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VIKTIGE PUNKTER

Fra n- av skal denne nye manualen anses som
anbefalte prosedyrer. Dette skjer som en respons pa mange kunders gnske om & oppdatere Arnco-
manualen og kreve at utgvende parter holder seg strengt innenfor parametrene som oppgis i denne

manualen. Dessuten er denne versjonen, 1.1, revidert for & ta med Arncos nyeste produkt, Arnco 150XT.

Utfgrere som fra na av sgker om sertifisering ma kunne demonstrere pafaringen av Arnco-produkter

forablien ASertifisert ut Rver 0.ettertifikat som gjelder alleiAtncosigroduktere n d e

Sertifiseringen gjelder for fem (5) ar. Sertifiserte utfarere ma resertifiseres far sertifiseringen utlaper.
Resertifisering kan veere s& enkel som & sende en sveiseprgve til Arnco for analyse i et laboratorium. De
fleste utfarere vil lett kunne oppfylle dette kravet basert pa tidligere arbeid. Andre kan trenge et besgk pa
stedet av en representant for Arnco for a bli sertifisert. Beslutningen om & sertifisere vil vaere Arncos
eneansvar etter samrad med den utfgrende part. Det vil veere utgifter i forbindelse med sertifisering eller
resertifisering som vil bli fakturert til den ufgrende i forbindelse med sertifiseringsprosessen.

Denne Spesifikasjonsmanualen for Arnco hardstalforsterking inkluderer prosedyrer for alle Arnco-
produkter. | gyeblikket omfatter det 100XT, 150XT, 200XT og 300XT. Som de fleste utfgrere allerede vet,
gjelder noen prosedyrepunkter alle Arnco sveisetrdder, mens andre ikke gjar det. Alle punkter som gjelder
riktige forberedelser, forhandsoppvarming, sveiseparametere for en tradd og sakte nedkjgling ma utfgres pa
samme mate for hver sveisetrad. Disse fellestrekkene og forskjellene som gjelder de generelle sidene av
hver sveisetrads pafgring og inspeksjon er identifiserte i denne manualen. | korthet er de:

A Bade 300XT og 200XT gir sprekkdannelser, enten mikro- eller spenningssprekker, mens 100XT og
150XT ikke gir synbare sprekker hvis den pafgres riktig.

A 100XT, 150XT og 300XT krever at det brukes en dekkgass, mens 200XT ikke gjar det.

A Forvarmingstemperaturer for alle trader varierer med typen av grunnmetall st&l som blir forsterket.
Forvarmetemperaturer er nd mer spesifisert enn fgr for en spesiell OD (ytre diameter) eller grupper
av OD-stgrrelser. Legg merke til at temperaturomrader for forvarming som er oppgitt i diagrammene
i Seksjon 3 er revidert for a vise temperaturomradene for verktgykoblingens OD i Fahrenheit og
Celsiusinklusive minimums- og maksimumstemperatur.

A Stregmforsyningene f o r p-fRBring av fAMI GO type tr-der s |
konstant spenning (CV). Konstant strgm (CC) kan ikke brukes med MIG trader. Se seksjon 2 for
krav til sveiseutstyret.

A Inspeksjonsseksjonen 4 ble i sin revidert for a fijerne diskusjon av_arsaker til svakheter eller
avvisningskriterier slik at Aksept-/Avvisningskriterier kan brukes av enhver erfaren inspektar, enten
for QC, QA eller "tredjepart”. Diskusjonen av "arsaker" er skrevet inn i hele Seksjon 3 for & veere til
nytte for operataren av hardstalforsterkingsutstyret.

A Ordene fAhardbando ell er ihar dbandi ngale grodukttratlert - |

med mindre noe annet er spesielt sagt.

A Spesifikke endringer pa sider i seksjonene er Kort listet opp pa neste side.

Alle utfarere ma lese denne nye manualen og akseptere seksjonen om Utfgrers ansvar. De kan gjerne
(og oppfordres til) & distribuere den til alt personale den gjelder i sine respektive firma. De ma diskutere den
med sin ledelse og driftspersonell og deretter svare til Arnco Technology i Houston, Texas pa adressene
nedenfor med alle spgrsmal eller kommentarer som de matte ha.

Arnco Technology Trust Limited
3657 Briarpark Drive, Houston, Texas 77042-5205, USA
Telefon: +1 832-214-5200 Faks: +1 832-214-5205
E-post: Arnco@arncotech.com  Nettsted: www.arncotech.com

SPESIFIKKE ENDRINGER AV SEKSJONER
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Viktige punkter i manualen - side 3

Lagt til 150XT der det passer, revidert diagram for forvarmingstemperatur i Seksjon 3

Seksjon 2: Generelle retningslinjer og informasjon
2.2 Krav til sveiseutstyret;

Avsn. 2.2.1, side 15: Dette avsnittet er revidert for & klart vise ngdvendigheten av at
stramforsyningergi r konstant spenning for AMI GO tr-der.

Avsn. 2.2.9, side 16; lagt til 150XT som trenger a bruke en dekkgass.

Seksjon 3: Spesifikke pafaringsprosedyrer

Lagt til 150XT der det passer i hele denne seksjonen. | hovedsag er 150XT lagt til overalt der
100XT er skrevet.

3.1 Hardstalforsterking pafart verktaykoblinger (tool joints) i AlISI 4137 stal; side 22-23;
Temperaturomrader for forvarming av OD-starrelser i grupper er revidert for & vise
temperaturomradet inklusive minimums- og maksimumstemperatur i bade Farenheit og Celsius.

3.2 Hardstalforsterking pafart AISI 4145-HT eller AISI 1340-HT stal; sidene 24-25;
Temperaturomrader for forvarming av grupperte OD-starrelser er revidert for a vise
temperaturomradet inklusive minimums- og maksimumstemperatur i bade Farenheit og Celsius.

3.3 Prosedyrer for gjentatt pafering av hardstalforsterking; side 26-39; lagt til 150XT der det
passer.

Avsn. 3.3.1.2; revidert liste for & vise at 150XT kan pafgres over seg selv, 300XT kan pafares
over 150XT; men 150XT kan ikke pafares over 200XT eller over 300XT siden den da vil danne
sprekker. 150XT kan ikke pafares over noen type hardstalforsterking som danner sprekker. Den
kan bare pafgres over seg selv, et "butter pass" med blgtstal, eller 100XT.

7

Avsn. 3.3.2.1 og 3.3.2.2 er samlet i et enkelt avsnitt.

Avsn 3.3.4.1.1D; side 28; lagt til foto av 150XT som sveiset

Seksjon 4: Inspeksjonskriterier for QC / tredjepartsinspeksjon

Lagt til 150XT der det passer i hele denne seksjonen. | hovedsag er 150XT lagt til overalt der
100XT er skrevet.

Avsn 4.3.2.7.3 D; side 45; lagt til foto av 150XT som sveiset
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FORORD

Arnco Technology har forsynt hardstalforsterkingsindustrien siden 1995
med Arnco Technology Recommended Procedures Manual (Anbefalte
prosedyrer). Den farste manualen var for Arnco 200XT, vart originale
produkt for hardstalforsterking. Senere, i ar 2000, la vi til Arnco 100XT
manualen og deretter Arnco 300XT. N3, etter 6 ars forskning og utvikling har
Arnco pa slutten av 2009 introdusert produktet Arnco 150XT. Til & begynne
med var det en separat manual for hvert produkt, og det har virket sveert bra.
Mange av prosedyrene som ble utviklet av Arnco hadde sin opprinnelse i
utviklingen av hver spesialtrdd for hardstalforsterking. Noen av disse
prosedyrene ble ogsa utviklet med henblikk pa AWS og industristandarder
og-spesifikasjoner. P- den tiden wvar
hardstalforsterkingsprodukter pa markedet. | dag er det mange og det er
like mange forskjellige mater a pafgre hvert produkt. Noen av dem er gode;
andre er ikke sa gode. Det vi ser er en stor mengde forvirring angaende
maten en bestemt hardstalforsterking skal pafgres. Som bestandig er
erfaring en god leerer, og som de sier, alle har perfekt syn nar de ser seg
tilbake. Med dette i tankene, fgler Arnco Technology at tiden har kommet til
& forsgke & eliminere sd mye av forvirringen som mulig, SA LANGT DET
GJELDER ARNCOS PRODUKTER.

Den forrige manualen samlet alle Arnco hardstalforsterkningsprodukter
I en manual. Denne manualen og framtidige manualer vil fortsette denne
prosessen. Det er like viktig a kreve at alle produkter pafgres pa en
konsekvent mate, som spesifisert av Arnco Technology, slik at vi eliminerer
forvirringen mellom Arnco hardstalforsterkinger og andre hardstallgsninger
som finnes i markedet for tiden. Alle hardstalforsterkinger er ikke like og de
pafares ikke alle med de samme prosedyrene. Dermed er denne
spesifikasjonen kun for ARNCO PRODUKTER.

Som med tidligere manualer haper Arnco Technology at denne
publikasjonen vil befordre den beste forstaelse av  Arncos
hardstalforsterkingsteknologi. Arnco Technology utforsker og utvikler hele
tiden nye, forbedrede produkter og pafaringer som vil bli introdusert nar de
har bevist at de er vellykkede ute i felten. Alle spgrsmal om denne manualen
eller Arncos hardstalforsterkingsprodukter kan sendes til:

ARNCO TECHNOLOGY TRUST, LIMITED
3657 BRIARPARK DRIVE, HOUSTON, TEXAS 77042-5205, USA
Telefon: +1 (832) 214-5200 Faks: +1 (832) 214-5205
E-post: Arnco@arncotech.com Nettsted: www.arncotech.com
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UTFGRENDES ANSVAR

Nar Arnco-sertifiseringen er oppnadd, erklaerer den sertifiserte utfgrer seg villig til
folgende;

1) A overta operasjonelt ansvar for & gjgre pafgringer av Arnco trad i felge
denne Spesifikasjonsmanualen for Arnco hardstalforsterking. Utfgrende ma
bekrefte at de har denne siste prosedyren i hende og at den er lest og forstatt av alt
ngdvendig personale innen sin organisasjon. Noe av dette personalet kan veere;

A Driftssjef og arbeidsledere

A Formenn og operatgrer for hardmetallforsterking

A QA/QC sjef og arbeidsledere

A QC inspektgrer

2) A ha et fungerende kvalitetssystem som inkluderer et internt
oppleeringsprogram og operatgrsertifisering.

3) Nar en ordre blir mottatt av en Ufgrer, skal han kontroller at;
A Tilstrekkelig mengde av trad og spesifisert dekkgass er pa lager
A Tilstrekkelige teststykker er tilgjengelige for oppsett
A Voltmetre, amperemetre og gassflytmalere har oppdatert kalibrering

4) Et oppstartsmgte holdes med alle involverte ansatte for produksjon av
ordren startes.

5) Arbeidsleder/Sjef vil bare gi ordre om a fortsette til produksjon etter at
utstyrsoppsettet er vellykket og testsveis er akseptert.

6) Utfgrer skal dokumentere sveiseparametrene for pafgring for hver ordre som
de produserer og fare arkiverte opptegnelser for framtidig referanse. De kan ogsa
lage en intern QC-rapport. Disse opptegnelsene skal inneholde;

Navn pa operatgren for hardstalforsterkingen og enhetsnummer
Tradens batchnummer (Lot/mix(=parti/blanding)) og beskrivelse av
traden som brukes

Temperaturomrade for foroppvarming og jevnlig malte temperaturer
Faktiske sveiseparametere for; Spenning, stramstyrke, gassflyt,
Rotasjonshastighet, vibrasjonshastighet, osv.

Inklusive datoer for pafgring

Komplett beskrivelse av rgret, starrelse, vekt, kvalitet

beskrivelse av verktgykobling, osv

Antallet koblinger/ender som er hardstalforsterket

Visuell og dimensjonell inspeksjon

Serienummer pa rar/kobling nar kunden ber om det

A
A

T I I 3> B D B B D
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ARNCO TECHNOLOGY POLICY-ERKLARING

Arnco Technology Trust Limited (Arnco) gir denne industriens ledende
garanti for sitt navaerende spekter av hardstalforsterkingsprodukter.

Arnco Technology er verdensledende i hardstalforsterkingsprodukter for borestrenger.
Imidlertid, som med alle sveiseprosesser, er det kritisk at de spesifiserte
pafgringsparametrene falges for at det ferdige produktet skal ha riktig integritet og ytelse.

Kunder og sluttbrukere har hele tiden sgkt bedre mater & sikre at nar produktene er
pafart, sa vil de ogsa virke uten feil.

Arnco Technology har utviklet dette programmet for & bedre sikre et slikt resultat,
samtidig som vare kunder far en garanti som er svaert klar. Denne garantien gjelder alle
Arnco  hardstalforsterkingstrader nar de paferes i fullt samsvar med
denneSpesifikasjonsmanual for Arnco hardstalforsterking*, og som bevitnet og bekreftet
av Arnco personale eller en Arnco-godkjent uavhengig kontrollar.

Denne prosedyren vil gi vare kunder en verifikasjon pa at Arncos spesifiserte parametere
har blitt skikkelig fulgt ved at pafgringen er overvaket for a sikre overholdelse av disse
spesifikasjoner. Nar den er verifisert og godkjent gjgr garantien at, hvis det mot alle
forventninger oppstar en spesifikk defekt i Arncos hardstalforsterking som et direkte
resultat av den tekniske ytelsen pa Arnco-produktet som ble brukt, sa vil Arnco erstatte
fullt ut den defekte hardstalforsterkingen for Arncos kostende. Se fglgende side for de
spesifikke bestemmelsene i garantien og dens begrensninger.

* Spesifikasjonsmanualen for Arnco hardstalforsterking er tilgjengelig kostnadsfritt
direkte fra  Arnco  Technology gjennom  Arnco  Technologys  nettsted
(www.ArncoTech.com) eller en representant for Arnco pa et av de felgende Arnco
kontaktnumrene:

Arnco Technology Trust Limited
3657 Briarpark Drive, Houston, Texas 77042-5205, USA
Telefon: +1 832-214-5200 Faks: +1 832-214-5205
E-post: Arnco@arncotech.com  Nettsted: www.arncotech.com
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BESTEMMELSER OG BEGRENSNINGER

Bestemmelser

1. Hardstalforsterkingen ma pafgres av en Arnco-sertifisert utferer.

2. Arnco personale eller en Arnco-godkjent kontrollar ma bevitne pafgringen.
Kostnaden av denne tjenesten er et forhandlingsspagrsmal mellom Arnco og
kunden.

3. Hardstalforsterkingen ma pafares i ngye samsvar med denne oppdaterte

Spesifikasjonsmanual for Arnco hardstalforsterking.

4. Hvis det likevel skulle skje en svikt i hardstalforsterkingen, vil en uavhengig
feilanalyse bli utfgrt for & bestemme arsaken til svikten. Hvis svikten er
forarsaket av produktet eller pafaringen, sa vil Arnco veere ansvarlig for
reparasjonen som sagt. Hvis den er forarsaket av boreforholdene osv., sa vil
reparasjonskostnaden veere kundens ansvar.

Begrensninger

1. Begrenset til ikke mer enn kostnaden av & fjerne den defekte
hardstalforsterkingen, pafgring av en butter pass og gjenpafering av ny
hardstalforsterking, inklusive ngdvendige inspeksjoner i forbindelse med
pafgringen av hardstalforsterkingen.

2. Det potensielle tapet av tid eller inntekt for kunden i tilfelle defekt
hardstalforsterking er ikke inkludert.

3. Kostnaden av en tredjepartskontroller som kan kreves av kunden eller
sluttbruker er ikke inkludert. Hvis de gnsker & ha en kontrollgr til stede
under reparasjonen, vil det veere til deres kostnad, ikke Arncos. Arnco vil
skaffe sin egen kontrolltjeneste som pakrevd.

Versjon 1.1, 1. november 2009 8



SEKSJON 1: TYPER AV UTF@RELSE - ARNCO HARDSTALFORSTERKING
11 UTENPALIGGENDE HARDSTALFORSTERKING
UTENPALIGGENDE HARDSTALFORSTERKING ANBEFALES PA DET STERKESTE

PA ALLE VERKT@YKOBLINGER (TOOL JOINTS) FOR MAKSIMAL BESKYTTELSE
AV KAPPE OG VERKT@YTILKOBLING

1.1.1 Nar det spesifiseres av kunden, maskineres et valgfritt forsenket spor inn i den 18
klaveskulderen og fylles glatt med hardstalforsterking. Ett lag pafgres sa utenpdliggende pa ytre

di ameter av ver kt Bykobl i ngen [ en spesifisert
hardst -l forsterking p - muf fens yttersi doees mig sor
spissendens ytterside. | stedet for at hele verktgykoblingen bergrer den indre overflaten i

foringen eller veggen i det apne hullet, er det Arncos hardstalforsterking som tar kontakten og
reduserer dermed slitasjen bade pa foringen OG verktgykoblingen. Denne utenpaliggende
pafaringen for verktgykoblinger er illustrert i Figur 1.1.

1.1.2 Pafaring pa spissendens ytterside anbefales pa det sterkeste for ekstra lange
verktaykoblinger. Det vil sikre enda bedre at hele verktgykoblingsomradet (muffe og spissende)
vil ha minimal kontakt med innersiden av foringen eller veggen i det apne hullet. Det er en
bekymring ved boring eller tripping inn i eller ut av borehullet.

1.1.3 Arnco hardstalforsterking som pafagres pa denne maten reduserer ogsa muligheten
for varmesprekker pa verktgykoblingens overflate. | stedet for at verktaykoblingen blir skadet av
varmesprekker, vil hardstaloverflaten absorbere belastningen. Det verste som kunne skje er at
hardstalforsterkingen kunne bli skadet og deretter matte fjernes og pafares pa nytt. Borestrengen
kan sa berges og fortsatt brukes.

1.1.4 Nar hardstalforsterkingen kommer i kontakt med innersiden av foringen, reduserer
den lave friksjonskoeffisienten momentet og slepekraften som finnes i branner med stor lengde
(extended reach) eller hgy vinkel (high angle). Denne reduksjonen i moment og slepkrefter bar
redusere drivstoffutgiftene.

1.15 Nar paferingen utferes pa nye eller brukte verktgykoblinger i en pafgring uten
fresing (som det gjgres med beerbart feltutstyr), er det vanligvis ikke ngdvendig a pafare eller
gjienpafare hardstalforsterking pa den 18° klaveskulderen. Skulderomradet ma inspiseres visuelt
for & fastsla om det er i brukbar tilstand. Denne typen utenpaliggende pafaring for nye eller brukte
verktgykoblinger i en pafering uten fresing er illustrert i Figur 1.2.

MERKNAD: Se Seksjon 2 og 3 i denne manualen for detaljert informasjon angdende
pafgring pa brukt materiale.

Versjon 1.1, 1. november 2009 9



ARNCO HARDSTALFORSTERKING

UTENPALIGGENDE PAF@ZRING

T \RANSSS

=T,

7

H’-fLB et 374"
1

N

2" (~50mm) Lp Le 3" (~76mm)
R 4/ 32" -1/320 0
4/ 32" -1/320 0, !
(3,17mm, +Omm, -0,80mm) H (3,17mm, +0mm, -
0,80mm)

** Pafgr hardstalforsterking glatt pa 18° skulder, +0, - 1/32" (+0, -0,80mm);
Den kone fugen ma bearbeides til en dybde som er lik tykkelsen av
den ferdige pafarte tykkelsen (H) for den utenpaliggende
hardstalforsterkingen pa yttersiden.

Nar spesifisert, skal sveisestrengen for den kone sveisen veere

mini mum 3/40 (19mm)
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ARNCO HARDSTALFORSTERKING

UTENPALIGGENDE PAF@RING UTEN FRESING

o )\ AN

o [
Y

I

2" (~50mm) Lp Ls 3" (~76mm)
4/ 32" -1/320 0, H 4/ 32" -1/320 0,
(3,27mm, +Omm, -0,80mm) (3,27mm, +Omm, -0,80mm)

Pa muffeenden, pafgr hardstalforsterkingen omtrent 3/8", +/- 1/8"
fra 18° skulderen (9,52mm, +/- 3,17mm)

Figur 1.2
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1.2 GLATT HARDSTALFORSTERKING

1.2.1 Glatt hardstalforsterking anbefales kun hvis maksimal ytre diameter pa
verktaykoblingen ma begrenses for & ikke gi problemer med foringens indre diameter. All
hardstalforsterking som pafgres pa denne maten vil ikke gi maksimale resultatet fordi
verktgykoblingens OD begynner & slites samtidig med hardstalforsterkingen.

1.2.2 For en pafgring av glatt hardstalforsterking, freses et forsenket spor inn i hele
hardstalforsterkingsomradet pa verktgykoblingen som fylles med Arnco hardstalforsterking til den
er glatt med verktgykoblingens overflate. Omradet for hardstalforsterking inkluderer normalt 18°
klaveskulderen. Denne typen pafaring for nye, brukte eller reprosesserte verktgykoblinger er
illustrert i Figur 1.3.

1.2.3 Pafaring av hardstalforsterking pa utsiden av spissenden er et anbefalt valg.

MERKNAD: Se Seksjon 2 og 3 i denne manualen for detaljert informasjon angaende
pafgring pa brukt materiale.

ARNCO HARDSTALFORSTERKING

GLATT PAFZRING

N2 N\ BN

L —] rD ‘k—ua——smuh

H D I8O
2" Lp Ls 3"

3/32" ,+0, - 1/32" D 3/32", +0, - 1/32"
(2,38mm +/- 0,80mm) (2,38mm +/- 0,80mm)
Glatt med ytre diameter H Glatt med ytre diameter,
+1/32", -0" (+0,80mm,-0) +1/32", -0" (+0,80mm,-0)

Pafar hardstalforsterking glatt pa 18° skulder, +0, - 1/32" (+0, -0,80mm);
Nar det ikke er spesifisert, skal sveisestrengen for den kone sveisen vare
mi ni mum 3/ 40 (19mm)

Figur 1.3
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SEKSJON 2: GENERELLE RETNINGSLINJER OG INFORMASJON

2.1 GENERELL INFORMASJON OM PAF@RING AV HARDSTALFORSTERKING

2.1.1 Bredde pa hardstalforsterkningen: Det har blitt en vanlig praksis & bestille
borergr med ekstra lange verktgykoblinger. Sammen med tilblivelsen av verktgykoblinger for hgyt
moment, kandentot al e | engden av kombinerte verktRBykobl:
l ang. For - RBke |l agervirkningen p- disse | ange \
(50mm) p- verktBykoblingens Sspissende [ till egc

verktgykoblingens muffe.

211 Bredde pa sveisestreng: Arnco anbefaler at den ferdige sveisestrengen er 1-1 / 8 0

(~28,6mm) bred. Det farer til en glattere, jevnere streng. Enhetens operatgr ma fastsla hvor godt
utstyret kan produsere den hgyeste kvalitet pa utfarelsen for & oppna en flat eller litt konveks

sveisestrengprofil. Svingebredde (oscillation wi

justeres for a oppna gnsket effekt og mate kravet om en spesifisert total minimal bredde pa

hardstdifor st er ki ngen. Hvis wutf Br end éerdig svéisgstreng, made-f Br e

holde ngye oppsikt med mengden overlapp som trengs for & oppna den totale minimum
hardstalbredden som kunden har spesifisert.

2.1.3 Forvarming: Riktig forhAndsoppvarming av verktaykoblingen eller vektrgret ma
utfgres uansett stalets ytre diameter eller omgivelsestemperatur. Utilstrekkelig forvarming av
basisstalet kan forarsake ugnsket sprekkdannelse i grunnmetallet og/eller sveisemetallet.

2131 Et utdrag fra Weldability of Steels (Sveisbarhet av_stal), R.D.Stout, Welding
Research Council (Radet for sveiseforskning),4. utgave, © 1987, side 169, er gitt her angaende
fordelene med og ngdvendigheten av forvarming;

fForvarming er gunstig av fire grunner: for det farste, senker det avkjglingshastigheten i
sveisemetallet og det varmepavirkede grunnmetallet, slik at det gir en seigere metallurgisk
struktur som motstar sveisesprekker; for det andre, den reduserte avkjglingshastigheten gir en
mulighet for at eventuelt hydrogen som kan veere til stede kan diffundere harmigst ut uten a
forarsake sprekker; for det tredje, det reduserer mengden krymping og for det for det fierde, det

hever noen typer st =l over temperaturen der
2.1.3.2 Utfarende ma se Seksjon 3 i denne manualen for spesifikke temperaturomrader
for forvarming av den staltypen og ytre diameter av grunnmetallet og sikre at forvarmingen er en
Adypo varme og ikke overflatevar me.

2.1.3.3 Kunder og utfarende gjagres oppmerksomme pa at & bruke enhver metode for &

kigle innvendig plastbelegg under hardstalforsterking kan fare til at den varmepavirkede sonen
(HAZ) under sveisen blir sprg og pavirke negativt smeltefestingen av hardstalforsterkingen til
basismetallet.

Kigling av rgrets innside vil ikke gi riktig forvarming av grunnmetallet fgr hardstalforsterkingen.
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214 Sakte avkjgling: Utfarende ma gi verktgykoblingene som er hardstalforsterket
"sakte avkjgling". For a sikre at avkjglingen skjer sa sakte som pakrevet, ma verktgykoblingene
pakkes inn med en gang i termisk isolerende tepper eller beholdere. Brukes ventilasjonsvifter ma
de ha luftstrammen rettet bort fra hardstalforsterkede verktgykoblinger under handtering,
innpakking og lagring for sakte avkjgling. Innpakking og pafaglgende sakte avkjgling ma finne sted
[ isti |l | esTIeppenedeber Heholfierné .m3a veere pa verktgykoblingenes ender til
verktgykoblingen er kjglt ned til mindre enn 150°F (66°C).

Merk: Arnco har fastslatt at alle metoder som bruke for & kjal verktaykoblingens
ender for & forenkle handtering og inspeksjon, etter Q&T prosessen som falger
friksjonssveising, kan pavirke hardstalforsterkingen negativt, spesielt 200XT og 300XT.
Produsenter som pafgrer hardstalforsterking ma ikke bruke noen avkijglingsmetode som
bare skal forenkle handtering eller framskynde produksijon. Verktgykoblingens ender ma fa
tilstrekkelig tid til naturlig avkjgling etter Q&T prosessen.

215 Sliping: Reparasjonssliping for & forme overlappomrader i sveisestrengen eller for
a fierne sprut eller mindre framspring skal utfgres etter behov etter at verktgykoblingen er kiglt
ned til under 150°F (66°C). Kraftig, kontinuerlig sliping med stasjonaere slipehjul er ikke
nagdvendig og ma ikke gjeres.

2.1.6 Klaveskulder: Nar sveising er ngdvendig pa 18 klaveskulderen, ma operatgr og
inspektagr veere sveert oppmerksomme pa sveiseprofilen pa den ferdige sveisestrengen. Hvis
sveisestrengens hgyde pa 18 klaveskulderen overskrider hgyden pa selve verktgykoblingens
skulder, ma den ekstra hgyden fjernes slik at den er jevn med skulderen pa verktaykoblingen. Alt
framstikkende sveisemetall pa 18 klaveskulderen kan fare til forstyrrelser i bruken av lgfteklaver.

2.1.7 Fingre: Nar det kreves "fingre" pa den 18° klaveskulderen, ma de ogsa veere jevne
med overflaten. De kan paferes med hardstalforsterkingsenheten eller med handholdt
sveiseutstyr (dvs. MIG-pistol). Hvis verktaykoblingen er hardstalforsterket fra fgr og er avkjglt til
mindre enn pakrevet forvarmingstemperatur, ma verktaykoblingen forvarmes en gang til til
ngdvendig temperatur far fingrene pafares. Arnco har ingen mening om bruk av fingre, men det
har blitt mer akseptert at fingre med foringsvennlig hardstalforsterking ikke pafares.
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2.2 KRAV TIL SVEISEUTSTYRET

221 Sveiseutstyrets strgmforsyn ma ha en likestrams (DC) utgang med konstant

spenning som kan levere 24-30 volt og 240 til 320 ampere med positiv streng (DCEP). Positiv

polaritet (DCEP) ma brukes til enhver tid, for alle Arnco produkter, uansett type stal som
hardstalforsterk i ngen p-f RBres p-. StrBmforsyninger med k
passer ikke f or p-fRBring av AMI Go type tr-ader som A
stramforsyninger kan levere enten en konstant spenning (Constant Voltage, CV) eller konstant

strgm (Constant Current, CC). Hvis stramforsyningen er av denne typen ma velgerbryteren veere i
stillingen ACVO.

Merk: Arnco har funnet ut at utstyrets voltmeter, enten den er pa selve
stremforsyningen eller en fiernavlesing pa operatgrpanelet, ma kalibreres til faktisk pafert
spenning som malt s& nzert brennerhodet som mulig. Det er normalt - ha e
[ l edni ngeno -volt meen gardger mer) fra Ztrgmforsyningens utgang til
brennerhodet. Dette spenningsfallet ma kompenseres for ved a fa voltmeteret kalibrert til
pafart spenning ved brennerhodet og ikke til utgangen fra stramforsyningen.

2.2.2 Sveiseutstyret ma ha et rent jordingssystem som ikke gir motstand til den
elektriske stremmen. Motstanden kan merkes som varmeoppbygging i sveisekablene eller i
tilkoblingen etter kort tids sveising.

Merk: Det er ogsa mulig & se varierende motstand gjennom a male spenningen.
Nar et voltmeter brukes for & male den paferte spenningen holdes jordledningen pa
voltmeteret direkte pa verktgykoblingen. Hvis det ikke finnes en god jordkobling, vil den
malte spenningen variere betydelig oppover fra den pafgrte spenningen, nar elektroden

(hardst -l forsterkingstr-den) isBRker etter jor
den malte spenningen bare variere omtrentlig +/- 0,50 til 1,0 volt fra den paferte
spenningen.
2.2.3 Utstyret ma ha evnen til & gripe og rotere verktaykoblingen under sveiseflammen
konsentrisk til i nnenf or . 0300 (0O0,76mm) og med

sekunder per omdreining. Verktgykoblingens ytre diameter er faktoren som bestemmer
hastigheten som verktgykoblingen skal roteres med.

2.2.4 Utstyret ma ha evnen til & bevege sveiseflammen fra vertikalt senter slik at
sveisingen skjer pa denstigende siden av verktgykoblingen etter som den roteres. For denne
Asveis offseto, se Anbefalte sveiseparametere so

litt med hver ytre diameter. Det er kritisk & ha denne offsetjusteringen for a oppna en flat
sveisestrengprofil.

2.2.5 Dessuten ma utstyret ha evnen til & helle sveiseflammen i retningen av rotasjonen,
til mellom 17-19 gr ader m-=1 t fra verktBykoblingens vert.i
se Anbefalte sveiseparametere som vist i Figur 2.1.
MERKNAD: Maskiner som ikke er konfigurert for & justere sveisevinkelen eller
offset, fra vertikalt senter, har vanligvis vist vanskeligheter med & produsere en jevnt flat,
eller litt konveks, sveisestrengprofil. A ikke ha noen av disse justeringene tilgjengelig blir
en stgrre ulempe nar du sveiser pa en verktgykobling som har en ytre diameter pa mindre
enn4-3/ 40 (~120mm) .
Dessuten ma offsetjusteringen plasseres riktig slik at elektrodetraden under
sveisingen IKKE er for langt framover mot topp-midt-sentrum slik at sveisebuen brenner
Ai nni den smeltede dammeno. Sveising i det s
manglende binding til basismetallet.
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2.2.6 Ut styret m- ha evnen til - svinge sveisef!/l

avstand Ip-3/8® @25, 4mm t il 28, 6 mm) , fra sveiseov
svinginger per minutt. Denne avstanden males fra brennerens tupp og ikke dysedekselet. En
utsti kksavstand p - mi ndr e enn 10 (<25, 4mm) k a

gasstremmen ved dysedekselet som kan forarsake porgsitet i sveisestrengen.

2.2.7 Utstyret ma kunne bevege brenneren parallelt med verktgykoblingens akse, minst
40 (~102mm). En | engr e av-806mam) dr a foretrekkd, spedielt narlda 0 ( ~ 1
hardstalforsterker vektrer eller ekstra lange verktaykoblinger.

2.2.8 Sveiseutstyret ma inkludere et tradmatingssystem som kan mate traden gjennom
brenneren med en variabel, jevn hastighet uten & adelegge overflaten eller formen pa traden. Det

ma brukes spesielle trddmatingsruller som er laget for trdd med mykt ytre og fluks-kjerne.
ITr-dmateren m- o0gs- ha en tr-dretter for = fjern
Tradretteren kan installeres far eller etter tradmaterens ruller. En utretter reduserer ogsa slitasjen

pa tuppen, siden traden, nar den er rett, ikke kommer ut av tuppen i en bue.

2.2.9 En dekkgass ma leveres til buen nar du sveiser Arnco 100XT, 150XT eller 300XT.
Arnco har leert av erfaring at enten ren 100% karbondioksid eller  en blanding av argon- og
karbondioksidgasser kan brukes under sveisingen. De spesifiserte gassblandingene for
Argon/CO, er: a) 82%Ar/18%CO, eller b) 80%Ar/20%CO, eller c) 75%Ar/25%CO,. Andre
blandinger av argon og karbondioksid ma ikke brukes siden de kan pavirke sveisen negativt. Den
regulerte strammen av alle gassene ma styres for & levere 30 til 35 CFH (14-16.5 LPM) til
sveiseomradet. Under forhold med vind, nar det brukes flyttbare hardstalforsterkingsenheter pa
rerlager eller ute pa rigger, ma alle forholdsregler tas for & hindre at gasstremmen ved dysen,
inne i sveisekabinen, blaser bort fra buen under sveising. Arnco 200XT traden trenger ikke en
dekkgass siden tr-den er produsert som en fisel vd:«

2.2.10 Nar det sveises pa den 18° klaveskulderen, ma utstyret kunne vippe
verktgykoblingen eller lgfte koblingen pa reret slik at skulderen kan sveises plant.

o

2.2.11 Forvarmingsutstyret ma ha evnen til a forvarme alle verktgykoblinger, midtre
sliteplater eller stigergr til en jevn temperatur pa 225°F til 675°F (107°C til 358°C). Se Seksjon 3 i
denne manualen for spesifikke temperaturomrader for forvarming av staltypen og ytre diameter
av grunnmetallet. Varmen som pafgres ma veere en dyp varme og ikke en overflatevarme.
22111 For a fastsla om det er oppnadd en dyp varme, utfgr denne enkle prosedyren:

a. Fjern verktgykoblingen fra oppvarmingsenheten og mal med en gang
temperaturen i omradet som skal hardstalforsterkes.

b. Dekk gyeblikkelig til verktgykoblingen med en beholder eller termoteppe
c. La verktaykoblingen std i stille luft i 4 minutter.
d. Mal sa temperaturen pa verktgykoblingen pa nytt.

e. Hvis temperaturen faller mer enn 50°F (10°C), er forvarmingen bare pa
overflaten og ikke gjennomgéaende.

f. Hvis du fastslar at dette er overflatevarme, fortsett med forvarmingen til
temperaturfallet er innen toleransene for en dyp oppvarming.
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2.2.12 Utfarende maav kj Bl e hardst -l forsterki-mgasloamr - die
Astillest-ende | ufto. For - sikre at avkjRBlei ngen
pakkes inn_sa& gyeblikkelig som mulig i termisk isolerende tepper eller beholdere. Brukes
ventilasjonsvifter ma de ha luftstrammen rettet bort fra hardstalforsterkede verktaykoblinger under

pafgring, handtering, innpakking og lagring for sakte avkigling. Pafalgende sakte avkjgling ma
finne sted i fiBeppene kllerbeholdemeal ed vdere patverktaykoblingenes ender

(eller_det hardstalforsterkede omradet) til verktgykoblingen er kjglt ned til under 150°F (66°C).

Eventuell sliping ma gjares etter verktaykoblingen er kjglt ned til under 150°F (66°C).

2.2.13 Nar verktgykoblinger pa borestrenger hardstalforsterkes, ma endene i
borestrengen |l ukkes for = forhindre trekk, el |l er
blir ekstremt kritisk nar hardstalforsterking gjeres under forhold med vind eller kald Iuft, spesielt

der flyttbart utstyr blir brukt. Bruk av beskyttende endeplugger eller sette teip over skrungkkelhull-
apninger pa stalbeskyttere bar vaere tilstrekkelig for & forhindre trekk av luft gjennom rarets

innside.
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2.3 KRAV TIL MATERIALFORBEREDELSE

MERKNAD: Omradet for hardstalforsterking méa forberedes for & minimalisere, om
enn ikke eliminere, fremmedstoffer som blir en urenhet i den smeltede sveisedammen og
for & sikre god smeltefeste til basismetallet. Forberedelse ma gjegres nar
hardstalforsterking pafares enten nytt eller brukt materiale.

231 Generell informasjon om materialforberedelse:
2311 Inspiser visuelt sveiseoverflaten pa alle verktgykoblinger eller omrader for

hardstalforsterking for & sikre at de er rene og fri for alt fremmedstoff slik som rust, skitt,
smagrefett, olje, maling eller rarbelegg.

23.1.2 Bruk av en slipemaskin og stalbgrste vil vanligvis gi en tilstrekkelig ren
sveiseoverflate for hardstalforsterking av nye verktaykoblinger. Inspiser overflaten pa
verkt Bykoblingens ytterside etter polering.

bestandig en ren sveiseoverflate, derfor kan ytterligere rengjering veere ngdvendig. Utfarende ma
finne den beste metoden som er tilgjengelig for a forberede sveiseoverflaten.

2.3.1.3 De gjengede tilkoblingene ma rengjares for alle smgremidler eller lagringsmidler
for gjenger. Det vil sikre en mye renere sveiseprosess og eliminere sjansen for at smgremiddel
eller blanding antennes under forvarmingen.

2.3.1.4 Nar det er ngdvendig med utenpaliggende hardstalforsterking pa nye eller brukte
verktgykoblinger som ikke er hardstalforsterket, er det noen ganger ngdvendig a frese en grunn
.015" (0,38mm) fuge i verktaykoblingens ytterside for & gi en ren, glatt og konsentrisk
sveiseoverflate.

23.15 For du hardstalforsterker brukte borerar uten tidligere forsterking, ma
verktaykoblingene undersgkes mhp. eksentrisk slitasje forarsaket av boreforholdene nedihulls.
Konsentrisiteten p- verktRBykoblingen m- vbr

kunne pafgre et jevnt lag med hardstalforsterking. Hvis eksentrisiteten pa verktgykoblingen er
stBrre enn .0300 (0, 76mm), k a neligdog/eller fi @ vakseptablel
sveisestreng med utilstrekkelig hgyde over ~180° av hardstalforsterkingens omrade. Se Seksjon
3 for mer informasjon omkring hardstalforsterking av brukte borergr.

2.3.2 Pafaring av hardstalforsterking pa brukte borerar med hardstalforsterking:
Se underseksjon 3.3 for en mer detaljert pafaringsprosedyre for hardstalforsterking
av brukte rar.

MERKNAD: Hvis du har spgrsmal angdende pafgringen av en hardstalforsterking over en
annen, kontakt din Arnco-representant fgr du fortsetter.

24 ANBEFALTE SVEISEPARAMETERE: Sveiseparametrene for hardstalforsterkingstraden
er vist i Figur 2.1. Utfarende bgr bruke dette diagrammet for oppsett av brenner og sveiseutstyr.

2.5 TABELL FOR BRUK AV SVEISETRAD: Utfarende bgr bruke tabell 2.1 for & fastsla
mengden hardstalforsterkingstrad som kreves for & sveise en verktgykobling, en sentersliteplate
eller vektrgr med en spesifikk ytre diameter.

2.6 TEMPERATURKONVERTERINGSDIAGRAM: Utfgrende kan bruke det vedlagte

temperaturkonverteringsdiagrammet (Vedlegg 2) for a konvertere temperaturer, enten Fahrenheit
til Celsius eller omvendt.
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ARNCO HARDSTALFORSTERKING
UTSTYRSINNSTILLINGER og TILLATT VARIASJON |
SVEISEPARAMETERE

"SVEISEINNRETTINGSINNSTILLINGER"

——-—1 719

lxt

Avstanden AX0 sett e&7mm)iil~Inved (3&Lmm)yavhegig ay 1
den ytre diameteren pa verktgykoblingen, sentersliteplaten eller vektraret.
Total indikert utstikk (TIR) bar veere innen +/- 0.015" (+/- 0,38mm)

PROSESS RBRTRADSVEISING (FCAW) (AUTOMATISK)
DEKKGASS Se prosedyrene i Seksjon 3
PALEGGSMETALL Kun blgtstaltrad
ELEKTRODEST@ORRELSE 1/ 16" (1, 6 mm) (el ler 5/ 64¢
FORVARMING Se spesifikk prosedyre i Seksjon 3
STROMTYPE / POLARITET DCEP (POSITIV) for ALLE trader
SVEISETRAD UTSTIKKSAVSTANDL1 . @40 12 5,8mn{ ti2 Z8,6mm)
SPENNINGSOMRADE 2471 30 vDC

(Arnco anbefaler at pafgrt spenning settes til 27-28Vdc)
STROMOMRADE 2407 320 ampere

(Strammen ma justeres for a gi gnsket tykkelse pa sveisestreng)

SVINGEHASTIGHET Omtrent 50-90 svingninger per minutt
SVINGEBREDDE (uten pafart bue) ~.750" (19, 0 mm) til 1.0" (25, 4 mm)
(Arnco anbefaler at den ferdige sveisestrengener1-1/ 80 (28, 6 mm) i tota
OVERLAPP PA SVEISESTRENG 125" (3, 17 mm)

(Arnco anbefaler et overl ap@lfm) svei ses
UTGL@DING ETTER SVEISING VALGFRITT
AVKJIQLING ETTER SVEISING TILDEKKET, | STILLE LUFT
INTERPASSTEMPERATUR 850°F (454°C) MAKSIMUM

Figur 2.1
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ESTIMERT FORBRUK AV
HARDSTALFORSTERKERTRAD

Verktgykobling Pund per Pund per verktgykoblingsbredde med hardstalforsterking
Diameter Tommelengde ,750" 1,00" 2,00" 3,00" 3,750" 4,00"
4-1/2" .504 .378 .504 1.008 1.512 1.890 2.016
4-3/4" .531 .398 .531 1.062 1.593 1.990 2.124
5" .559 419 .559 1.118 1.677 2.096 2.236
5-1/4" .586 .440 .586 1.172 1.758 2.198 2.344
5-1/2" .613 .460 .613 1.226 1.839 2.299 2.452
5-3/4" .641 481 .641 1.282 1.923 2.404 2.564
6" .669 .502 .669 1.338 2.007 2.509 2.676
6-1/8" .684 513 .684 1.368 2.052 2.565 2.736
6-1/4" .698 .524 .698 1.396 2.094 2.618 2.792
6-1/2" .728 .546 .728 1.456 2.184 2.734 2.912
6-5/8" .740 .555 .740 1.480 2.220 2.775 2.960
6-3/4" 753 .565 753 1.506 2.259 2.824 3.012
7" 781 .586 781 1.562 2.343 2.930 3.124
7-1/4" .809 .607 .809 1.618 2.427 3.034 3.236
7-1/ 20 .838 .629 .838 1.676 2514 3.143 3.352
8" .894 671 .894 1.788 2.682 3.353 3.576
8-1/4" .929 .697 .929 1.858 2.787 3.484 3.716
8-1/2" .964 723 .964 1.928 2.892 3.615 3.856

MERKNAD: Disse tallene er teoretiske og er basert pa avsetningsrater for 1/16" (1,6mm)
diameter trad og 4/32" (3,17mm) tykkelse. Det anbefales a utfare dine egne tester for & fastsla
faktiske forbrukshastigheter for din drift.

Tabell 2.1

DIAGRAM OVER TRADFORBRUK
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SEKSJON 3: SPESIFIKKE PAF@RINGSPROSEDYRER

SPESIELL MERKNAD FOR SVEISEPROSEDYRER

De folgende spesifikke sveiseprosedyrene kan brukes for & utvikle din egen
skriftlige sveiseprosedyre. Disse prosedyrene gir spesifikk og vital informasjon om
pafgring av alle Arnco hardstalforsterkingstrader pa AISI 4137, 4145-HT og 1340
stal. Basert pa erfaring har Arnco funnet ut at det er vanskelig & skrive en
prosedyre for alle tenkelige anvendelser. Vi har inkludert bare kjente og velprgvde
anvendelser i denne nye manualen. Hvis du ikke finner en spesiell anvendelse eller
et spesifikt krav for en anvendelse inkludert i denne manualen, kontakt din
naermeste Arnco-representant FR SVEISING. De vil hjelpe deg med a utvikle en
som passer til ditt spesifikke krav. Prosedyrene pa de fglgende sidene bestar av de
som spesifikt gjelder:

VERKT@YKOBLINGER | AISI 4137 STAL

A Hardstalforsterking av nye eller brukte verktgykoblinger for OD starrelser 3-
1/ 80-1t¢i2l10 § 79, 37mm til 215, 90mm)

A Hardstalforsterking av brukte verktgykoblinger og begrensninger i pafgring
over andre hardstalforsterkinger

AISI 4145-HT STAL OG AISI 1340-HT STAL

A Hardstalforsterking péafert ekstra kraftig borergr (Hevi-Wate eller Spiral-
Wate), vektrgr og diverse annet boreutstyr

A Hardstalforsterking péafert brukte, tykke borergr (Hevi-Wate eller Spiral-Wate),
vektrar og diverse annet boreutstyr og begrensninger i pafgring over andre
hardstalforsterkinger

AISI 4137, AISI 4145-HT STAL OG AISI 1340-HT STAL

A Hardstalforsterking pafart pa nytt pa verktgykoblinger pa brukte borergr,
tykke borergr (Hevi-Wate eller Spiral-Wate), vektrgr og diverse annet
boreutstyr og begrensninger i pafgring over andre hardstalforsterkinger
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3.1 HARDSTALFORSTERKING PAF@RT VERKT@YKOBLINGER | AlSI 4137 STAL

3.1.1 Far hardstalforsterking av verktgykoblinger i enhver ytre diameter, enten ny eller
brukt, forsikre deg om at ngdvendig forberedelse av utstyr og materiale er gjort som anbefalt i
Seksjon 2 av denne manualen.

3.1.2 Ut f Brende anbefales p- det sterkeste
med samme diameter, tykkelse og staltype for a fininnstille sveiseutstyret fgr produksjonen
starter. Operatarer kan bruke Skjema for oppsett av utstyr for hardstalforsterking (Vedlegg 1) som
folger med denne manualen for @ dokumentere utstyrsinnstillingene som er ngdvendige for &
hardstalforsterke verktgykoblinger av hver sterrelse. Skjemaene kan sa brukes from framtidig
referanse.

3.1.3 Nar du sveiser verktgykoblinger p& nye eller brukte borergr i AISI 4137 stal, bruk
bestandig positiv polaritet (DCEP). Det vil sikre riktig sveisefeste, inntrenging og avsetting av
hardstalforsterking pa basismetallet.

3.14 Nar du sveiser med 100XT, 150XT eller 300XT, ma buen tilfgres en dekkgass.
Arnco har leert av erfaring at enten ren 100% karbondioksid eller en blanding av argon- og
karbondioksidgasser kan brukes under sveisingen. Disse gassblandingene er: a) 82%Ar/18%CO,
eller b) 80%Ar/20%CO, eller ¢) 75%Ar/25%CO,. Andre blandinger av argon og CO, ma ikke
brukes siden de kan pavirke sveisen negativt. Den regulerte strammen av alle gassene ma
vanligvis styres for & levere 30 til 35 CFH (14-16,5 LPM) til sveiseomradet. Under forhold med
vind, nar det brukes flyttbare hardstalforsterkingsenheter pa rarlager eller ute pa rigger, ma alle
forholdsregler tas for & hindre at gasstremmen ved dysen, inne i sveisekabinen, blaser bort fra
buen under sveising. Arnco 200XT traden trenger ikke en dekkgass siden trdden er produsert
som en fiselvdekkendeo tr-d.

3.1.5 For en spesifikk ytre diameter verktgykobling, velg riktig temperaturomrade for
forvarming som oppgitt nedenfor:

Verktgykoblingens OD Temperaturomrade for forvarming

3-1/ 8 0-3/8"i | 4 225°F til 275°F (107°C til 135°C)

43/ 401t 40 5 325°F til 375°F (163°C til 191°C)

5-1/ 201t 40 6 425°F til 475°F (218°C til 246°C)

6-3/ 816-5/ 80 500°F til 550°F (260°C til 288°C)

6-7/ 801t 40 7 550°F til 600°F (288°C til 316°C)

7-71 80-1t20 @nom.) 600°F til 650°F (316°C til 343°C)

80 MViRO08(v/5"i d. ) * 550 til 600°F (288°C til 316°C)

(
(* Veggtykkelsen for denne ID stgrrelsen er mye mindre enn vanlige verktgykoblinger)

Det anbefales pa det sterkeste at forvarmingstemperaturer males med et digitalt,
elektronisk pyrometer. Minimalt akseptabelt krav er & bruke to tempstiks; en hver for minimums-
og maksimumstemperaturen i omradet. Enhetens operatgr ma forsikre seg om at det gnskede
forvarmingstemperaturomradet er kontrollert. Erfaring har vist oss at for mye forvarme kan
deformere sveisestrengprofilen og utilstrekkelig forvarming kan pavirke negativt metallurgien i
sveisen sa vell som i basismetallet.

MERKNAD: Arnco anbefaler ikke bruk av tempstiks, siden de ikke bestandig brukes riktig.
Imidlertid, hvis tempstiks brukes pa den forberedte overflaten for hardstalforsterking, ma det ikke
veere for mye rester fra tempstiken. Hvis det er for mye rester, ma det fiernes far sveisingen. Hvis
ikke kan restene bli en urenhet som kan pavirke smeltefestet mellom hardstalforsterkingen og den
forberedte overflaten.
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3.1.6 Den maksimale interpasstemperaturen for alle hardstalforsterkingsprosedyrer er
850°F (454°C).

3.1.7 Enhetens operatgr ma justere hardstalforsterkingsutstyret for & oppna en flat eller

litt konveks sveiseprofil som vist i Figur 4.3.1 som star i seksjonen om Materialinspeksjon etter

sveising i denne manualen. Hver sveisestreng ma overlappe forrige sveisestreng med ~1/8"
(~3,17mm) og bestandig Af Ryes deawwisestrany. Dassutenrkdant e n
hver sveisestreng, med mindre annet er spesifisert av kunden, overholde den pakrevde hgyden

pa hardstalforsterkingen (dimensjon H) som vist i Figur 1.1, 1.2 og 1.3 i Seksjon 1 av denne
manualen.

3.1.8 Nar det sveises pa 18° klaveskulderen, ma enhetens operatar forsikre seg om at
sveisestrengen hele tiden fgyes sammen med siden av den utfresede fugen i skulderen pa
verktaykoblingen. Dessuten skal sveisestrengen ikke ga utenfor overflaten pa den neerliggende
klaveskulderen som forklart i avsnitt 2.1.6 av denne manualen.

3.1.9 Utfarende ma overholde sakte avkjgling av verktgykoblinger med
hardstalforsterking. For & sikre at avkjglingen skjer sa sakte som pakrevet, ma verktaykoblingene
pakkes inn med en gang i termisk isolerende tepper eller beholdere. Brukes ventilasjonsvifter ma
de ha luftstrammen rettet bort fra hardstalforsterkede verktgykoblinger under handtering,
innpakking og lagring for sakte avkjgling. Innpakking og pafaglgende sakte avkjgling ma finne sted
[ Aistil I e@¢Tesgpene deler beholderne ma vaere pd verktgykoblingenes ender til
verktaykoblingen er kjglt ned til mindre enn 150°F (66°C). Eventuell sliping ma gjares etter at
verktgykoblingen er kjglt ned til under 150°F (66°C).

3.1.10 Nar 300XT pafgres, vises A mi kr osprekker o i p-1legget.
denne mikrosprekkingen ikke vist seg & veere skadelig for 300XTs integritet. Ogsad nar 200XT
p-fRBres, Vi ses Aspenningssprekker o i p-1legget.

spenningssprekkingen ikke vist seg a veere skadelig for 200XTs integritet.

3.1.11 For a opprettholde gnsket mengde mikrosprekker, kan 300XT péafares over seg
selv og over 100XT og 150XT, men ikke over noen andre hardstalforsterkinger, inklusive Arnco
200XT.

3.1.12 Likeledes ma 200XT aldri paferes over 100XT, 150XT eller 300XT. Den kan
pafgres over seg selv bare om det slitte laget er i brukbar stand.

3.1.13 Utglading av 200XT eller 300XT pa verktgykoblinger i AISI 4137 er ikke pakrevet,
men valgfritt.
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3.2 HARDSTALFORSTERKING PAF@RT AISI 4145-HT STAL ELLER AISI 1340-HT STAL

3.2.1 For hardstalforsterking av AISI 4145-HT eller AISI 1340-HT stal, enten ny eller
brukt, forsikre deg om at ngdvendig forberedelse av utstyr og materiale er gjort som anbefalt i
Seksjon 2 av denne manualen.

3.1.2 Som med AISI 4137 stal, anbefales utfgrende pa det sterkeste & bruke et
ifteststykkeo eller fARvelseskoblingdo med samme di :
far produksjonen starter. Dessuten bgr enhetens operatgr bruke Skjema for oppsett av utstyr for
hardstalforsterking (Vedlegg I) for & dokumentere utstyrsinnstillingene for framtidig referanse.

3.1.3 Nar du sveiser nytt eller brukt AISI 4145 HT stal, bruk bestandig positiv polaritet
(DCEP). Det vil sikre riktig sveisefeste, inntrenging og avsetting av hardstalforsterkingen pa
basismetallet.

3.24 Nar du sveiser med 100XT, 150XT eller 300XT, mad buen tilfgres en dekkgass.
Arnco har leert av erfaring at enten ren 100% karbondioksid eller  en blanding av argon- og
karbondioksidgasser kan brukes under sveisingen. Disse gassblandingene er: a) 82%Ar/18%CO,
eller b) 80%Ar/20%CO, eller ¢) 75%Ar/25%CO,. Andre blandinger av argon og CO, ma ikke
brukes siden de kan pavirke sveisen negativt. Den regulerte strammen av alle gassene ma styres
for & levere 30 til 35 CFH (14-16.5 LPM) til sveiseomradet. Under forhold med vind, nar det
brukes flyttbare hardstalforsterkingsenheter pa rgrlager eller ute pa rigger, ma alle forholdsregler
tas for & hindre at gasstrammen ved dysen, inne i sveisekabinen, blaser bort fra buen under
sveising. Arnco 200XT traden trenger ikke en dekkgass siden traden er produsert som en
Afselvdekkendeo tr-d.

3.25 For AISI 4145-HT eller AISI 1340-HT stal med en spesifikk ytre diameter, velg
riktig temperaturomrade for forvarming som oppgitt nedenfor:
OD pa verktgykobling/sentersliteplate/vektrar Temperaturomrade for forvarming

Mindreenn4-1/ 2 0 275°F til 325°F (135°C til 163°C)

4-3/ 40-1t 40 5 325°F til 375°F (163°C til 191°C)

51/ 20-1t 406 6 425°F til 475°F (218°C til 246°C)

6-3/ 805t 80 6 525°F til 575°F (274°C til 302°C)

6-7/ 80-1t 406 7 575°F til 625°F (302°C til 330°C)

8" til 8-1/2"(nom.) 625°F til 675°F (330°C til 357°C)

8" til 8-1/2"(m/5"id.)* 575°F til 625°F (302°C til 330°C)

* Veggtykkelsen for denne starrelsen verktaykobling er mye mindre enn pa vanlige
verktgykoblinger

3.2.6 Det anbefales pa det sterkeste at forvarmingstemperaturen males med et digitalt,
elektronisk pyrometer. Minimalt akseptabelt krav er & bruke to tempstiks; en hver for minimums-
og maksimumstemperaturen i omradet. Enhetens operatgr ma forsikre seg om at det gnskede
forvarmingstemperaturomradet er kontrollert. Erfaring har vist oss at for mye forvarme kan
deformere sveisestrengprofilen og utilstrekkelig forvarming kan pavirke negativt metallurgien i
sveisen sa vell som i basismetallet.

MERKNAD: Arnco anbefaler ikke bruk av tempstiks, siden de ikke bestandig brukes riktig.
Imidlertid, hvis tempstiks brukes pa den forberedte overflaten for hardstalforsterking, ma det ikke
veere for mye rester fra tempstiken. Hvis det er for mye rester, ma det fiernes fer sveisingen. Hvis
ikke kan restene bli en urenhet som kan pavirke sveisefestet mellom hardstalforsterkingen og den
forberedte overflaten.
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3.2.7 Den maksimale interpasstemperaturen for alle hardstalforsterkingsprosedyrer er
850°F (454°C).

3.2.8 Enhetens operatgr ma justere hardstalforsterkingsutstyret for & oppna en flat eller

litt konveks sveiseprofil som vist i Figur 4.3.1 som star i seksjonen om Materialinspeksjon etter

sveising i denne manualen. Hver sveisestreng ma overlappe forrige sveisestreng med ~1/8"
(~3,17mm) og bestandig AfRyes sammend med kanten
hver sveisestreng, med mindre annet er spesifisert av kunden, overholde den pakrevde hgyden

pa hardstalforsterkingen (dimensjon H) som vist i Figur 1.1, 1.2 og 1.3 i Seksjon 1 av denne
manualen.

3.2.9 Nar det sveises pa 18° klaveskulderen, ma enhetens operatar forsikre seg om at
sveisestrengen hele tiden fgyes sammen med siden av den utfresede fugen i skulderen pa
verktaykoblingen. Dessuten skal sveisestrengen ikke ga utenfor overflaten pa den neerliggende
klaveskulderen som forklart i avsnitt 2.1.6 av denne manualen.

3.2.10 Med AISI 4145-HT stal er sakte avkjgling etter hardstalforsterking ekstremt kritisk.
Disse typene materiale brukes i en overgangssone mellom deler av boreutstyret som har sveert
varierende veggtykkelse og omrader med hgy konsentrasjon av stress. Resultatet av rask
nedkjgling er vanligvis katastrofalt. Av den grunn ma utfgrende kontrollere avkjglingsraten pa
verktaykoblingene som blir hardstalforsterket. For & sikre at avkjglingen skjer sa sakte som
pakrevet, ma verktaykoblingene pakkes inn med en gang i termisk isolerende tepper eller
beholdere. Brukes ventilasjonsvifter ma de ha luftstreammen rettet bort fra hardstalforsterkede
verktgykoblinger _under handtering, innpakking og lagring for sakte avkjgling. Innpakking og
p-fRBlgende sakte avkj Rl ing nTeppéne eller behokdérmednad veereil s t i |
pa_verktgykoblingenes ender til verktgykoblingen er kjglt ned til mindre enn 150°F (66°C).
Eventuell sliping ma gjares etter verktaykoblingen er kjgalt ned til under 150°F (66°C).

MERKNAD: Den midtre sliteplaten pa kraftige borerar er et av de mest kritiske omradene
for pafering av enhver hardstalforsterking. Stor omsorg og spesiell oppmerksomhet ma gis til
dette omradet for a sikre at prosedyrene for sveising og etter sveising fglges ngye. Hvis det ikke
gjeres kan det fare til svikt i koblingen i borergret.

3.2.11 N-r 300XT p-fRBRres, vises fAmikrosprekkero
denne mikrosprekkingen ikke vist seg & veere skadelig for 300XTs integritet. Ogsad nar 200XT
p-fRBres, Vi ses Aispenni ngsspr edek pafgtes riktig, fharldengeg e t .

spenningssprekkingen ikke vist seg a veere skadelig for 200XTs integritet.

3.2.12 For & opprettholde gnsket mengde mikrosprekker, kan 300XT péafares over seg
selv og over 100XT og 150XT, men ikke over noen andre hardstalforsterkinger, inklusive Arnco
200XT.

3.2.13 Likeledes ma 200XT aldri pafgres over 100XT, 150XT eller 300XT. Den kan
pafgres over seg selv bare om det slitte laget er i brukbar stand.

3.2.14 Utgleding av omradet for hardstalforsterking etter sveising er valgfritt, men ikke
pakrevet. Hvis utglgding av det hardstalforsterkede omradet er gnsket, anbefales faglgende
parametere:

a) Etter sveising, varmebehandles til 1075°F (580°C), +/- 50°F (10°C) i maksimalt 2
timer.

b) Sakte avkjgling ned til omgivelsestemperatur i falge PWHT prosess.
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3.3 PROSEDYRER FOR GJENTATT PAF@RING AV HARDSTALFORSTERKING
3.3.1 Generell informasjon

33.11 Nar hardstalforsterking pa brukte borergr er slitt ned sa langt at gjentatt pafering
blir nedvendig, ma det eksisterende hardstallaget farst rengjares og inspiseres. Det er ngdvendig
a fastsla om det eksisterende laget er intakt og brukbart far det paferes et nytt lag med
hardstalforsterking. Akseptable omrader med hardstdl kan sa fa et nytt lag med
hardstalforsterking pafert i henhold til pafgringsprosedyrene for 4137, 4145HT og 1340HT stal
som de finnes i denne manualen.

3.3.1.2 Arnco har funnet, gjennom tidligere testing og erfaring, at noen Arnco
hardstalforsterkingsprodukter kan pafgres igjen over samme type med eksisterende lag av slitt
hardstalforsterking. Tidligere har den samme testingen og erfaringen funnet at noen, men ikke
alle, andre typer hardstalforsterking ble funnet & ha begrenset, metallurgisk kompatibilitet med
Arnco-produkter. | de siste fa arene har imidlertid utfarende hatt problemer med pafaringene nar
en type hardstalforsterking paferes over en annen. De eneste  Arnco
hardstalforsterkingsproduktene som kan pafgres pa nytt over seg selv eller kompatible Arnco-
produkter, er:

Arnco 100XT over 100XT

Arnco 150XT over 150XT eller 100XT

Arnco 200XT over 200XT

Arnco 300XT over 300XT eller 150XT eller 100XT

> >

Merk: Arnco 100XT, 150XT eller 300XT kan IKKE pafares over Arnco 200XT.

3.3.1.3 Eieren av borergret, men ogsa utfareren, ma ogsd legge merke til at nar
forskjellige hardstaltrader legges den ene oppa den andre, sa er den siste pafgringen, selv om
den gjgres riktig, bare sd god som det forrige pafarte laget. Hvis det forrige laget ikke ble pafart i
henhold til produsentens prosedyrer (nar det gjelder forvarming, pafaring eller sakte avkjgling),
kan avskalling av det nypafgrte laget fra det forrige laget, og endog avskalling i smeltelinjen mot
basismetallet, oppsta.

3.3.14 DERFOR ANBEFALER ARNCO TECHNOLOGY PA DET STERKESTE IKKE A
PAFZRE EN ULIK HARDSTALFORSTERKING DIREKTE OPPA EN ANNEN. Det er pa

bakgrunn av at, selv om de kan vbPre fimetallurgi sl

den forrige hardstalforsterkingen som kan gjgre de to hardstalforsterkingene inkompatible og gi
svikt. Hvis det er sprekker, porgsitet eller andre defekter i den originale ulike
hardstalforsterkingen, vil de mest sannsynlig forplante seg opp i det nye laget som pafares. Det
er ikke akseptabelt for Arncos kunder.

3.3.1.5 Borergrets eiere og Arnco-sertifiserte utfgrere ma radfare seg med Arnco fer en
Arnco hardstalforsterkingstrad pafares over enhver annen type hardstalforsterking.

3.3.2 Rengjgring av det eksisterende omradet med hardstalforsterking

3.3.2.1 Rengjering av omradet med hardstalforsterking ma utfares for & fjerne alt
boreslam, skitt, rust, olje, smarefett, gjengebelegg, maling, osv. Bruk av en slipemaskin og
stalbarste vil vanligvis gi en tilstrekkelig ren overflate for inspeksjon og sveising. Vasking av
omradet med hardstalforsterking med sape eller lgsemiddel kan veere ngdvendig for & sikre en
ren overflate, spesielt hvis oljebasert slam ble brukt under boreoperasjonene.
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3.3.3 Generell inspeksjon av eksisterende omrade med hardstalforsterking

3.33.1 Det er viktig & huske at hardstalforsterking er en enkel prosess og at inspeksjon av
hardstalforsterkinger er like enkelt. Inspeksjonskriteriene bestar av visuell og dimensjonell
inspeksjon. Det er sveert enkelt for en inspektar & vaere for kritsk med aksept- og
avvisningskriterier. Inspektarer bar ha erfaring i inspeksjon av hardstalforsterking og ber bruke
sunn fornuft nar de tar avgjarelser angaende disse kriteriene.

3.3.3.2 En hardstalforsterking anses som akseptabel hvis det generelle utseende og
dimensjonskravene er innenfor retningslinjene som er forklart et annet sted i dette dokumentet
eller som det kreves av borergrets eier. Noen kunder har sine egne inspeksjonskriterier for
hardstalforsterkinger som kan overskride kravene i denne manualen. | sa tilfelle skal kundens
kriterier ha forrang.

3.3.3.3 Hvis inspektarer eller kunder har spgrsmal angaende tolkingen av eller hensikten
bak dette inspeksjonskriteriet ma de kontakte Arnco med en gang.

3.3.34 Omradet med hardstalforsterking skal inspiseres visuelt for bredden pa
eksisterende sprekker, avskalling, skaving, avflaking og porgsitet og for & identifisere
eksisterende hardstalforsterking. Dessuten skal dimensjonsmalinger tas og registreres for a
bekrefte at et nytt lag med hardstalforsterking er nadvendig for & tilfredsstille kundens krav.

3.3.35 Det eksisterende hardstalforsterkingen ma identifiseres s godt som mulig for a
sikre kompatibilitet med det nye laget hardstalforsterking som skal pafegres Hvis det
eksisterende lagets identitet er ukjent eller blir funnet & ikke vaere kompatibelt med den
nye hardstalforsterkingstraden, sd ma all hardstalforsterking fiernes og omradet for
hardstalforsterking bygges opp pa nytt far et nytt lag kan legges pa. Sporbarhetsinformasjon
fra eier og/eller utferer kan bidra til & gi informasjon angaende tidligere hardstalforsterking.

3.3.3.6 Magnetpulverprgving (MT-vat eller tarr) eller Penetrant prgving (PT) av omradet
med hardstalforsterking utfares vanligvis under inspeksjon av rgrendene for a se etter sprekker
som kan ha forplantet seg fra kantene pa hardstalforsterkingen inn i basismetallet. Veer forsiktig

n-r en AtBrr o MT ikketfifnlarsekse r elriok easte nmair |l | e sprekke

seg inn i basismetallet.

Sprekker i omradet for hardstalforsterking som ikke er synlig med gyet, men som vises
med MT eller PT, er ikke relevante for avvisning, med mindre de strekker seq fra
hardstalforsterkingen inn i basismetallet.
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3.34 Spesifikke akseptanse- og avvisningskriterier for brukt/slitt hardstalforsterking

3.34.1 Eksisterende sprekker: Sprekker i sveisestrengen har blitt til stor bekymring for kundene.

Hvis 100XT eller 150XT pafares riktig, skal det ikke veere noen sprekker som er synlige for det nakne gye.

Imidlertid er det vanlig a t 200XT o0og 300XT gir sprekkero @Q0XDOXYTTr
Aimi krosprekkero. Hver type har dst—ellef avissingskritétiermdyy deh ar s
gjelder synlige sprekker.

3.34.1.1 Kriterier for 100XT og 150XT sprekker:
A) Hvis det er synlige sprekker, anses hele omradet med hardstalforsterking som avvist.
B) Omradet med hardstalforsterking ma fjernes helt og omradet bygges opp p& nytt med en

trad i blgtt stal far et nytt lag med 100XT eller 150XT péfares.

Q) Som forklart tidligere, er sprekker i omrédet for hardstalforsterking som ikke er synlig med
gyet, men som vises med MT eller PT, er ikke relevante for avvisning, med mindre de strekker seg
fra hardstalforsterkingen inn i basismetallet.

D) Typisk, akseptabel 100XT og 150XT hardstalforsterking er vist pa& bildene nedenfor;

Akseptabel 100XT hardst-Ilp-fRBring AUten f

by

Akseptabel 150XT hardst-=l p-fBring AUt en f
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3.3.4.1.2 Spenningssprekkriterier for 200XT:

A) En sveisestreng UTEN spenningssprekker er avvist.

B) Sprekker som ligger vinkelrett pd sveisestrengen og vanligvis sd naer hverandre
som 1/206 (12,5 mm) eller s- | angt fra hverand

(03] En rundtgaende sprekk som ligger midt pa en enkelt sveisestreng, er ikke gnskelig

og er awvist. For verktgykoblinger med mindre ytre di ameter enn 70, n
mer enn 45° rundt verktgykoblingens omkrets. For verktgykoblinger med stgrre ytre

di ameter enn 70, m- sprekken ikke g- mer en
omkrets. Imidlertid, hvis en rundtgaende sprekk krysser over til en neerliggende
sveisestreng, pa et likegyldig sted far 45° e | | er 3,@ansesldet som dkeeptabelt.

D) Skra sprekker oppstar og er akseptable, siden de kan krysse vinkelrette eller
rundtgaende sprekker. Noen ganger er de en fortsettelse av en tverrgaende sprekk.

E) Al l e sprekker som er bredere enn 1/ 160 s
indikasjon pa rask avkjgling av hardstalforsterkingen etter pafaring.

F) Typiske, akseptable sprekkmgnster for 200XT er vist pa bildene nedenfor;

Eksisterende slitt lag med 200XT Nytt lag 200XT pafart over slitt lag

Nytt lag 200XT med 18° pafart konisk sveisestreng
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