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GRANDES LIGNES DU MANUEL 
 
 Ce nouveau manuel devra être considéré comme une « spécification » et non comme un manuel de 
procédures conseillées.  Ceci répond aux demandes de nombreux clients quant à la mise à jour du Manuel Arnco et 
nous demandons expressément aux appliquants de suivre strictement les paramètres indiqués dans ce manuel.  De 
plus, cette Version 1.1 a été révisée afin d'inclure le nouveau produit dôArnco, lôArnco 150XT. 

 
 Les appliquants postulant à un agrément futur devront mettre en évidence l'application des produits Arnco 
avant de pouvoir devenir « Appliquant agréé ». À l'avenir, les appliquants ne se verront délivrer qu'un seul certificat 
pour appliquer les produits Arnco. L'agrément est valable cinq (5) ans. Les appliquant agréés devront repasser un 
agrément avant la fin du précédent. Ceci peut consister en la simple fourniture d'un échantillon de soudure pour une 
analyse en laboratoire chez Arnco. La plupart des appliquants pourront facilement répondre à cette exigence en se 
basant sur les r®sultats pass®s. Les autres pourront faire lôobjet dôune visite sur site de l'un des repr®sentants Arnco 
avant de pouvoir être agréés. La décision d'agr®ment ne se fait qu'¨ la discr®tion dôArnco, apr¯s consultation avec 
l'appliquant. Lôobtention ou le renouvellement de l'agr®ment engendrent des frais qui seront factur®s ¨ l'appliquant ¨ la 
suite de cette procédure. 

 
 Cet Manuel de spécification de rechargement Arnco comprend des procédures pour tous les produits Arnco, 
incluant actuellement les 100XT, 150XT, 200XT et 300XT. Comme la plupart des appliquants le savent déjà, certains 
éléments procéduraux sont communs à tous les câbles Arnco, et certains ne le sont pas. Toutes les applications 
concernant la bonne préparation, le préchauffage, les paramètres de soudure d'un câble et le refroidissement lent 
doivent être effectuées de la même manière pour chaque câble. Ces similitudes et ces différences concernant les 
aspects généraux de chaque application des câbles et de son inspection sont identifiées dans ce manuel. En bref, ces 
dernières sont  : 

 
Á À la fois le 300XT et le 200XT produisent des fissures, que ce soient des fissures de contrainte ou des 

microfissures, mais le 100XT et le 150XT ne produisent pas de fissures visibles s'ils sont correctement posés. 

 
Á Les 100XT, le 150XT et 300XT nécessitent l'utilisation d'un gaz écran, mais pas le 200XT. 

 
Á Les températures de préchauffage pour tous les câbles diffèrent selon le type d'acier de base étant rechargé. 

Les températures de préchauffage sont désormais plus détaillées qu'auparavant pour un D.E. particulier ou un 
groupe de tailles de D.E. Veuillez noter que les plages de température de préchauffage indiquées dans les 
tableaux de la partie 3 ont été révisées pour indiquer la plage de température minimale et maximale inclusive 
pour chaque groupe de diamètre extérieur du raccord en Fahrenheit et en Celsius. 
 

Á L'alimentation électrique pour l'application des fils de type ñMIGò comme les produits Arnco doit pouvoir 
délivrer une puissance de sortie à tension constante (CV). Pour les fils MIG, ne pas utiliser de courant 
constant (CC). Consulter la partie 2 pour les Exigences en matière d'équipement de soudure. 

 
Á La partie Inspection 4 a déjà été revue pour mettre fin au débat sur les causes d'imperfections ou les critères 

de mise au rebut afin que le critère Acceptation/Rejet puisse être utilisé par un inspecteur expérimenté,  que 
ce soit par le contrôle qualité, l'assurance qualité ou une « partie tierce ». Le débat sur les « causes » est 
exposé tout au long de la partie 3 et est destiné à l'opérateur de l'unité de rechargement. 

 
Á Les termes « bande dure » ou « rechargement » s'appliqueront à tous les câbles à moins que ce ne soit 

spécifié autrement. 

 
Á Les modifications spécifiques aux pages incluses dans les sections sont brièvement listées sur la page 

suivante. 

 
Tous les postulants doivent lire ce nouveau manuel et approuver la section sur la responsabilité du postulant. Ils 

sont libres (et encouragés) de la communiquer à tout le personnel concerné dans leur entreprise respective.  Ils 
doivent en discuter avec leurs responsables et le personnel opérationnel puis répondre à Arnco Technology à Houston, 
au Texas aux adresses ci-dessous accompagné de toute question ou commentaire.   
 

Arnco Technology Trust Limited 
3657 Briarpark Drive, Houston, Texas 77042-5205, USA 

Téléphone :  (01) 832-214-5200           Fax :  (01) 832-214-5205 
E-mail :  Arnco@arncotech.com Site Internet :  www.arncotech.com 

 

 

mailto:Arnco@arncotech.com
http://www.arncotech.com/
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MODIFICATIONS DE PARTIES SPECIFIQUES  

 

Grandes lignes du manuel -Page 3 

 
Ajout du 150XT lorsqu'approprié ; révision des Tableaux de température de préchauffage 
de la partie 3 

 

Partie 2 : Informations et guide de référence à la préparation générale 
 
2.2 Équipement de soudure nécessaire ; 
 
Paragraphe 2.2.1, Page 15 : Ce paragraphe a ®t® r®vis® en vue de clarifier lô®ventuelle 
nécessité d'une alimentation électrique pour délivrer une tension constante pour les fils 
MIG. 
 
Paragraphe 2.2.9, Page 16 ; Nécessité d'utiliser un gaz écran avec le 150XT. 
 

Partie 3 : Procédures d'application spécifiques 
 
Ajout du 150XT lorsqu'approprié dans cette partie ; généralement, à chaque fois que 
100XT est écrit, 150XT doit être ajouté. 
 
3.1 Bande dure appliquée sur les raccords en acier AISI 4137 ; Pages 23-24; 
Les plages de température de préchauffage pour les tailles de diamètre extérieur 
groupées ont été révisées afin d'indiquer la plage de température maximale et minimale 
inclusive à la fois en Fahrenheit et en Celsius.  
 
3.2 Bandes dures appliquées sur de l'acier AISI 4145-HT ou AISI 1340-HT ; Pages 25-
27 ; 
Les plages de température de préchauffage pour les tailles de diamètre extérieur 
groupées ont été révisées afin d'indiquer la plage de température maximale et minimale 
inclusive à la fois en Fahrenheit et en Celsius.   
 
3.3 Procédures de réapplication de bande dure ; Pages 28-41 ; Ajout de 150XT si 
nécessaire. 
 
Paragraphe 3.3.1.2 ; Liste révisée pour indiquer que le 150XT peut être appliqué par dessus lui-
même, le 300XT peut être appliqué par dessus le 150XT ; mais le 150XT ne peut pas être 
appliqué par dessus le 200XT ou par dessus le 300XT, au risque de provoquer des fissures.  Le 
150XT ne peut pas être appliqué par-dessus un rechargement fissuré.  Il ne peut être appliqué 
que par-dessus lui-même, un fil en acier doux à « butter pass », ou le 100XT. 
7 
Paragraphe 3.3.2.1 et 3.3.2.2 sont regroupés en un seul paragraphe. 
 
Paragraphe 3.3.4.1.1D ; Page 30 ; ajout d'une photo pour la soudure 150XT 

 

Partie 4 : Crit¯res dôinspection pour le contr¹le qualit®/ les inspecteurs dôune partie tierce 
 

Ajout du 150XT lorsqu'approprié dans cette partie ; généralement, à chaque fois que 
100XT est écrit, 150XT doit être ajouté. 
 
Paragraphe 4.3.2.7.3 D ; Page 47 ; ajout d'une photo pour la soudure 150XT  
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AVANT-PROPOS 

 Depuis 1995 Arnco Technology propose à l'industrie du rechargement 
le Manuel des proc®dures conseill®es dôArnco Technology.  Le premier 
manuel était destiné au Arnco 200XT, notre premier produit de 
rechargement.  Plus tard, en 2000, nous avons ajouté la manuel Arnco 
100XT puis lôArnco 300XT.  Après 6 ans de recherche et de développement, 
Arnco a présenté le 150XT en fin dôann®e 2009.  Au départ, nous disposions 
dôun manuel s®par® pour chaque produit, ce qui convenait parfaitement.  
Nombre des procédures développées par Arnco était dérivé du 
développement de chaque câble de rechargement en particulier.  De même, 
certaines de ces procédures ont été développées conformément à la norme 
AWS et aux normes et spécifications de l'industrie.  À ce moment-là, il n'y 
avait que quelques produits de rechargement adaptés au « casing » sur le 
marché.  De nos jours, ils sont nombreux et il existe autant de manières 
différentes d'appliquer chaque produit.  Certains sont bons, d'autres ne le 
sont pas tant que ça.  Ce que nous constatons, c'est beaucoup de confusion 
quant à la manière d'appliquer une bande dure particulière.  Comme 
toujours, l'expérience est le meilleur des enseignements et comme ils le 
disent, le recul assure un 20/20.  En gardant cela à l'esprit, Arnco 
Technology considère que le temps est venu d'essayer d'éliminer autant de 
confusion que possible, EN QUI CONCERNE LES PRODUITS ARNCO.   

 Le manuel précédent regroupait tous les produits de rechargement 
Arnco en un seul manuel. Ce sera le cas ici et pour les manuels à venir. Il 
est également important d'exiger que tous les produits soient appliqués de la 
même manière, tel que spécifié par Arnco Technology, afin que nous 
éliminions toute confusion quant aux rechargements Arnco et tous les autres 
rechargements actuellement proposés sur le marché.   Tous les 
rechargements ne sont pas les mêmes et ils ne sont pas tous appliqués en 
suivant les mêmes procédures.  En conséquence, ces spécifications ne 
sôappliquent quôaux PRODUITS ARNCO.  
 

Comme avec les anciens manuels, Arnco Technology espère que 
cette publication permettra de mieux comprendre la technologie de 
rechargement Arnco.  Arnco Technology continue de faire des recherches et 
de développer de nouvelles applications et nouveaux produits encore plus 
performants et ces derniers seront lanc®s lorsquôils auront fait leurs preuves 
sur le terrain. Toute question concernant ce manuel et les produits de bande 
dure Arnco doit être adressée à : 
 

ARNCO TECHNOLOGY TRUST, LIMITED 
3657 BRIARPARK DRIVE, HOUSTON, TEXAS 77042-5205, USA 

Téléphone : 1+ (832) 214-5200                    Fax : 1+ (832) 214-5205 

E-mail : Arnco@arncotech.com Site Internet : www.arncotech.com 

mailto:Arnco@arncotech.com
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RESPONSABILITE DE LôAPPLICATEUR 

 

En obtenant lôagr®ment Arnco, lôApplicateur Agr®® sôengage ¨ ce qui suit : 

 

1) Accepter la responsabilité opérationnelle des applications des câbles Arnco, 

conformément au présent Manuel de spécification de rechargement Arnco. 

L'applicateur doit confirmer que cette dernière procédure est en sa possession et 

qu'elle a été lue et comprise par tout le personnel concerné au sein de son 

entreprise. On entend par personnel concerné : 

Á Le directeur d'exploitation et les responsables 

Á Les opérateurs et directeurs de travaux de rechargement 

Á Les directeurs et responsables du contrôle qualité et de l'assurance 

qualité 

Á Les inspecteurs du contrôle qualité 

 

2) Disposer d'un système qualité opérationnel comprenant un programme de 

formation interne et une certification destinée aux opérateurs. 

 

3) Lorsqu'une commande est reçue par un applicateur, il doit s'assurer que : 

Á Il dispose dôune quantit® suffisante de c©bles et de gaz écran en stock 

Á Il dispose dôassez de pi¯ces de test pour l'installation 

Á Les indicateurs de débit de gaz, l'ampèremètre et le voltmètre ont bien 

été étalonnés 

 

4) Une réunion de préproduction a lieu avec les employés impliqués avant de 

commencer la production de la commande. 

 

5) Le directeur des travaux/ responsable doit donner l'ordre de lancer la 

production uniquement après que l'équipement ait été installé convenablement et 

que les soudures de test aient été acceptées. 

 

6) L'applicateur doit documenter les paramètres de soudage de l'application 

pour chaque commande qu'il produit et conserver un registre sur fichier pour toute 

future référence. Il a également la possibilité de produire un rapport de contrôle 

qualité interne. Ces registres doivent contenir : 
  

Á Le numéro de l'unité et le nom de l'opérateur de bande dure 

Á Le numéro de lot des câbles (Lot/mix.) et la description du câble 

appliqué 

Á La plage de température de préchauffage et les températures 

mesurées régulièrement 

Á Les paramètres de soudage effectifs pour la tension, lôamp®rage, le 

débit de gaz, 

Á la vitesse de rotation, la vitesse d'oscillation, etc. 

Á Les dates d'application 

Á Une description complète des tiges : taille, poids, classe,  

Á une description du raccord, etc. 

Á Le nombre de raccords/ joints rechargés 

Á Une inspection visuelle et dimensionnelle 

Á Le numéro de série du raccord/ de la tige à la demande du client  
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ACCORD DE PRINCIPE DôARNCO TECHNOLOGY 
 
 

Arnco Technology Trust Limited (Arnco) offre cette garantie, référence 

de l'industrie, pour sa gamme actuelle de produits de rechargement. 
 
 
Arnco Technology est le leader mondial des produits de rechargement de train de tiges 
de forage. Toutefois, comme avec beaucoup de procédés de soudage, le respect des 
param¯tres de lôapplication sp®cifi®e est essentiel pour l'intégrité et la performance du 
produit fini.  
 
Les clients et les utilisateurs finaux ont continué à chercher de meilleures méthodes 
garantissant qu'une fois que les produits sont appliqués, ils fonctionnent sans défaillance. 
 
Arnco Technology a d®velopp® ce programme pour mieux s'assurer dôobtenir ce r®sultat, 
tout en offrant à nos clients une garantie d'une grande clarté.  Cette garantie s'applique à 
tous les fils de rechargement Arnco dès lors qu'ils sont appliqués conformément à ce 
Manuel de spécification de rechargement Arnco*, et comme constaté et vérifié par le 
personnel Arnco ou un inspecteur indépendant agréé par Arnco. 
 
Cette procédure donne au client la possibilité de  vérifier que les paramètres spécifiés par 
Arnco ont bien été respectés en surveillant l'application afin de s'assurer de sa conformité 
à ces spécifications.  Une fois vérifiée et approuvée, la garantie permet que, dans le cas 
rare où un défaut spécifique apparaissant dans le rechargement Arnco serait en lien 
direct avec la performance technique d'un produit Arnco utilisé, Arnco remplace alors, 
dans sa totalit®, le rechargement d®faillant, aux frais dôArnco.  Veuillez consulter la page 
suivante pour les dispositions spécifiques quant à la garantie et à ses limites. 
 
 Le Manuel de spécification de rechargement Arnco est disponible gratuitement, 
directement auprès de Arnco Technology en passant par le site Internet Arnco 
Technology (www.ArncoTech.com) ou en contactant un représentant Arnco à l'un des 
numéros Arnco suivants :    
 
 

Arnco Technology Trust Limited 
3657 Briarpark Drive, Houston, Texas 77042-5205, Etats-Unis 

Téléphone :  (01) 832-214-5200  Fax :  (01) 832-214-5205 

E-mail :  Arnco@arncotech.comSite Internet :  www.arncotech.com 
 

mailto:Arnco@arncotech.com
http://www.arncotech.com/
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DISPOSITIONS ET LIMITATIONS 
 

Dispositions 
 
 

1. Le rechargement doit être appliqué par un applicateur agréé Arnco. 

 

2. Le personnel Arnco ou un inspecteur Arnco agréé doit constater l'application 

Le coût de ce service doit être négocié entre Arnco et le client. 

 

3. Le rechargement doit être appliqué de manière strictement conforme au 

présent Manuel de spécification de rechargement Arnco. 

 

4. Dans le cas peu probable où se produirait une défaillance du rechargement, 

une analyse de défaillance indépendante devra être effectuée afin de 

déterminer la cause de cette dernière.  Si la défaillance résulte du produit ou 

de son application, Arnco est alors responsable de la réparation comme 

stipulé.  Si cette défaillance est due aux conditions de forage, etc., alors le 

coût de la réparation est à la charge du client. 

 

Limitations 
 

1. Limit® au co¾t de la d®pose du rechargement d®fectueux, ¨ l'application dôun 

« butter pass » et à la réapplication d'un nouveau rechargement, y compris 

les inspections nécessaires qui découlent de l'application du rechargement. 

 

2. Ne comprend pas la perte possible de temps ou de revenus du client dans le 

cas d'un rechargement défectueux. 

 

3. Ne comprend pas le coût d'une inspection par une partie tierce pouvant être 

exigée par le client ou l'utilisateur final.  S'ils souhaitent qu'un inspecteur 

soit présent pendant la réparation, cette présence restera à leur charge, et 

non ¨ celle dôArnco. Arnco mettra ¨ disposition son propre service 

d'inspection au besoin. 
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PARTIE 1 : TYPES D'APPLICATIONS DU RECHARGEMENT ARNCO 
 

1.1  RECHARGEMENT SURÉLEVÉ  

 

 

LE RECHARGEMENT SURELEVE EST FORTEMENT CONSEILLE SUR TOUS LES 

RACCORDS POUR PROTEGER AU MAXIMUM LES RACCORDS ET LôENVELOPPE 
 
 
1.1.1  Quand ceci est indiqué par le client, un creux de retrait optimal est usiné dans 
lô®paule d'®l®vateur ¨ 18Á et remplis ¨ ras de bande dure. Une couche est alors appliqu®e en 
surélévation sur le raccord du diamètre extérieur sur la longueur spécifiée. Normalement une 
bande dure de 3ò (~76mm) est appliqu®e sur le diam¯tre ext®rieur de la partie femelle et, comme 
option conseill®e, 2ò (~50mm) sont appliqu®s sur le diam¯tre ext®rieur de la partie m©le.  Pour 
éviter que toute la longueur du raccord n'entre en contact avec la surface intérieure de 
l'enveloppe ou de la paroi du trou découvert, la bande dure Arnco sert de contact, réduisant ainsi 
l'usure du casing ET l'usure du raccord. Cette application surélevée pour les raccords est illustrée 
à la figure 1.1. 
  
1.1.2  L'application sur le diamètre extérieur de l'embout mâle est fortement conseillée 
pour des raccords extra longs. Ceci permet de s'assurer en plus que l'ensemble de la surface du 
raccord (mâle et femelle) aura un contact minimal avec la surface intérieure du casing ou de la 
paroi du trou découvert. Ceci est important lors du forage ou de l'enclenchement et du 
déclenchement du sondage du puits.  
  
1.1.3  Le rechargement Arnco ainsi appliqué réduit aussi le risque qu'un choc thermique 
ne se produise sur la surface du raccord.  Au lieu que le raccord ne soit endommagé par un choc 
thermique, la surface de bande dure absorbera la charge. Dans le pire des cas, la bande dure 
sera endommagée et il sera nécessaire de la déposer et de la réappliquer. Le train de tiges de 
forage peut alors être récupéré et continuer à être utilisé. 
  
1.1.4  Lorsque le rechargement est en contact avec l'intérieur du casing, le faible 
coefficient de friction réduit le couple et la résistance constatés dans des puits à course allongée 
ou angle important. En conséquence, cette réduction de couple et de friction doit réduire la 
consommation de carburant. 
  
1.1.5  Lors d'une application sur des raccords usés ou neufs dans une application hors-
atelier (comme c'est le cas avec l'équipement de terrain portable), il n'est habituellement pas 
nécessaire d'appliquer ou de réappliquer la bande dure à l'épaule de l'élévateur à 18°. Cette 
surface d'épaule doit être inspectée à l'oeil nu pour déterminer si elle est en état de fonctionner. 
Ce type d'application surélevée pour les raccords neufs ou usés dans une application hors-atelier 
est illustré à la Figure 1.2.  
 

 

REMARQUE : Reportez-vous aux parties 2 et 3 de ce manuel pour plus dôinformations sur 

l'application sur un matériau usagé. 
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RECHARGEMENT ARNCO 
 

APPLICATION SURELEVEE 
 

 

 

 

 

 

 
 

 

2" (~50mm)     LP                       LB 3" (~76mm) 

4/32", +0ò, - 1/32" 
(3,17mm, +0mm, -0,80mm) 

H 
4/32", +0ò, - 1/32" 

(3,17mm, +0mm, -0,80mm) 

** Appliquer le rechargement à ras sur l'épaule à 18°, +0, - 1/32" (+0, -0,80 mm); 

Le creux de réduction doit être usiné à une profondeur égale à la profondeur 

appliquée finie (H) pour le rechargement surélevé sur le diamètre extérieur. 

Lorsque côest sp®cifi®, la largeur du cordon de soudure du creux doit °tre au 

minimum de 3/4ò (19 mm) 

 

 

 

 

 
Figure 1.1 
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RECHARGEMENT ARNCO 
 

APPLICATION SURELEVEE HORS-ATELIER 
 

 

 

 

 

 

 
 

 

2" (~50mm)       LP                       LB 3" (~76mm) 

4/32", +0ò, - 1/32" 
(3,17mm, +0mm, -0,80mm) 

H 
4/32", +0ò, - 1/32" 

(3,17mm, +0mm, -0,80mm) 

À l'extrémité femelle, appliquer la bande dure à à peu près 3/8", +/- 1/8" 

 de l'épaule à 18° (9,52 mm, +/- 3,17mm) 

 

 

 

 

 
Figure 1.2 
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1.2 RECHARGEMENT A RAS  
 
1.2.1  Le rechargement ¨ ras nôest conseill® que sôil est n®cessaire de restreindre le 
diamètre extérieur de raccord maximum de façon à ne pas interférer avec le diamètre intérieur du 
casing. Tout rechargement appliqué de cette manière ne produira pas de résultats maximum car 
le diamètre extérieur du raccord commence à s'user en même temps que le rechargement. 

 
1.2.2  Pour une application de rechargement à ras, un creux de retrait est usiné dans la 
surface de rechargement entière du raccord et est rempli d'un rechargement Arnco à ras avec le 
diamètre extérieur du raccord.  La surface de rechargement comprend normalement lô®paule 
d'élévateur à 18°. Ce type d'application pour les raccords usinés, usés ou neufs est illustré à la 
figure 1.3. 
 
1.2.3  Il est conseill® dôappliquer un rechargement sur le diam¯tre ext®rieur de l'embout 
mâle. 

 
REMARQUE : Reportez-vous aux parties 2 et 3 de ce manuel pour plus 

dôinformations sur l'application sur un mat®riau usag®. 
 

RECHARGEMENT ARNCO 
 

APPLICATION A RAS 
 

 
 

 

2"      LP                       LB 3"  

3/32" ,+0, - 1/32" 

(2,38 mm +/- 0,80 mm) 
D 

3/32", +0, - 1/32" 

(2,38 mm +/- 0,80 mm) 

A ras avec le diamètre 

extérieur,  
+ 1/32", -0" (+0,80 mm,-0) 

H 
A ras avec le diamètre 

extérieur,  
+ 1/32", -0" (+0,80 mm,-0) 

 Appliquer le rechargement à ras de l'épaule à 18°, +0, - 1/32" (+0, -0,80 mm); 

Si ce nôest pas sp®cifi®, la largeur du cordon de soudure du creux doit être au 

minimum de 3/4ò (19 mm)  

 
Figure 1.3 
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PARTIE 2 : INFORMATIONS ET REFERENCES GENERALES 
 

 

2.1 INFORMATIONS GENERALES SUR LôAPPLICATION DE RECHARGEMENT 
 
 

2.1.1  Largeur de rechargement : Il est désormais habituel de commander une tige de 
forage avec des raccords longs suppl®mentaires. Avec lôapparition de raccords ¨ couple ®lev®, la 
longueur totale des raccords combin®s peut aller jusquô¨ 36ò (914mm). Pour augmenter lôeffet de 
coussinet pour ces raccords longs, Arnco conseille dôappliquer une bande de 2ò (50mm) aux 
raccords m©le en plus dôune bande de 3ò (76 mm) ou plus sur le raccord femelle.      
 

2.1.2  Largeur du cordon de soudure : Arnco conseille que le cordon de soudure fini 
soit de 1-1/8ò (~28,6 mm) de largeur. Ceci permet  dôobtenir un cordon plus uniforme et plus lisse. 
Lôop®rateur dôunit® doit d®terminer la capacit® de lô®quipement ¨ produire le degr® le plus ®lev® 
de qualité pour obtenir un profil de cordon de soudure légèrement convexe ou plat. Une largeur 
dôoscillation et un chevauchement appropri®, de 1/8ò (3,17mm) peuvent °tre r®gl®s pour obtenir 
lôeffet souhait® et r®pondre aux exigences pour une largeur hors tout de bande dure minimum 
sp®cifi®e. Si les applicateurs choisissent dôappliquer un cordon de soudure fini dôune largeur de 
~3/4ò, ils doivent faire tr¯s attention ¨ la quantit® de chevauchement n®cessaire pour obtenir la 
largeur hors tout minimum spécifiée par le client.  
 

2.1.3  Préchauffage : Un bon préchauffage du raccord ou de la masse-tige doit être 
effectu®, quel que soit le diam¯tre ext®rieur ou la temp®rature ambiante de lôacier. Un 
préchauffage inapproprié de l'acier de base peut entraîner des fissures indésirables dans le métal 
de base et/ou le métal soudé. 
 
2.1.3.1  Vous trouverez un extrait du livre Weldability of Steels, R.D.Stout, Welding 
Research Council, 4

th
 Edition, © 1987, page 169, dans ce manuel traitant des avantages et de la 

nécessité d'un préchauffage ; 
 
 
 «  Le préchauffage est avantageux pour quatre raisons : tout d'abord, il réduit la vitesse de 
refroidissement dans le métal de soudure et le métal de base thermiquement affecté, produisant 
une structure métallurgique plus dilatable pour résister aux fissures de soudage ; deuxièmement, 
une vitesse de refroidissement moins élevée permet à l'hydrogène potentiellement présent de se 
diffuser sans danger et sans causer de fissures ; troisièmement, il diminue l'amplitude de 
rétrécissement et quatrièmement, il place certains aciers au-dessus de la température à laquelle 
une rupture fragile peut se produire dans la fabrication ».  
 
   
2.1.3.2  Les applicateurs doivent se reporter à la partie 3 de ce manuel pour connaître les 
plages de température de préchauffage spécifiques pour le type d'acier et la taille de diamètre 
extérieur du métal de base et s'assurer que le préchauffage soit un chauffage par « immersion » 
et non un chauffage de surface. 
 
2.1.3.3  Les clients et les applicateurs sont avertis que l'utilisation de méthodes destinées à 
refroidir le revêtement plastique interne pendant le rechargement peut fragiliser les zones 
thermiquement affectées (HAZ) en dessous de la soudure et avoir un effet néfaste sur la fusion 
de liant de la bande dure du métal de base. 
Le refroidissement du diamètre intérieur de la conduite ne permet pas un bon préchauffage du 
métal de base avant le rechargement. 
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2.1.4  Refroidissement lent : L'applicateur doit procéder à un « refroidissement lent » 
des raccords rechargés. Pour s'assurer du refroidissement lent requis, les raccords doivent être 
immédiatement enveloppés dans des cartouches ou des couvertures isolantes. L'utilisation des 
ventilateurs de l'atelier doit permettre de diriger le flux dôair ¨ distance des raccords recharg®s 
pendant la manipulation, l'emballage et le stockage pour refroidissement lent. L'emballage et le 
refroidissement lent qui s'ensuivent doivent avoir lieu dans une atmosphère « stable ». Les 
couvertures ou les cartouches doivent rester sur les extrémités de raccords jusqu'à ce que le 
raccord se soit refroidi à moins de 150°F (66°C).  
 
 

Remarque : Arnco a déterminé que les méthodes utilisées pour refroidir les 
extrémités de raccords afin de faciliter la manipulation et l'inspection, après le processus 
de traitement suite à la soudure par friction, peuvent avoir un effet négatif sur la bande 
dure, plus spécialement les 200XT et 300XT.La fabricants qui posent une bande dure ne 
doivent pas utiliser quelque méthode de refroidissement que ce soit, uniquement pour à 
des fins de manipulation ou dôacc®l®ration de la production. Il est nécessaire de permettre 
aux extrémités de raccord de se refroidir lentement naturellement après le processus de 
Contrôle Qualité. 

 
 

2.1.5  Rectification : Il sera peut-être nécessaire de rectifier la réparation pour 
contourner les zones de chevauchement du cordon de soudure ou enlever les protrusions 
mineures ou projections après que le raccord ait été refroidi à une température inférieure à 150°F 
(66°C). Un meulage continu et intensif avec une meule fixe n'est pas nécessaire et ne doit pas 
être effectué. 
 

2.1.6  Epaule d'élévateur :  Lorsqu'une soudure est nécessaire sur l'épaule d'élévateur, 
l'opérateur de l'unité et l'inspecteur doivent faire très attention au profil de soudure du cordon de 
soudure fini. Si la hauteur du cordon de soudure sur l'épaule d'élévateur à 18° dépasse celle de 
l'épaule de raccord, il est nécessaire d'enlever cette hauteur en trop en la mettant à ras de 
l'épaule de raccord. Tout métal de soudure surélevé sur l'épaule d'élévateur à 18° peut interférer 
avec le fonctionnement de l'élévateur.  
 

2.1.7  Barres d'accrochage de râtelier : Quand des barres d'accrochage de râtelier 
sont nécessaires sur l'épaule d'élévateur à 18°, elles doivent aussi être à ras. Elles peuvent être 
posées avec l'unité de rechargement ou l'équipement de soudage manuel (c'est-à-dire un pistolet 
MIG) Si le raccord a d®j¨ ®t® recharg® et sôest refroidi ¨ une temp®rature inf®rieure ¨ la 
température de préchauffage requise, il doit être préchauffé à nouveau à la température requise 
avant l'application des barres de râtelier. Arnco n'a aucun avis sur l'utilisation de barres de 
râtelier, mais il est désormais préférable de ne pas poser des barres avec rechargement 
adaptable au casing. 
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2.2 EXIGENCES EN MATIERE D'EQUIPEMENT DE SOUDAGE 
 

2.2.1  L'alimentation électrique de l'équipement de soudure doit avoir un courant 
continu (CC), une tension constante de 24-30 V et de 240 à 320 A avec le câble 
positif/courant continu avec polarité inversée (CCPI) Un courant continu avec polarité 
inversée (CCPI) doit être utilisé à tout moment pour tous les produits Arnco, quel que soit 
le type d'acier sur lequel le rechargement doit être appliqué. Des alimentations en 
« courant constant » ne sont pas appropriées lors de l'application de fils MIG comme les 
produits Arnco. Certaines alimentations en courant continu peuvent délivrer une tension 
constante (CV) ou un courant constant (CC). Si l'alimentation est de ce type, le sélecteur 
doit être en position de tension constante (CV). 
 

Remarque : Arnco a constaté que les voltmètres des équipements, que ce soit sur 
l'alimentation ou au niveau d'un autre mesureur sur le panneau de l'opérateur, doivent être 
étalonnés à la tension appliquée effective telle qu'elle est mesurée aussi près du 
chalumeau que possible. Il est normal d'obtenir une ñperte de tension en ligneò de ~1 à 2 
V (quelquefois plus) de l'alimentation à la tête du chalumeau. Cette perte en ligne doit être 
compensée par un voltmètre étalonné à la tension appliquée à la tête du chalumeau et 
non à celle de la sortie d'alimentation. 

 
2.2.2  L'équipement de soudage doit avoir un système de mise à la terre irréprochable 
qui nôentrave pas la circulation du courant ®lectrique.  La r®sistance peut °tre consid®r®e comme 
la chaleur accumulée dans le fil de soudure ou dans ses branchements après un temps de 
soudure court. 
 

Remarque : De même, il est possible de constater une résistance variable en 
mesurant la tension. Lorsqu'un voltmètre est utilisé pour mesurer la tension appliquée, le 
fil de terre du voltmètre est maintenu directement sur le raccord. Si la connexion à la terre 
nôest pas bonne, la tension mesur®e variera de manière importante vers le haut par 
rapport à la tension appliquée, puisque l'électrode (le fil de bande dure) recherche la terre. 
Dès lors que la connexion à la terre est bonne, la tension mesurée ne doit varier que 
d'environ 0,50 à 1 V par rapport à la tension appliquée. 

 
2.2.3  L'équipement doit être capable de saisir et faire tourner le raccord sous le 
chalumeau avec une concentricit® de plus ou moins 0,030ò (0,76 mm) et ¨ une vitesse constante 
uniforme comprise entre 60 et 200 secondes par tour. Le diamètre extérieur du raccord est le 
facteur déterminant la vitesse à laquelle le raccord doit tourner. 
 
2.2.4  L'équipement doit être capable de déplacer le chalumeau à partir du centre vertical 
de manière à ce que le soudage ait lieu du côté ascendant du raccord lorsque que ce dernier 
tourne. Pour ce « décalage » de chalumeau, reportez-vous aux paramètres de soudure conseillés 
tels qu'ils sont illustrés à la Figure 2.1. La distance de décalage du chalumeau variera légèrement 
selon la taille du diamètre extérieur. Ce réglage de décalage est essentiel pour obtenir un profil 
de cordon de soudure plat.  
 
2.2.5  De plus, l'équipement doit permettre au chalumeau de se positionner en angle, 
dans le sens de rotation, entre 17° et 19° tel que mesuré à partir du centre vertical du raccord. 
Pour cet « angle » de chalumeau, reportez-vous aux paramètres de soudure conseillés tels qu'ils 
sont illustrés à la Figure 2.1.  
  

REMARQUE : Les machines qui ne sont pas configurées pour régler l'angle ou le 
décalage de chalumeau, à partir du centre vertical, ont éprouvé des difficultés à produire 
un profil de cordon de soudure plat ou légèrement convexe. Le fait de ne pas avoir ces 
deux réglages à disposition constitue un désavantage important lors de la soudure sur des 
raccords ayant un diamètre extérieur inférieur à 4-3/4ò (~120 mm).              
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De plus, le réglage de décalage doit être positionné correctement de manière à ce 

que, pendant la soudure, le câble d'électrode ne soit pas trop en avant par rapport au 
point mort supérieur et permette une soudure à l'arc pour une combustion « au sein du 
bain de fusion ». La soudure au sein du bain de fusion peut provoquer des porosités et un 
manque de fusion avec le métal de base. 

 
 
2.2.6  L'équipement doit être capable de faire osciller le chalumeau à une distance de 
retrait de 1ò ¨ 1-1/8ò (25,4 mm ¨ 28,6 mm), de la surface de soudure et ¨ environ 50 ¨ 90 
oscillations par minute. Cette distance doit être mesurée à partir de la buse du chalumeau et non 
du couvercle du bec. Une distance de sortie inf®rieure ¨ 1ò (<25,4mm) peut quelquefois entra´ner 
des turbulences du gaz, au niveau du couvercle du bec, ce qui peut entraîner des porosités dans 
le cordon de soudure.  
 
2.2.7  L'équipement doit être capable de déplacer le chalumeau parallèlement à l'axe du 
raccord, sur une distance minimum de 4ò (~102 mm). Une distance sup®rieure, entre 6ò et 12ò 
(~153 mm-305 mm) est préférable, plus spécialement lors du rechargement de masses-tiges ou 
de raccords extra longs. 
 
2.2.8  L'équipement de soudage doit comprendre un système d'alimentation de fil 
capable de faire passer ce dernier au travers du chalumeau à une vitesse constante et variable 
sans endommager la surface ou la forme du fil. Des dévidoirs spécialement conçus pour 
alimenter un fil fourré, à revêtement lisse doivent être utilisés. Le dévidoir doit également être 
®quip® dôun redresseur de fil pour enlever, autant que possible, l'enveloppe normale du fil. Le 
redresseur peut être installé avant ou après le dévidoir. Le fait d'avoir un redresseur réduit aussi 
l'usure de la buse lorsque le fil, une fois redressé, ne sort pas de la buse en étant cintré. 
 

2.2.9  Un gaz écran doit être raccordé à l'arc lors de la soudure des produits 100XT, 
150XT ou 300XT Arnco. Arnco a constaté par expérience que du dioxyde de carbone pur à 100% 
ou un mélange de dioxyde de carbone et d'argon peuvent être utilisés lors de la soudure Les 
mélanges Argon/CO2 spécifiés sont : a) 82%Ar/18%CO2 ou b) 80%Ar/20%CO2 ou c) 
75%Ar/25%CO2. Il est fortement recommand® de ne pas utiliser dôautres m®langes dôargon et de 
dioxyde de carbone car ils peuvent avoir un effet néfaste sur la soudure. Le débit régulé de tous 
les gaz doit être contrôlé pour produire 30 à 35 CFH (14-16,5 LPM) à la surface de l'arc. En cas 
de vent lors de l'utilisation d'unités de rechargement portables sur des parcs à tuyaux ou sur des 
appareils de forage, toutes les précautions devront être prises pour protéger le flux de gaz au 
niveau du bec, à l'intérieur du boîtier du chalumeau, afin qu'il ne soit pas ®cart® de lôarc lors de la 
soudure. Le fil Arnco 200XT ne nécessite pas de gaz écran puisqu'il est fabriqué sous la forme de 
fil « auto blindé ».    
  
2.2.10  Lorsqu'une soudure est effectuée sur l'épaule d'élévateur à 18°, l'équipement doit 
être capable de faire basculer le raccord ou de soulever le joint du tuyau afin de souder l'épaule 
sur un plan plat.  
 
2.2.11  L'équipement de préchauffage doit °tre capable de pr®chauffer nôimporte quel(le) 
raccord, plaque d'usure centrale ou masse-tige à une température homogène de 225°F à 675°F 
(107°C à 358°C). Reportez-vous à la partie 3 de ce manuel pour connaître les plages de 
température de préchauffage spécifiques pour le type d'acier et la taille de diamètre extérieur du 
métal de base. La chaleur appliquée doit être une chaleur d'immersion plutôt qu'une chaleur de 
surface. 
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2.2.11.1 Pour déterminer si la chaleur appliquée est une chaleur d'immersion, procédez 
comme suit : 

 
a. Enlevez le raccord du dispositif de chauffage et mesurez immédiatement la 

température à la surface devant être rechargée. 
 
b. Couvrez immédiatement le raccord à l'aide d'une cartouche ou d'une 

couverture isolante. 
 
c. Laissez le raccord immobile à l'air libre pendant 4 minutes. 
 
d. Mesurez à nouveau la température du raccord. 
 
e. Si la température chute de plus de 50°F (10°C), le préchauffage appliqué n'est 
qu'un pr®chauffage de surface et non pas dôimmersion. 

 
f. Si vous déterminez qu'il s'agit d'une chaleur de surface, continuez à 

préchauffer jusqu'à ce que la chute de température soit comprise dans les 
tol®rances dôune chaleur d'immersion. 

 
 
2.2.12  L'applicateur doit procéder à un « refroidissement lent » des surfaces rechargées 
dans une atmosphère stable. Pour s'assurer du refroidissement lent requis, les raccords doivent 
être immédiatement enveloppés dans des cartouches ou des couvertures isolantes. L'utilisation 
des ventilateurs de l'atelier doit permettre de diriger le flux dôair ¨ distance des raccords recharg®s 
pendant l'application, la manipulation, l'emballage et le stockage pour refroidissement lent. Le 
refroidissement lent qui s'ensuit doit avoir lieu dans une atmosphère « stable ». Les couvertures 
ou les cartouches doivent rester sur les extrémités de raccords (ou surface de bande dure) 
jusqu'à ce que le raccord se soit refroidi à moins de 150°F (66°C). Veuillez procéder à la 
rectification après que le raccord ait été refroidi à une température inférieure à 150ºF (66ºC). 
 
2.2.13  Lors du rechargement de raccords de tige de forage, les extrémités de la tige 
doivent °tre ferm®es pour emp°cher lôappel dôair ou lôeffet ç cheminée » au travers du tuyau. Ceci 
est extrêmement important lors du rechargement en cas de fortes rafales de vent ou de 
temp®ratures basses, plus sp®cialement pour lôutilisation dô®quipement portatif. L'utilisation de 
bouchons ou la pose d'un ruban adhésif sur les ouvertures du trou de la clé des protections en 
acier, doit suffire ¨ emp°cher l'appel dôair au travers du tuyau.  
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2.3 EXIGENCES EN MATIERE DE PREPARATION DU MATERIAU   

 

REMARQUE : La préparation de la surface de bande dure doit être effectuée afin de 

minimiser, et non d'éliminer, toutes matières étrangères constituant une impureté dans le 

bain de fusion  de soudure et de s'assurer d'un bon liant de fusion avec le métal de base. 

La préparation doit être effectuée lors de la pose du rechargement sur un matériau neuf ou 

usagé.    
 

2.3.1  Informations générales sur la préparation du matériau : 
 
2.3.1.1  Procédez à une inspection visuelle de la surface de soudure de tous les raccords 
ou de toutes les surfaces de bande dure afin de vous assurer quôils soient propres et ne 
présentent pas de matériaux étrangers tels que de la rouille, de la poussière, de la graisse, du 
cambouis, de la peinture ou un revêtement de tuyau. 
 
2.3.1.2  L'utilisation dôune meuleuse lat®rale et dôune brosse coupe produira normalement 
une surface de soudage suffisamment propre pour le rechargement de nouveaux raccords. 
Procéder à une inspection visuelle de la surface du diamètre extérieur du raccord après le 
polissage.  Le polissage de la surface de raccord ne produit pas toujours une surface de soudure 
propre, en conséquence, un nettoyage approfondi peut être nécessaire. Les applicateurs doivent 
déterminer quelle sera la meilleure méthode à employer pour préparer la surface de soudure. 
 
2.3.1.3  Les raccords filetés doivent être nettoyés de tout lubrifiant ou composant de 
stockage. Ceci permettra dôobtenir un proc®d® de soudure plus propre et d'®liminer le risque que 
du lubrifiant ou quôun composant ne s'enflamme pendant le préchauffage.  
 
2.3.1.4  Lorsqu'un chargement surélevé est nécessaire sur des raccords neufs ou usées et 
non rechargés, il est quelquefois nécessaire d'usiner un creux peu profond de 0,015" (0,38 mm) 
sur le diamètre extérieur du raccord pour obtenir une surface de soudure concentrique lisse et 
propre.  
 
2.3.1.5  Avant de recharger des tiges de forage usées n'ayant pas été rechargées, les 
raccords doivent être vérifiés pour écarter tout signe d'usure excentrique provoquée par des 
conditions de forage de fond. La concentricit® du raccord doit °tre ¨ plus ou moins 0.030ò (0,76 
mm) de l'axe central afin de pouvoir appliquer une couche uniforme de bande dure. Si 
l'excentricit® du raccord est sup®rieure ¨ 0.030ò (0,76 mm), elle peut entra´ner un arc de soudure 
erratique et/ou produire un cordon de soudure inacceptable d'une hauteur insuffisante sur plus de 
~180° de la circonférence de la surface à bande dure. Reportez-vous à la partie 3 pour plus 
d'informations concernant le rechargement des tiges de forage usées.  
 

2.3.2 Application du rechargement sur tige de forage usée rechargée : Reportez-
vous à la sous-partie 3.3 pour connaître la procédure d'application détaillée sur le 
rechargement d'une tige usée. 

 

REMARQUE :  Si vous avez des questions concernant l'application d'une bande dure par-

dessus une autre, veuillez contacter un représentant Arnco avant de continuer. 
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2.4 PARAMETRES DE SOUDURE CONSEILLES : Les paramètres de soudure pour le fil de 
bande dure sont indiqués à la figure 2.1. Les applicateurs doivent se rapporter à ce schéma pour 
l'installation de l'équipement de soudure et le chalumeau. 
 
 

2.5 TABLEAU DE SELECTION DES CABLES : Les applicateurs doivent utiliser le tableau 2.1 
afin de déterminer la quantité de fil de bande dure nécessaire pour souder un raccord de 
diamètre extérieur particulier, une plaque d'usure centrale ou une masse-tige. 
 

2.6 TABLEAU DE CONVERSION DES TEMPERATURES : Les applicateurs doivent utiliser le 
tableau de conversion des températures joint (Pièce-jointe 2) pour convertir les températures, que 
ce soit de Fahrenheit en Celsius ou vice versa. 
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RECHARGEMENT ARNCO 

REGLAGES DE L'EQUIPEMENT et PLAGES DES  

PARAMETRES DE SOUDURE 
 

« REGLAGES DE LôALIGNEMENT DU CHALUMEAU » 

 
La Distance ñXò est comprise entre ~0,50" (12,7 mm) et ~~1,500" (38,1 mm) selon le 

diamètre extérieur du raccord, de la plaque d'usure centrale ou de la masse tige. 

L'excentricité totale indiquée doit être de +/- 0.015" (+/- 0,38 mm) 

 

 

PROCEDE FCAW (AUTOMATIQUE) 

GAZ ECRAN Voir procédures à la partie 3 

METAL D'APPORT Uniquement du fil d'acier doux 

TAILLE D'ÉLECTRODE 1/16" (1,6 mm) (ou 5/64ò pour 200XT) 

PRECHAUFFAGE Voir procédure spécifique à la partie 3 

TYPE DE COURANT/POLARITE CCEP (INVERSE) Pour tous les fils 

DISTANCE DE SORTIE DE FIL 1,0ò-1,125ò (25,4mm ¨ 28,6mm) 

PLAGE DE TENSION 24 ï 30 VCC 

(Arnco conseille que la tension appliquée soit entre 27-28 Vcc) 

PLAGE DôAMPERAGE  240 ï 320 A 
(l'ampérage doit être réglé pour produire l'épaisseur souhaitée du cordon de soudure) 

VITESSE D'OSCILLATION À peu près 50 à 90 oscillations/minute 

LARGEUR D'OSCILLATION (sans application dôarc) ~.750" (19, 0 mm) à 1.0" (25, 4 mm) 

(Arnco conseille que le cordon de soudure fini soit de 1-1/8ò (~28,6 mm)  

de largeur hors tout) 

CHEVAUCHEMENT DES CORDONS DE SOUDURE .125" (3,17 mm) 

(Arnco recommande un chevauchement des cordons de soudure de 1/8ò (3,17 mm) 

REVENU APRES SOUDAGE EN OPTION 

REFROIDISSEMENT APRES SOUDAGE COUVERT, ATMOSPHERE STABLE  

TEMPERATURE ENTRE PASSES 850°F (454°C) MAXIMUM 

 

Figure 2.1 
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ESTIMATION DE L'UTILISATION DU FIL DE 

RECHARGEMENT 
 

 Diamètre Livres par Livres par  largeur de raccord de rechargement  

 de raccord pouce linéaire .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  
 
 7-1/2ò .838 .629 .838 1.676 2.514 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  

 
REMARQUE : Ces chiffres sont théoriques et se basent sur des pouvoirs couvrants pour 
un diamètre de fil de 1/16" (1,6 mm) et d'épaisseur de 4/32" (3,17 mm) . Il est conseillé 
d'effectuer vos propres essais afin de déterminer le pouvoir couvrant effectif dans votre 
cas. 

 
Tableau 2.1 

  
TABLEAU DE SELECTION DES CABLES  
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PARTIE 3 :  PROCEDURES D'APPLICATION SPECIFIQUES 

 
NOTATION SPECIALE POUR LES PROCEDURES DE SOUDAGE 

 
Les procédures de soudage spécifiques suivantes peuvent être utilisées pour 
développer votre propre procédure écrite de soudage. Ces procédures décrivent 
les informations indispensables pour l'application de tous les fils de rechargement 
Arnco sur des aciers AISI 4137, 4145-HT et 1340. Par expérience, Arnco a appris 
qu'il est difficile d'écrire une procédure pour chaque application. Dans ce nouveau 
manuel, nous avons inclus uniquement celles que nous connaissons et qui ont fait 
leurs preuves.  Si vous ne trouvez pas, dans ce manuel, une application 
particulière ou une caractéristique spécifique pour une application, contactez votre 
représentant Arnco le plus proche AVANT DE PROCEDER AU SOUDAGE. Il vous 

aidera à en développer une pour répondre à vos besoins spécifiques. Les 
procédures décrites dans les pages suivantes sont les procédures spécifiques 
pour les : 

 

 

RACCORDS ACIER AISI 4137  

 

Á Un rechargement appliqué sur les raccord usés ou neufs pour les tailles de 

diamètre extérieur de 3-1/8ò ¨ 8-1/2ò (79,37 mm ¨ 215,90 mm) 

 

Á Rechargement appliqué à des raccords usés et les limitations dôapplication 

sur une autre bande dure 

 

 

ACIER AISI 4145-HT ET ACIER AISI 1340-HT 

 

Á Rechargement appliqué sur une tige lourde de forage neuve ou usée (Hevi-

Wate ou Spiral-Wate), des masses-tiges et divers autres équipements de 

forage 

 

Á Rechargement appliqué sur une tige lourde de forage neuve ou usée (Hevi-

Wate ou Spiral-Wate), des masses-tiges et divers autres équipements de 

forage et les limitations pour l'application dôautres rechargements  

 

 

ACIER AISI 4137, AISI 4145-HT ET ACIER AISI 1340-HT 

 

Á Rechargement réappliqué sur des raccords, une tige lourde de forage neuve 

ou usée (Hevi-Wate ou Spiral-Wate), des masses-tiges et divers autres 

équipements de forage et les limitations pour l'application dôautres 

rechargements  
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3.1 RECHARGEMENT APPLIQUE AUX RACCORDS EN ACIER AISI 4137 
 
3.1.1  Avant de recharger les raccords de diam¯tres ext®rieurs vari®s, quôils soient neufs 
ou usés, assurez-vous que vous avez l'équipement nécessaire et que la préparation du matériau 
a été effectuée comme conseillé dans la Partie 2 de ce manuel.  
 
3.1.2  Il est fortement conseill® aux applicateurs dôutiliser une ç pi¯ce dôessai » ou un 
« raccord de pratique » de même diamètre, de la même épaisseur et du même type d'acier pour 
affiner le réglage de l'équipement de soudage avant de commencer la production. Les opérateurs 
peuvent utiliser la Fiche technique dôinstallation de bande dure (Pièce jointe 1) incluse dans ce 
manuel pour documenter les r®glages dô®quipement n®cessaires pour recharger chaque taille de 
raccord. Les fiches techniques peuvent alors être utilisées pour toute référence ultérieure. 
 
3.1.3  Lors du soudage des raccords de tiges de forage neufs ou usés en acier AISI 
4137, utilisez toujours une polarité inversée (DCEP). Ceci permet de s'assurer de la bonne fusion 
de la soudure, de la bonne pénétration et du dépôt du rechargement sur le métal de base. 
 
3.1.4  Lors du soudage avec du 100XT, du 150XT ou du 300XT, un gaz écran doit 
alimenter l'arc. Arnco a constaté par expérience que du dioxyde de carbone pur à 100% ou un 
mélange de dioxyde de carbone et d'argon peuvent être utilisés lors de la soudure Ces mélanges 
de gaz sont : a) 82%Ar/18%CO2 ou b) 80%Ar/20%CO2 ou c) 75%Ar/25%CO2. Il est déconseillé 
dôutiliser d'autres m®langes dôargon et dioxyde de carbone car ils peuvent avoir un effet n®faste 
sur la soudure. Le débit régulé de tous les gaz doit être contrôlé pour produire entre 30 et 35 CFH 
(14-16,5 LPM) à la surface d'arc. En cas de vent lors de l'utilisation d'unités de rechargement 
portables sur des parcs à tuyaux ou sur des appareils de forage, toutes les précautions doivent 
être prises pour protéger le flux de gaz au niveau du bec, à l'intérieur du boîtier de chalumeau, 
afin qu'il ne soit pas ®cart® de lôarc lors de la soudure. Le fil Arnco 200XT ne n®cessite pas de 
gaz écran puisqu'il est fabriqué sous la forme de fil « auto blindé ». 
 
3.1.5  Pour un raccord de diamètre extérieur particulier, sélectionnez la bonne plage de 
température de préchauffage indiquée ci-dessous : 
 

Diamètre extérieur de raccord  Plage de température de préchauffage   
 3-1/8ò à 4-3/8"  225°F à 275°F (107°C à 135°C) 

 4-3/4ò ¨ 5-1/4ò 325°F à 375°F (163°C à 191°C) 
 5-1/2ò ¨ 6-1/4ò 425°F à 475°F (218°C à 246°C) 
 6-3/8ò ¨ 6-5/8ò 500°F à 550°F (260°C à 288°C) 
 6-7/8ò ¨ 7-1/4ò 550°F à 600°F (288°C à 316°C) 
 7-7/8ò ¨ 8-1/2ò (nom.) 600°F à 650°F (316°C à 343°C) 
 8ò ¨ 8-1/2ò (avec un diam. int. de 5")*   550°F à 600°F (288°C à 316°C) 
 (* l'épaisseur de la paroi pour cette taille de diamètre intérieur est bien inférieure à celle 

de raccords normaux) 
 

Il est fortement conseillé de mesurer les temp®ratures de pr®chauffage ¨ lôaide d'un 
pyromètre électronique numérique. La spécification minimale acceptable est dôutiliser deux 
crayons thermosensibles, un pour chaque température : la température minimale et la 
température maximale de la plage. L'opérateur doit s'assurer que la plage de température de 
préchauffage souhaitée est contrôlée. Par exp®rience, nous savons quôun pr®chauffage excessif 
peut quelquefois déformer le profil du cordon de soudure et qu'un préchauffage insuffisant peut 
avoir un effet néfaste sur la structure métallurgique de la soudure ainsi que sur celle du métal de 
base. 
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REMARQUE :  Arnco ne conseille pas l'utilisation de crayons thermosensibles, puisqu'ils 

ne sont pas toujours utilisés de manière appropriée. Toutefois, si des crayons sont utilisés sur la 
surface de bande dure préparée, le résidu laissé par le crayon ne doit pas être excessif. Si c'est 
le cas, il doit être enlevé avant le soudage.  Sinon, le résidu peut constituer une impureté pouvant 
affecter le bain de fusion du rechargement sur la surface préparée. 
 
3.1.6  La température d'entre passes maximale pour toutes les procédures de 
rechargement est de 850°F (454°C).  
 
3.1.7  L'opérateur de l'unité doit régler l'équipement de bande dure pour obtenir un profil 
de soudure légèrement convexe ou plat, comme illustré à la figure 4.3.1, dans la partie Inspection 
matérielle après soudage de ce manuel. Chaque cordon de soudure doit chevaucher le cordon 
pr®c®dent dô¨ peu pr¯s ~1/8" (~3,17 mm) et se raccorder uniform®ment au rebord du cordon de 
soudure précédent. De plus, à moins que ce ne soit spécifié par le client, chaque cordon de 
soudure doit être conforme à la hauteur de bande dure (dimension H) comme indiqué aux figures 
1.1 ; 1.2 et 1.3 dans la partie 1 de ce manuel. 
 
3.1.8  Lors du soudage de l'épaule d'élévateur à 18°, l'opérateur d'unité doit s'assurer 
que le cordon de soudure est uniformément raccordé au côté de la rainure en retrait dans l'épaule 
de raccord. De plus, le cordon de soudure ne doit pas dépasser la surface de l'épaule d'élévateur 
adjacente comme expliqué au paragraphe 2.1.6 de ce manuel. 
 
3.1.9  L'applicateur doit maintenir un refroidissement lent des raccords rechargés. Afin de 
s'assurer du refroidissement lent requis, les raccords doivent être immédiatement enveloppés 
dans des cartouches ou des couvertures isolantes. L'utilisation des ventilateurs de l'atelier doit 
permettre de diriger le flux dôair ¨ distance des raccords recharg®s pendant la manipulation, 
l'emballage et le stockage pour refroidissement lent. L'emballage et le refroidissement lent qui 
s'ensuivent doivent avoir lieu dans une atmosphère « stable ». Les couvertures ou les cartouches 
doivent rester sur les extrémités de raccords jusqu'à ce que le raccord se soit refroidi à moins de 
150°F (66°C). Veuillez procéder à la rectification après que le raccord ait été refroidi à une 
température inférieure à 150ºF (66ºC).  
 
3.1.10  Lors de la pose de 300XT, des « microfissures » apparaîtront sur la couche. 
Lorsque la pose est correcte, ces microfissures ne semblent pas nuire à l'intégrité du 300XT. De 
même, lors de la pose de 200XT, des « fissures de contrainte » apparaîtront sur la couche. De la 
même façon, lorsque la pose est correcte, ces fissures de contrainte ne semblent pas nuire à 
l'intégrité du 200XT. 
 
3.1.11  Pour maintenir une quantité acceptable de microfissures, le 300XT peut être posé 
par dessus lui-même et par-dessus le 100XT et le 150XT, mais pas par-dessus d'autres 
rechargements, notamment du Arnco 200XT. 
 
3.1.12  De même, le 200XT ne doit jamais être posé par dessus du 100XT, du 150XT ou 
du 300XT. Il peut être appliqué par dessus lui-même uniquement si la couche usée est en état 
d'exploitation. 
 
3.1.13  Le revenu après soudage du 200XT ou du 300XT sur des raccords AISI 4137 est 
en option et n'est pas nécessaire. 
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3.2 RECHARGEMENT SUR UN ACIER AISI 4145-HT OU AISI 1340-HT  
 
3.2.1  Avant de recharger un acier AISI 4145-HT ou AISI 1340-HT, quôil soit neuf ou us®, 
assurez-vous que vous avez l'équipement nécessaire et que la préparation du matériau a été 
effectuée comme conseillé dans la Partie 2 de ce manuel. 
 
3.2.2  Comme avec l'acier AISI 4137, il est fortement conseill® aux applicateurs dôutiliser 
une « pi¯ce dôessai » ou un « raccord de pratique » de même taille et du même type d'acier pour 
affiner le réglage de l'équipement de soudage avant de commencer la production. De plus, 
l'opérateur d'unité doit utiliser la Fiche technique dôinstallation de bande dure (Pièce jointe 1) pour 
documenter les réglages de l'équipement pour toute référence ultérieure. 
 
3.2.3  Lors du soudage d'un acier AISI 4145-HT neuf ou usé, utilisez toujours une polarité 
invers®e (DCEP). Ceci permet dôobtenir une bonne fusion de soudure, une bonne p®n®tration et 
un bon dépôt de la bande dure sur le métal de base. 
 
3.2.4  Lors du soudage avec du 100XT, du 150XT ou du 300XT, un gaz écran doit 
alimenter l'arc. Arnco a constaté par expérience que du dioxyde de carbone pur à 100% ou un 
mélange de dioxyde de carbone et d'argon peuvent être utilisés lors de la soudure Ces mélanges 
de gaz sont : a) 82%Ar/18%CO2 ou b) 80%Ar/20%CO2 ou c) 75%Ar/25%CO2. Il nôest pas 
conseill® dôutiliser d'autres m®langes dôargon et dioxyde de carbone car ils peuvent avoir un effet 
néfaste sur la soudure. Le débit régulé de tous les gaz doit être contrôlé pour produire 30 à 35 
CFH (14-16,5 LPM) à la surface de l'arc. En cas de vent lors de l'utilisation d'unités de 
rechargement portables sur des parcs à tuyaux ou sur des appareils de forage, toutes les 
précautions doivent être prises pour protéger le flux de gaz au niveau du bec, à l'intérieur du 
bo´tier du chalumeau, afin qu'il ne soit pas ®cart® de lôarc lors de la soudure. Le fil Arnco 200XT 
ne nécessite pas de gaz écran puisqu'il est fabriqué sous la forme de fil « auto blindé ».  
 
3.2.5  Pour de l'acier AISI 4145-HT ou AISI 1340-HT d'un diamètre extérieur spécifique, 
sélectionnez la bonne plage de température de préchauffage indiquée ci-dessous : 
 
 Diam. Ext. Raccord/ Plage de température de préchauffage  
 Plaque d'usure centrale/Masse-tiqe 
  Inférieur à 4-1/2ò   275°F à 325°F (135°C à 163°C) 
  4-3/4ò ¨ 5-1/4ò    325°F à 375°F (163°C à 191°C) 
  5-1/2ò ¨ 6-1/4ò    425°F à 475°F (218°C à 246°C) 
  6-3/8ò ¨ 6-5/8ò    525°F à 575°F (274°C à 302°C) 
  6-7/8ò ¨ 7-1/4ò    575°F à 625°F (302°C à 330°C) 

8" à 8-1/2"(nom.)   625°F à 675°F (330°C à 357°C) 
8" à 8-1/2"(avec diam. Int. 5")* 575°F à 625°F (302°C à 330°C) 

* l'épaisseur de la paroi de cette taille de raccord est bien inférieure à celle de raccords 
normaux 

 
3.2.6  Il est fortement conseillé de mesurer les temp®ratures de pr®chauffage ¨ lôaide 
d'un pyromètre électronique numérique. La spécification minimale acceptable est dôutiliser deux 
crayons thermosensibles, un pour chaque température : la température minimale et la 
température maximale de la plage. L'opérateur de l'unité doit s'assurer que la plage de 
température de préchauffage souhaitée est contrôlée. Par exp®rience, nous savons quôun 
préchauffage excessif peut quelquefois déformer le profil de cordon de soudure et qu'un 
préchauffage insuffisant peut avoir un effet néfaste sur la structure métallurgique de la soudure 
ainsi que celle du métal de base. 
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REMARQUE :  Arnco ne conseille pas l'utilisation de crayons thermosensibles, puisqu'ils 

ne sont pas toujours utilisés de manière appropriée. Toutefois, si des crayons sont utilisés sur la 
surface de bande dure préparée, le résidu laissé par le crayon ne doit pas être trop important. Si 
c'est le cas, il doit être enlevé avant le soudage. Sinon, le résidu peut constituer une impureté 
pouvant affecter le bain de fusion du rechargement sur la surface préparée. 
 
3.2.7  La température d'entre passes maximale pour toutes les procédures de 

rechargement est de 850 F (454°C). 

 
3.2.8  L'opérateur de l'unité doit régler l'équipement de bande dure pour obtenir un profil 
de soudure légèrement convexe ou plat comme illustré à la figure 4.3.1, dans la partie Inspection 
matérielle après soudage de ce manuel. Chaque cordon de soudure doit chevaucher le cordon 
pr®c®dent dô¨ peu pr¯s ~1/8" (~3,17mm) et se raccorder uniformément avec le rebord du cordon 
de soudure précédent. De plus, à moins que ce ne soit spécifié par le client, chaque cordon de 
soudure doit se conformer à la hauteur de bande dure (dimension H) comme indiqué aux figures 
1.1 ; 1.2 et 1.3 dans la partie 1 de ce manuel. 
 
 3.2.9  Lors du soudage de l'épaule d'élévateur à 18°, l'opérateur de l'unité doit s'assurer 
que le cordon de soudure est uniformément raccordé au côté de la rainure en retrait dans l'épaule 
de raccord. De plus, le cordon de soudure ne doit pas dépasser la surface de l'épaule de 
l'élévateur adjacente comme expliqué au paragraphe 2.1.6 de ce manuel. 
 
3.2.10  Avec de l'acier AISI 4145-HT, un refroidissement lent après le rechargement est 
absolument indispensable. Ces types de matériau sont utilisés dans les zones de transition entre 
les pièces d'un équipement de forage ayant des épaisseurs de paroi variées et des surfaces 
ayant une concentration de contraintes élevée. Un refroidissement rapide produit habituellement 
un résultat catastrophique. Pour cette raison, lôapplicateur doit contrôler la vitesse de 
refroidissement des raccords rechargés. Afin de s'assurer du refroidissement lent requis, les 
raccords doivent être immédiatement enveloppés dans des cartouches ou des couvertures 
isolantes. L'utilisation des ventilateurs de l'atelier doit permettre de diriger le flux dôair ¨ distance 
des raccords rechargés pendant la manipulation, l'emballage et le stockage pour refroidissement 
lent. L'emballage et le refroidissement lent qui s'ensuit doivent avoir lieu dans une atmosphère 
« stable ». Les couvertures ou les cartouches doivent rester sur les extrémités de raccords 
jusqu'à ce que le raccord se soit refroidi à moins de 150°F (66°C). Veuillez procéder à la 
rectification après que le raccord ait été refroidi à une température inférieure à 150ºF (66ºC). 
 

REMARQUE : la plaque d'usure centrale des tiges de forage lourdes est l'une des zones 
critiques d'application de tout rechargement. Il est nécessaire de prendre toutes les précautions 
qui sôimposent et de faire très attention à cette zone pour s'assurer que les procédures de 
soudage et dôapr¯s soudage soient strictement respect®es. Tout manquement peut entra´ner un 
dysfonctionnement du raccord de la tige de forage. 
   
3.2.11   Lors de la pose de 300XT, des « microfissures » apparaîtront sur la nouvelle 
couche. Lorsque la pose est correcte, ces microfissures ne semblent pas nuire à l'intégrité du 
300XT. De même, lors de la pose de 200XT, des « fissures de contrainte » apparaîtront sur la 
couche. De la même façon, lorsque la pose est correcte, ces fissures de contrainte ne semblent 
pas nuire à l'intégrité du 200XT.  
 
3.2.12  Pour maintenir une quantité acceptable de microfissures, le 300XT peut être posé 
par dessus lui-même et par-dessus le 100XT et le 150XT, mais pas par-dessus d'autres 
rechargements, notamment le Arnco 200XT. 
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3.2.13  De même, le 200XT ne doit jamais être posé par dessus du 100XT, du 150XT ou 
du 300XT. Il peut être appliqué par dessus lui-même uniquement si la couche est en état 
d'exploitation. 
 
3.2.14         Le revenu après soudage de la zone rechargée est facultatif mais n'est pas 
indispensable. Si le revenu de la surface rechargée est souhaitable, les paramètres suivants sont 
conseillés : 
 

a) Traitement après soudage à la chaleur à 1075ºF (580ºC), +/- 50ºF (10ºC) pour un 
maximum de deux heures. 

 
 b) Refroidissement lent à la température ambiante conformément au procédé PWHT 
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3.3 PROCEDURES DE RE-APPLICATION DE RECHARGE 
 

3.3.1  Généralités 
 

3.3.1.1  Quand la bande dure sur une tige de forage est usée au point qu'une nouvelle 
application soit nécessaire, la couche de bande dure existante doit d'abord être nettoyée et 
inspectée. Ceci est nécessaire afin de déterminer si la couche existante est intacte et en état 
d'exploitation avant d'appliquer une nouvelle couche de bande dure. Les surfaces de bande dure 
acceptables peuvent alors accueillir une nouvelle couche appliquée, conformément aux 
procédures d'application spécifiées pour les aciers 4137, 4145HT et 1340HT, comme indiqué 
dans ce manuel. 
 

3.3.1.2  L'expérience et des essais antérieurs ont permis à Arnco de déterminer que 
certains produits de bande dure Arnco peuvent être réappliqués par-dessus le même type de 
couche existante de bande dure us®e. Auparavant, ces m°mes essais et lôexp®rience avaient 
prouvé que certains types, mais pas tous, de bande dure avaient une compatibilité métallurgique 
limitée avec les produits Arnco. Toutefois, ces dernières années, les applicateurs ont eu des 
problèmes lors de la pose d'un type de rechargement sur un autre. Les seuls produits de 
rechargement Arnco pouvant être réappliqués sur eux-mêmes ou sur d'autres produits Arnco 
compatibles sont :  
 

Á Arnco 100XT sur 100XT 

Á Arnco 150XT sur 150XT ou 100XT 

Á Arnco 200XT sur 200XT 

Á Arnco 300XT sur 300XT ou 150XT ou 100XT 
 

Remarque : Le Arnco 100XT, 150XT ou 300XT NE PEUVENT PAS être 

appliqués sur du Arnco 200XT. 
 

3.3.1.3  Le propriétaire de la tige de forage, ainsi que l'applicateur, doivent aussi noter que 
lorsque des fils de rechargement différents sont appliqués l'un sur l'autre, la dernière application, 
même si elle est correctement appliquée, n'est pas meilleure que la couche précédente. Si la 
couche précédente n'a pas été appliquée conformément aux procédures du fabricant 
(préchauffage, application ou refroidissement lent) il peut se produire un écaillage de la nouvelle 
couche sur la précédente ainsi que de la ligne de fusion du métal de base.  
 

3.3.1.4  CôEST POURQUOI, ARNCO TECHNOLOGY DECONSEILLE FORTEMENT 

L'APPLICATION DôUNE RECHARGE DIFFERENTE DIRECTEMENT SUR UNE AUTRE. Ceci en 
raison du fait que, bien qu'elles soient compatibles sur le plan métallurgique, la bande dure 
précédente peut être de mauvaise qualité, ce qui peut provoquer une incompatibilité et une 
défaillance des deux recharges. S'il y a des fissures, des porosités ou d'autres défauts dans la 
bande dure d'origine, il y a de grandes chances que ces dernières se propagent à la nouvelle 
couche posée. Ceci n'est pas acceptable pour les clients Arnco. 
 

3.3.1.5  Les propriétaires de tiges de forage et les applicateurs agréés Arnco doivent 

consulter Arnco avant d'appliquer un fil de rechargement Arnco, quel quôil soit, sur un autre type 
de rechargement.  

 

3.3.2  Nettoyage de la surface de rechargement existante 

 
3.3.2.1  Le nettoyage de la surface de bande dure est indispensable pour enlever la boue 
de forage, la poussière, la rouille, le cambouis, la graisse, les composants de filetage, la peinture 
etc. L'utilisation dôune meuleuse lat®rale et dôune brosse coupe produira normalement une 
surface suffisamment propre pour lôinspection et le soudage. Le lavage de la surface de bande 
dure à l'aide d'une solution savonneuse ou d'un solvant peut être nécessaire pour s'assurer que 
la surface est propre, plus spécialement lorsque des boues à base de graisse ont été utilisées 
pendant les opérations de forage. 
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3.3.3  Inspection générale de la surface de rechargement existante 
 
3.3.3.1  Il est important de se rappeler que le rechargement est un processus simple et que 
son inspection l'est aussi. Ce critère d'inspection consiste en une inspection sur le plan 
dimensionnel et visuel. Il est aussi tr¯s facile pour un inspecteur dô®mettre des conclusions trop 
critiques quant aux critères de rejet et d'acceptation. Pour ce critère en particulier, les inspecteurs 
devront avoir de lôexpérience en terme d'inspection du rechargement et devront faire preuve de 
discernement dans leur jugement. 
 
3.3.3.2  Une bande dure est considérée acceptable si l'apparence générale et les 
exigences de dimension correspondent aux références expliquées dans ce document ou à celles 
indiquées par le propriétaire de la tige de forage. Certains clients ont leurs propres critères 
d'inspection de bande dure, critères qui peuvent être plus stricts que les exigences contenues 
dans ce manuel. Dans ce cas, les critères du client prévalent.  
 
3.3.3.3  Si les inspecteurs ou les clients ont des questions concernant l'interprétation ou 
l'intention de ces critères d'inspection, ils doivent immédiatement contacter Arnco. 
 
3.3.3.4  La surface de bande dure peut-être inspectée sur le plan visuel pour écarter tout 
signe de fissures, d'®caillage, de piquage, dôeffeuillage et de porosité et afin d'identifier la bande 
dure existante. De plus, des contrôles dimensionnels doivent être effectués et enregistrés pour 
vérifier si une nouvelle couche de bande dure est nécessaire pour répondre aux exigences du 
client. 
 
3.3.3.5  Lorsque côest possible, la bande dure existante doit °tre identifi®e pour s'assurer 

de la compatibilité avec la nouvelle couche de bande dure devant être posée. Si l'identification 

de la couche existante est inconnue ou s'avère ne pas être compatible avec le nouveau fil 

de rechargement, alors tout le rechargement doit être supprimé et la surface de bande 

dure réusinée avant l'application d'une nouvelle couche. Les registres de traçabilité fournis 
par le propriétaire et/ou l'applicateur peuvent apporter les informations nécessaires concernant le 
rechargement précédent. 
 
3.3.3.6  L'examen magnétoscopique (sec ou humide) ou le contrôle par ressuage de la 
surface rechargée est habituellement effectué pendant l'inspection des extrémités des tiges pour 
vérifier qu'il n'y a pas de fissures pouvant se propager depuis les rebords du rechargement 
jusqu'au métal de base. Faites très attention lors d'un examen magnétoscopique sec de manière 
à ne pas masquer toute fissure pouvant s'être propagée dans le métal de base. 
 

Les fissures sur la surface de rechargement non visibles ¨ l'îil nu, mais pourtant visibles 

à l'examen magnétoscopique ou au contrôle par ressuage, ne justifient pas un rejet à 

moins qu'elles ne s'étendent de la bande dure jusqu'au métal de base. 
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3.3.4  Critères de rejet et d'acceptation spécifiques pour le rechargement usé 
 

3.3.4.1  Fissures existantes : Les fissures de cordon de soudure constituent désormais une 
préoccupation importante des clients. 
Quand le 100XT ou le 150XT est correctement appliqué, il ne doit pas y avoir de fissures visibles 
à l'oeil nu. Toutefois, les 200XT et 300XT ne se fissurent normalement pas. Le 200XT produit des 
fissures de contrainte et le 300XT produit des microfissures. Chaque rechargement a ses propres 
critères de rejet ou d'acceptation en ce qui concerne les fissures visibles.  
 

3.3.4.1.1 Critères des fissures de 100XT et de 150XT : 
  
 A) Si des fissures sont visibles, alors la surface de rechargement entière est 

considérée comme étant rejetée. 
 

B) La surface de bande dure devra être entièrement enlevée et réusinée à l'aide d'un 
fil d'acier doux avant qu'une nouvelle couche de 100XT ou de 150XT ne puisse être 
appliquée. 

 

C) Comme indiqu® pr®c®demment, les fissures non visibles ¨ l'îil nu sur la surface 
de rechargement et pourtant visibles à l'examen magnétoscopique ou au contrôle par 
ressuage ne justifient pas un rejet à moins qu'elles ne s'étendent de la bande dure 
jusqu'au métal de base. 

 

 D) Un exemple type de rechargement en 100XT et 150XT acceptable est illustré par 
les photos ci-dessous : 

 

 

Bande dure 100XT acceptable - Application hors-atelier  
 

 

Bande dure 150XT acceptable - Application hors-atelier 
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3.3.4.1.2 Critères de fissures de contrainte pour le 200XT : 
   

A) Un cordon de soudure sans fissures de contrainte est rejeté  
 

B) Les fissures perpendiculaires au cordon de soudure et situ®e entre 1/2ò et 
3ò de distance sont consid®r®es comme acceptables.  

 

C) Une fissure circonférentielle, localisée au centre d'un cordon de soudure 
simple, n'est pas souhaitable et est rejetée. Pour les raccords d'un diamètre 
ext®rieur inf®rieur ¨ 7ò, la fissure ne doit pas d®passer plus de 45Ü autour de la 
circonférence du raccord. Pour les raccords d'un diamètre extérieur supérieur ¨ 7ò, 
la fissure ne doit pas d®passer plus de 3ôô sur lôensemble de la circonf®rence du 
raccord. Cependant, si une fissure circonférentielle rejoint un cordon de soudure 
adjacent, en n'importe quel point inférieur à 45Á ou 3ò dans la longueur, elle est 
considérée comme acceptable. 

 

D) Il arrive qu'il y ait des fissures obliques et que ces dernières soient 
acceptables puisquôelles peuvent entrecouper des fissures perpendiculaires ou 
circonférentielles. Ces dernières sont quelquefois un prolongement d'une fissure 
perpendiculaire. 

 

E) Toute fissure plus large que 1/16ò doit °tre rejet®e car ceci peut indiquer un 
refroidissement rapide de la bande dure après l'application. 

 

 F) Les photos ci-dessous illustrent des fissures types de 200XT acceptables : 
 

       

  Couche usée existante de 200XT  Nouvelle couche de 200XT appliquée  
             par-dessus une couche usée 
 

 

Nouvelle couche de 200XT avec cordon de soudure conique de 18° appliqué 


