sonde de fitei.

4. Imbinare cu filet, conform oricareia dintre revendicarile 1...3, in care suprafata
portiunii pe care este format& acoperirea lubrifianta are o rugozitate de suprafata R ., situata
in intervalul 5...40 uym.
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