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PRINCIPAIS TOPICOS DO MANUAL

Este novo manual passa a ser considerada uma FfAEspeci fi ca- «o0" deerocedimentoss m

recomendados. Trata-se da resposta a muitas solicitacdes de clientes para que o manual Arnco fosse atualizado e
requer que os aplicadores operem rigorosamente dentro dos parametros estabelecidos neste manual. Além disso,
essa Versao 1.1 foi revisada para incluir o produto mais novo da Arnco, o Arnco 150XT.

Posteriormente, os aplicadores que solicitarem certificacdo serdo obrigados a demonstrar a aplicagdo dos
produtos da Arnco para obterem a certificacéo. O aplicador recebera apenas_um certificado que se aplicara a todos os
produtos da Arnco. A certificacdo serd valida por 5 (cinco) anos. Os aplicadores certificados precisardo revalidar a
certificacdo antes do seu vencimento, o que podera ser feito de maneira muito simples. Basta fornecer uma amostra
de soldagem para a Arnco a fim de que seja analisada em laboratério. A maioria dos aplicadores estara apta a cumprir
as exigéncias com base em desempenho anterior. Outros poderdo agendar a visita de um dos representantes da
Arnco para obter a certificacdo. As determinag8es para a certificacéo serdo de exclusivo critério da Arnco apds prévia
consulta ao aplicador. Os custos do certificado ou da revalidacdo serdo arcados pelo aplicador como parte do
processo de certificacéo.

Este Manual de fEspecificacdo Hardband da Arncod engl oba os paradodos ds produtos das
Arnco, que atualmente incluem o 100XT,150XT, 200XT e 300XT. Como é de conhecimento da maior parte dos
aplicadores, alguns itens de procedimentos sdo comuns a todos os arames da Arnco, com exce¢do de alguns. A
preparacdo adequada, o preaquecimento, os parametros de soldagem de um arame e o esfriamento lento devem ser
executados da mesma forma para todos os arames da Arnco, exceto alguns. Este manual aborda o s pontos comuns
e as diferencas em relacdo aos aspectos gerais de aplicacdo de cada arame, bem como as inspec¢des realizadas.
Resumidamente séo:

A Tanto o 300XT quanto o 200XT produzem microtrincas ou trincas por tenséo, porém o 100XT e o 150XT néo
produzem trincas visiveis quando aplicados corretamente.

A O 100XT, 150TX, e 0 300XT exigem a utilizacdo de protecéo de gas e o 200Xt ,nao0.

A As temperaturas de preaquecimento de todos os arames diferenciam-se quanto ao tipo de aco do metal de
base a ser revestido. As temperaturas pré-aquecidas para determinados didmetros externos ou grupos de
diametros externos estdo mais especificadas agora Observe que as VariagBes de Temperatura de Preé-
aquecimento listadas nos quadros da Sec¢do 3 foram revisadas para indicar a faixa de temperatura maxima e
minima inclusiva para cada grupo de didmetro externo Tool Joint em Fahrenheit e Celsius.

A O fornecimento de energia par a canpobsiprodutoskimncodlieve tarsadmdes
Tensdo Constante (CV). A saida de Corrente Constante (CC) ndo pode ser utilizada para arames MIG.
Consulte a Sec¢édo 2 para verificar as Exigéncias do Equipamento de Solda.

A Secdo n® 4 de Inspecdo foi previamente revisada a fim de eliminar discuss&o das causas de imperfeicdes
ou critérios de rejeicdo de forma que os Critérios de Aceitacdo/Rejeicdo possam ser utilizados por qualquer
Inspetor experiente, seja de Controle de Qualidade, Garantia de Qualidade ou "Terceirizados". A discusséo
sobre as fAcausasodo est8§ descrita ao |l ongo da Se-«o

A Os termos, hafilbandd ohardbéindingo referem-se a todos os arames, a ndo ser quando especificado de
outra forma.

A As modificagBGes especificas das paginas das Se¢fes estdo resumidamente enumeradas na préxima pagina.

Todos os aplicadores deverdo ler este novo manual e concordar com a secdo de Responsabilidade do Aplicador.
Os manuais séo gratuitos (e recomendados) para distribuicdo a todos os funcionarios dessa area de suas respectivas
empresas. Eles deverdo discutir com a sua geréncia e com os funcionarios operacionais e, em caso de dividas ou
comentarios, entrar em contato com a Arnco Technology em Houston, no Texas nos enderec¢os abaixo:

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

Telefone: (01) 832-214-5200  Fax: (01) 832-214-5205
E-Mail: Arnco@arncotech.com Website: www.arncotech.com
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MUDANCAS EM SECOES ESPECIFICAS

Topicos do Manual - Pagina 3

Foi adicionado o 150XT onde era apropriado; Revisdo dos Quadros de Temperatura de
Pré-aquecimento na Secao 3

Secéo 2: Diretrizes Gerais de Preparo e Informagdes
2.2 Exigéncias para o Equipamento de Soldagem;

Para. 2.2.1, Pagina 15: Esse paragrafo foi revisado para esclarecer a necessidade dos
fornecedores de energia que devem ter uma saida de Tensdo Constante para arames
AMI Go .

Para. 2.2.9, Pagina 16; Foi adicionado o 150XT quando havia a necessidade de uso de
protecdo de gas.

Secdo 3: Procedimentos de Aplicagdo Especifica;

Foi adicionado o 150XT onde era apropriado ao longo desta secao; Geralmente, onde
estava escrito 100XT, o 150XT foi adicionado.

3.1 Aplicacédo de Hardband em Tool Joints de Aco AISI 4137; Paginas 22-23;
Variacdes de Temperatura de Pré-aquecimento para tamanhos do diametro externo
agrupados foram revisadas para indicar a faixa de temperatura maxima e minima
inclusiva, tanto em Fahrenheit quanto em Celsius.

3.2 Aplicacédo de Hardband em Aco AISI 4145-HT ou AISI 1340-HT; Paginas 24-25;
Foram revisadas as Variac6es de Temperatura de Pré-Aquecimento para tamanhos de
grupos de diametros externos para indicar a faixa de temperatura maxima e minima
inclusiva, tanto em Fahrenheit quanto em Celsius.

3.3 Procedimentos de Reaplicacdo de Hardband; Paginas 26-39; Foi adicionado o 150XT
onde era apropriado.

Para. 3.3.1.2; Lista revisada para indicar que o 150XT pode ser aplicado sobre o0 mesmo tipo de
produto, o 300XT pode ser aplicado sobre o0 150XT; mas o 150XT né&o pode ser aplicado sobre o
200XT ou sobre 0 300XT uma vez que formard trincas. O 150XT n&o pode ser aplicado sobre
gualquer hardband com algum tipo de trinca. Pode somente ser aplicado sobre si mesmo, um
amanteigamento de arame de aco doce ou no 100XT.

Para. 3.3.2.1 e 3.3.2.2 foram agrupados em um Unico paragrafo.

Para 3.3.4.1.1D; Pagina 28; Adicionada fotografia do150XT soldado

Secdao 4: Critério de Inspecédo para Controle de Qualidade / Inspetores Terceirizados

Foi adicionado o 150XT onde era apropriado ao longo desta secao; Geralmente, onde
estava escrito 100XT,0 150XT foi adicionado.

Para 4.3.2.7.3 D; Pagina 45, Adicionada fotografia do150XT soldado
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PREFACIO

Desde 1995 a Arnco Technology vem fornecendo ao setor de
hardbands o seu Manual de Procedimentos Recomendados. O primeiro
manual foi para o Arnco 200XT, nosso produto original de hardband. Em
2000, foi editado o manual do Arnco 100XT e pouco depois o do 300XT.
Agora, depois de 6 anos de pesquisa e desenvolvimento, no ultimo ano de
2009, a Arnco lancou o produto 150XT. No inicio havia um manual para
cada produto, e funcionava muito bem. Muitos procedimentos desenvolvidos
pela Arnco surgiram do desenvolvimento de arames de hardband. Além
disso, alguns desses procedimentos foram desenvolvidos gracas ao AWS e
aos padroes e especificacdes industriais. Naquela época havia poucos
produtos de hardband no mercado. Atualmente, ha varios, cada um com sua
respectiva forma de aplicacdo. Alguns sdo de boa qualidade, outros nem
tanto. O que se observa € uma grande confusdo em relacdo a forma de
aplicacdo de determinados hardbands. A experiéncia é sempre um bom
professor e, como se costuma dizer, a observacédo do passado é a melhor
tatica. Com esse objetivo, a Arnco Technology acha que chegou a hora de
eliminar o maximo possivel da confusdo, pelo menos NO QUE DIZ
RESPEITO AOS PRODUTOS DA ARNCO.

O manual anterior consolidou todos os produtos hardband da Arnco
em um Unico manual. Este e futuros manuais seguirdo esse mesmo critério.
E de grande importancia exigir que todos os produtos sejam aplicados
conforme as especificagdes da Arnco Technology, eliminando, assim, a
confusdo entre os produtos da Arnco e 0s outros existentes no mercado
atualmente. Como esses produtos nao sao todos iguais, 0os procedimentos
de aplicacdo também séo diferentes. Portanto, estas especificagdes sao
somente para o0s PRODUTOS DA ARNCO.

Assim como o manual anterior, a Arnco Technology espera que este
novo manual facilite a compreenséo da tecnologia dos hardbands da Arnco.
A Empresa esta constantemente buscando e desenvolvendo novos e
melhores produtos e aplicacfes que serdo apresentados ao mercado depois
de ter sua eficacia comprovada. Duvidas referentes a este manual ou aos
produtos de hardband da Arnco deveréo ser enderecadas a:

ARNCO TECHNOLOGY TRUST, LIMITED
3657 BRIARPARK DRIVE, HOUSTON, TEXAS 77042-5205, USA
Telefone: 1+ (832) 214-5200 Fax: 1+ (832) 214-5205
E-mail: Arnco@arncotech.com Website: www.arncotech.com
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RESPONSABILIDADE DO APLICADOR
A fim de obter sua certificacéo, o Aplicador Certificado concorda com o seguinte:

1) Assumir a responsabilidade operacional pelas aplicacdes do arame da Arnco
conforme o Manual de Especificacdo de Hardband da Arnco. O aplicador deve
declarar que dispde desta ultima versao dos procedimentos e que ela também foi
lida e compreendida por todos os funcionarios da organizacdo que trabalham
nesta area. Estes funcionarios séo;

A Gerentes de Operacdes e Supervisores

A Supervisores e Operadores do Hardband

A Gerentes e Supervisores de QA/QC

A Inspetores de QC

2) Ter um Sistema de Qualidade em funcionamento que inclua um programa de
treinamento interno e de certificacdo de operadores.

3) Ao receber uma ordem de servico, verificar se:
A Ha quantidade suficiente de arame e géas de protecdo em estoque
A Ha pecas de testes suficientes
A Os medidores de Voltagem, Amperagem e fluxo de géas estdo
calibrados

4) Convocar uma reunido de todos os funcionarios envolvidos antes do inicio
da execucao do servico.

5) A ordem para a continuidade do servico sera dada pelo Supervisor/Gerente
somente apés a realizacdo de testes bem-sucedidos do equipamento e aprovacao
dos testes de soldagem.

6) Registrar os parametros de aplicacdo da soldagem para cada um dos
servig¢os realizados e manter os registros em um arquivo para referéncias futuras.
Ele podera também manter um Registro interno de controle de qualidade. Estes
Registros deverao conter:

Nome do Operador de Hardband e NUumero da unidade

Numero do Lote do Arame (Lot/Mix) e descricdo do arame aplicado
Variacdo da temperatura de preaquecimento e medi¢cdes periddicas da
temperatura

Parametros reais de solda para: Voltagem, Amperagem, Fluxo de gas,
Velocidade de Giro, Velocidade de Oscilagéo, etc.

Todas as datas de aplicacéao

Descricdo completa dos tubos: tamanho, peso, classe, descricao dos
tool joints, etc.

NUumero d e conexdes/terminais revestidos

Inspecéo Dimensional e Visual

NUumeros de séries do tubo/conexéo a pedido do Cliente

D> B> > D>
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POLITICA DA ARNCO TECHNOLOGY

A Arnco Technology Trust Limited (Arnco) mantém a lideranca no setor
com sua atual variedade de produtos de hardband.

A Arnco Technology é lider mundial em produtos de hardband para colunas de
perfuracdo. Entretanto, como qualquer processo de soldagem, a observancia dos
parametros de aplicacdo especificados é decisiva a integridade e ao desempenho do
produto acabado.

Os clientes e os usuarios finais continuam buscando melhores formas de garantir que os
produtos funcionem perfeitamente bem depois de aplicados.

A Arnco Technology desenvolveu este programa para assegurar esse resultado,
garantindo transparéncia aos clientes. Esta garantia se aplica a todos os arames de
hardband da Arnco quando aplicado em completa conformidade com este Manual de
Especificacdo _de Hardband da Arnco* e conforme consultado pelos funcionarios da
Arnco ou por um monitor independente reconhecido pela Arnco.

Este procedimento dara a nossos clientes a certeza de que os parametros especificos da
Arnco foram corretamente obedecidos. Depois de inspecionados e aprovados, no caso
da improvavel ocorréncia de algum defeito especifico em consequéncia direta do
desempenho técnico do produto da Arnco, a empresa assumira integralmente a
substituicdo de todo o revestimento defeituoso. Consulte a proxima pagina para as
disposicOes especificas da garantia e suas restricoes.

* O Manual de Especificacbes de Hardband da Arnco esté_disponivel gratuitamente
no website (www.ArncoTech.com) ou através de seus representantes nos seguintes
enderecos :

Arnco Technology Trust Limited
3657 Briarpark Drive, Houston, Texas 77042-5205, USA
Telefone: (01) 832-214-5200 Fax: (01) 832-214-5205
E-Mail: Arnco@arncotech.com Website: www.arncotech.com
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DISPOSICOES E RESTRICOES

Disposicdes

1. O hardband devera ser aplicado por um Aplicador Certificado da
Arnco.
2. Um funcionario da Arnco ou um monitor por ela reconhecido devera

acompanhar a aplicacdo. O valor deste servico serd combinado entre a
Arnco e o cliente.

3. O hardband devera ser aplicado em conformidade com o atual Manual de
Especificacdes de Hardband da Arnco.

4, Na ocorréncia de falha no processo, sera realizada uma andlise
independente para determinacdo da causa de tal falha. Se a causa for o
produto ou sua aplicacéo, a Arnco se responsabilizara pelo reparo conforme
declaracdo expressa. Se a causa for atribuida as condi¢cbes de perfuracéao,
as despesas de reparo serdo de responsabilidade do cliente.

Restricbes

1. Restrita apenas ao custo da remocéao do hardband defeituoso, a aplicacéo de
um amanteigamento e a aplicacao do novo hardband, incluindo as inspecdes
necessarias relacionadas a aplicacdo do hardband.

2. Perda de tempo e de receita por parte do cliente ndo se incluem, caso haja
problemas do hardband.

3. Nao estdo incluidos os custos de monitores terceirizados e deverdo ser
solicitados pelos clientes ou consumidores finais. Caso queiram a presenca
de um monitor durante o reparo, os clientes arcardo com as despesas. A
Arnco providenciara seu préprio servico de monitoramento conforme
necessario.
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SECAO 1: TIPOS DE APLICACAO DO HARDBAND DA ARNCO

11 HARDBAND SALIENTE

O _HARDBAND SALIENTE E_AMPLAMENTE RECOMENDADO PARA MAXIMA
PROTECAQO DE TOOL JOINTS S E REVESTIMENTOS

1.1.1 Quando especificado pelo cliente, faz-se uma borda chanfrada de rebaixo opcional
em um flange elevador de 18° e preenche-se com o hardband. Em seguida, aplica-se uma
camada saliente no diametro externo do tool joint para uma extensao especifica. Geralmente,
aplica-se uma camada de 3 0 76 mm) no didmetro externo da Caixa, e como recomendacao,
aplica-se 2 6 50 mm) sobre o didmetro externo (O.D.) do Eixo (Pin). Em vez do contato de toda
a extensdo do tool joint com a superficie interna da protegcdo ou do revestimento do orificio
aberto, o hardband da Arnco é que fica em contato, reduzindo o desgaste da protecdo e do tool
joint. A Figura 1.1. ilustra este tipo de aplicagéo para conectores.

1.1.2 Recomenda-se a aplicagdo sobre o didmetro externo do tool joint cénico (Pin) no
caso de conexdes muito longas. Isto fard com que o contato de toda a area do tool joint (Caixa e
Pin) com a superficie interna da protecdo ou orificio seja minima. Esta caracteristica & importante
guando se esta perfurando um poco.

1.1.3 Os hardbands da Arnco aplicados desta maneira também reduzem a possibilidade
da verificacdo de calor que ocorre na superficie dos tool joints . Em vez dos acoplamentos
sofrerem danos através da verificagdo de calor, a superficie do revestimento absorvera a carga.
O pior que pode acontecer é ddo dano ao hardband e posteriormente a necessidade de sua
retirada e nova aplicacdo. Neste caso a coluna de perfuragdo podera ser preservada e continuar
operando.

1.1.4 Quando o hardband entra em contato com a parte interna da carcaga, 0 baixo
coeficiente de atrito reduz o torque e o arrasto & medida que alcanca os pocos de angulos altos.
Como resultado esta redugédo em torque e resisténcia devera reduzir os custo do combustivel.

1.15 Quando a aplicagcdo é realizada em tool joints novos ou usados na forma néo-
usinada (como a realizada com equipamentos portateis), ndo € necesséaria a aplicagdo ou
reaplicacdo do hardband com flange elevador de 18°. Esta &rea de flange deverd ser
inspecionada para se determinar se estd em condi¢cdes de servigo. Este tipo de aplicacdo
saliente para conexdes novas esta ilustrado na Figura 1.2.

OBSERVACAO: Consulte a Se¢fes 2 e 3 deste manual para mais informacdes detalhadas
referentes a aplicagao sobre o material.
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APLICACAO DO HARDBAND SALIENTE

DA ARNCO

) AN

i,
/

H~——"-LB — 3/4"
i

N

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

no

** Aplicar hardband nivelado em um flange de 18° +0, - 1/32" (+0, -0,80mm);
A borda chanfrada conica devera ser usinada a uma profundidade igual a da
espessura aplicada no final (H) para um hardband saliente sobre o diametro

externo.

Quando especificada, o comprimento do corddo de solda cénico devera ser de
m2 ni mo 19mm)3/ 40 (

Figura 1.1
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APLICACAO DO HARDBAND
SALIENTE NAO-USINADO DA ARNCO

772N BN

|_ _—
{ " — ‘*‘—318"

2" (~50 mm) Lp Ls 3" (~76 mm)
R 4/ 32" -1/320 0
4/ 32" -1/320 0, i ’
(3,17mm, +0 mm, -0,80mm) H (3.17mm, +0 mm, -
’ ’ T 0,80mm)

No Final do Box, aplicar o hardband sobre
Aproximadamente 3/8", +/- 1/8"
Do flange de 18° (9,52mm, +/- 3,17mm)

Figura 1.2
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1.2 HARDBAND NIVELADO

1.2.1 O Hardband Nivelado s6 é recomendado se o diametro externo maximo do tool
joint puder ser limitado de forma a que ndo ocorra interferéncia com o didmetro interno do
revestimento. Qualquer revestimento aplicado desta forma nado _terd resultados maximos, visto
gue o didametro externo do tool joint comeca a se desgastar simultaneamente com o
revestimento.

1.2.2 Em uma aplicacdo de Hardband Nivelado, faz-se uma borda chanfrada de rebaixo
€ usinada dentro da area do revestimento do tool joint, que devera ser preenchido com o
hardband da Arnco nivelado com didmetro externo do tool joint . A &rea do revestimento engloba
um flange elevador (elevator shoulder) de 18°. A figura 1.3 ilustra este tipo de aplicacdo para tool
joints novos e usados.

1.2.3 A opcéao recomendada é a aplicacdo do revestimento sobre o diametro externo do
Pin (Eixo)

OBSERVACAO: Ver secdes 2 e 3 deste manual para informagdes detalhadas
referentes a aplicacao sobre materiais usados.

APLICACAO DO HARDBAND
NIVELADO DA ARNCO

N2 N\ BN e

L —] rD ‘k—ua——smuh

H D |80

2" Lp Lg 3"

3/32" ,+0, - 1/32" D 3/32", +0, - 1/32"
(2,38mm +/- 0,80mm) (2,38mm +/- 0,80mm)
Nivelado com o 1D.E., H Nivelado com o D.E.,

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

Aplique o hardband nivelado com o flange de 18° +0, - 1/32" (+Omm, -0,80mm)
se ndo houver especificagcdo, o corddo de soldacbnicoser 8 de no n
(19mm)

1D.E. = Diametro Externo

Figura 1.3
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SECAO 2: DIRETRIZES E INFORMACOES GERAIS

2.1 INFORMACOES GERAIS SOBRE A APLICACAO DO HARDBAND

211 Largura do Hardband: Tornou-se pratica comum fazer o pedido do tubo de
perfuracdo com conexBes mais longas. Com o advento dos tool joints do tipo alto torque, o

comprimento total dos tool joints pode chegar a 360 (914 mm).

rolamento desses tool joints longa s , a Arnco recomenda a apl
conex«o de eixo al ®m de 30 ( 76 owodljoirmdacaixma f ai

2.1.2 Largura do Cordé&o de Solda: A Arnco recomenda que o corddo de solda tenha
uma largura de 1-1/ 8 0 ( ~ 2d8ppi$ denpyonto, o que propicia um corddo mais liso e
uniforme. O operador de unidade determinara a melhor forma de o equipamento produzir uma
escala maior de producdo para obter um contorno de corddo de solda plano ou ligeiramente
convexo. A larguradaosci | a- «xo e a sobreposi-«o0o adequa
ajustadas para se obter o efeito desejado assim como cumprimento das exigéncias de uma
largura minima para o revestimento. Se os aplicadores decidirem aplicar um cordado de solda de
~ 3/ 4 0 guwaedepois de pronto, devem observar atentamente a quantidade da sobreposi¢éo
necessaria para chegar a largura minima do revestimento especificada pelo cliente.

2.1.3 Preaguecimento: O preaquecimento apropriado do tool joint ou do colar de
perfuracdo deverd ser realizado independentemente do didmetro externo ou da temperatura
ambiente do ago. O preaquecimento inadequado do aco de base podera ocasionar uma trinca
indesejada no metal de base e ou na solda fundida.

2.1.31 Abaixo um trecho do livro Weldability of Steels, R.D.Stout, Welding Research
Council, 4" Edition, © 1987, pagina 169 referente aos beneficios e necessidades do
preaguecimento;

fi OPreaguecimento é benéfico por quarto razbes: Primeiro, ele diminui as taxas de
esfriamento no metal fundido do tool joint e influencia o calor do metal de base, produzindo uma
estrutura metallrgica mais maleavel para resistir a rachadura de solda; em segundo lugar, a taxa
de esfriamento lento representa uma oportunidade para que qualquer hidrogénio que esteja
presente possa espalhar-se de forma inofensiva sem causar rachadura; terceiro, diminui a
magnitude do encolhimento e, quarto, aumenta a temperatura do ago na qual poderia ocorrer
fratura durante a preparacaoo .

2.1.3.2 Os aplicadores devem usar a Secdo 3 deste manual como orientagcdo para 0s
procedimentos de variacdes de temperaturas de preaquecimento para o tipo de ago e o diametro
externo do metal de base e assim garantir que o preaguecimento seja realmente uma absor¢éo
de calor e ndo apenas um calor superficial.

2.1.3.3 Clientes e Aplicadores sdo informados de que a utilizacdo de qualquer método
para esfriamento da camada plastica interna durante o revestimento podera causar fragilidade a
Zona Afetada por Calor (HAZ) abaixo da solda e, assim, afetar de forma negativa a fusdo do
material revestido com o metal de base.

O esfriamento do ID do tubo n&o permitird o preaquecimento apropriado do metal de base antes
do revestimento.
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214 Esfriamento Lento: O aplicador deverda iesf ri ar los noblajoimésnt e 0
revestidos. Para isso, 0s tool joints precisam ser imediatamente envoltas em mantas ou caixas

com isolamento térmico. A utilizacdo de um ventilador comum fara a corrente desviar-se do tool
joint_durante o manuseio, durante a operacdo de envolvimento em manta ou caixa e durante o
esfriamento lento. O embrulhamento e o posterior esfriamento lento deverdo acontecer longe de
ficorrent e Ad mantaseon taxds.permanecerdo nos tool joints até que o esfriamento

atinja uma temperatura abaixo de 150°F (66°C).

Observacdo: O Arnco adverte que a utilizacdo de qualquer método de esfriamento
dos tool joints com objetivo de facilitar o manuseio e a inspecéo, apos o processo de Q&T
seguido da solda de atrito, poderé afetar de forma negativa o revestimento, sobretudo no
caso do 200XT e do 300XT. Os fabricantes que aplicam revestimentos ndo deverdo usar
nenhum meétodo de esfriamento exclusivamente para manusear ou acelerar a producao.
O tempo apropriado ao esfriamento lento dos tool joints apds o processo de Q& T devera
ser respeitado.

215 Esmerilhacdo: A esmerilhacdo para o reparo do contorno das areas de
sobreposicdo do corddo de solda ou para remogéo de respingos ou de protuberancias menores
sera executada segundo a necessidade apds o esfriamento do tool joint a menos del50°F
(66°C). A esmerilhacdo pesada e continua com uma esmerilhadora estacionaria ndo é
necessaria e ndo devera ser executada.

2.16 Flange Elevador (Elevator Shoulder): Quando for necessario um flange elevador
de 18° sobre a soldagem, o operador da unidade e o inspetor deverdo observar atentamente o
contorno da solda no cordao acabado. Se a altura do corddo sobre o flange de 18° exceder a do
flange do tool joint, serd necessario remover o excesso de altura para que figue no mesmo nivel
do flange do tool joint. Qualquer excesso de altura do metal fundido do tool joint sobre o flange
de 18° podera interferir na operacdo do elevador.

2.1.7 Fingers: Os fingers devem estar nivelados se houver necessidade de um flange
elevador de 18° sobre eles. Eles poderao ser aplicados com a unidade de revestimento ou com o
equipamento de soldagem portétil (isto € uma MIG gun). Se os tool joints tiverem sido revestidos
anteriormente e a temperatura de esfriamento tiver sido inferior a temperatura de
preaquecimento, estes tool joints deverdo ser preaquecidos novamente a mesma temperatura de
antes da aplicagédo dos fingers. A Arnco ndo tem restricdes quanto ao uso de fingers, entretanto,
a experiéncia mostra que eles ndo se aplicam a hardbandings compativeis.
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2.2 EXIGENCIAS DO EQUIPAMENTO DE SOLDA

2.2.1 O equipamento de solda devera consistir de um fornecedor de Corrente
Continua (DC), saida de Tensdo Constante capaz de fornecer uma corrente de 240 a
320 amperes e de 24 a 30 volts, com o cabo Positivo (DCEP). A polaridade inversa
(DCEP) devera sempre ser utilizada em todos os produtos da Arnco, independentemente

do tipo de aco no qual sera aplicado o revestimento. Fornecedores de energia com saida

de i Grrente constanteonao sao apropriados quando aplicados em arames do tipo i MI G o
como os produtos de arame da Arnco. Alguns fornecedores de energia de Corrente
Continua (DC) tém a capacidade de oferecer tanto uma saida de Tensao Constante (CV)
guanto de Corrente Constante (CC). Se o fornecedor de energia for deste tipo, o
interruptor seletor devera ficar na posicdo it CV 0 .

Observacdo: A Arnco sabe que os voltimetros, seja com suprimento proprio de
energia ou com medidor remoto no painel do Operador, precisam ser calibrados na
voltagem real aplicada, devendo a medicéo ser feita 0 mais préximo possivel da cabeca
datocha. Enormaluma fqueda ddelad\Volts4ag eenes até mais) da saida
do suprimento de energia até a cabeca da tocha). Esta queda de linha tem que ser
compensada através da calibragdo do voltimetro na cabec¢a da tocha, ndo na saida da
fonte de energia.

222 O equipamento de Solda devera ter um sistema de aterramento que nao resista ao
fluxo de corrente elétrica. Sabe-se que esta ocorrendo resisténcia quando o fio de soldagem ou
suo tool joint se aquecem apGs curto periodo de solda.

Observacdo: E também possivel observar-se a variagdo da resisténcia medindo-
se a voltagem. Quando o voltimetro € utilizado para medir a voltagem aplicada o seu fio-
terra fica retido sobre o tool joint. Se ndo houver um bom aterramento, havera grande
variagdo ascendente da voltagem medida em relacdo a voltagem aplicada, uma vez que o
el etrodo (ar ame duscard av es r ame nt o Pouvér Qm bond o
aterramento, a voltagem medida sofrer4d uma variagdo aproximada de +/- 0,50 a 1,0 volt
em relacdo a voltagem aplicada.

223 O equipamento devera ser capaz de agarrar e girar o tool joint sob a tocha de
solda concéntricaa0,03 0060 (0, 76mm) a uma antel6d e 20d seguadoscporn st an
volta. O diametro externo do tool joint é o fator determinante da velocidade de giro do tool joint.

224 O equipamento devera ser capaz de movimentar a tocha de soldagem do centro
vertical, de forma a soldar a lateral ascendente do tool joint como se ela pudesse girar. Veja o
item Amovi ment aosPPardmdids Reavmdndados de Soldagem na Figura 2.1. A
distancia da movimentacao da tocha muda ligeiramente conforme o didmetro externo. Este ajuste
€ importante para a obtencdo de um contorno nivelado do cord&o de solda.

225 Além disso, o equipamento devera ser capaz de colocar a tocha de solda numa
direcdo de rotacdo entre 17 e 19 graus, a partir do centro vertical do tool joint. Veja o item
Aféngul o dnaFigua2.hdo®Parametros Recomendados de Soldagemo .

OBSERVACAO: O equipamento que ndo estiver configurado para o ajuste do
angulo da tocha ou da movimentag¢édo do centro vertical, normalmente tem dificuldade de
conseguir um contorno liso ou ligeiramente convexo do corddo de solda. A auséncia
desses dois tipos de ajuste constitui um problema para a execucdo de soldagem sobre
um tool joint com didmetro externo inferiora4-3/ 40 ( ~120 mm) .

Além disso, o ajuste da movimentagdo da tocha devera ser feito corretamente de
forma que o arame do eletrodo, NAO fique muito & frente do ponto morto superior durante
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a solda e ndo permita que o arco de soldag u e i nmagocé derretidad. A s onksdaa ge m

poca podera ocasionar porosidade e auséncia de fusdo com o metal de base.

2.2.6 O equipamento devera ser capaz de fazer a tocha da solda oscilar em uma
distancia do bocal A pecade 161/a801 (25,4 mm a 28,6 mm), da
aproximadamente 50 a 90 oscilagBes por minuto. Esta distancia € medida da ponta da tocha, e

nao da cobertura do bocal. Uma distancia inferiora 10 ( <2 5, 4 rarocgsionar dutb@éncia

do fluxo de gas na cobertura do bocal, o que podera resultar em porosidade no corddo de solda.

2.2.7 O equipamento devera ser capaz de mover a tocha, paralelamente ao eixo do tool

S

jointa uma distancia m2ni ma de 40 antiasupgeribmeniyre.6 @1 2por e f e

(~153mm-305mm), principalmente quando o revestimento for feito em um colar de perfuracdo ou
em um tool joint muito longo.

2.2.8 O equipamento de solda devera ter um alimentador capaz de suprir o arame
através da tocha a uma velocidade variavel e uniforme sem danificar a superficie ou o formato do
arame. Deverdo ser utilizados cilindros de suprimento de arame projetados para suprimento de
arame tubular com capa flexivel. Esses cilindros também deverdo ter um alinhador de arame
para remover da melhor forma possivel a 0 ¢ agin@abdo arame. Este alinhador podera ser
instalado antes ou apés a montagem do cilindro de suprimento. Ele reduzira o gasto do arame,
deixando-o sempre alinhado.

2.2.9 A protecdo de gés devera ser fornecida ao arco quando a soldagem for com o
100XT, 150XT ou 300XT da Arnco. A experiéncia da Arnco comprova que o Diéxido de Carbono
Puro a 100% ou a mistura dos gases Argbnio e Diéxido de Carbono podem ser utilizados durante
a solda. A mistura especificada desses gases é; a) 82%Ar/18%CO, ou b) 80%Ar/20%CO, ou c)
75%Ar/25%C0O,. Outras misturas gasosas de Argbnio e CO, ndo serdo utilizadas, pois poderao
afetar a solda de forma negativa. O fluxo normal de todos os gases deve ser controlado para
uma liberacdo entre 30 e 35 CFH (14-16.5 LPM) para a area do arco. O uso de equipamento
portéatil em patios de armazenagem de tubos ou em plataformas, requer cuidados para proteger o
fluxo de gés no bocal, dentro do compartimento da tocha. Em condi¢bes de vento, o gas podera
ser soprado para fora do arco durante a solda. O arame 200XT da Arnco dispensa a protecao de,

pois ® fabricado.com fiautoprote-«00

2.2.10 Para realizar uma solda em um flange elevador de 18°, o equipamento devera ser
capaz de inclinar ou erguer o tool joint do tubo para soldar o flange em posi¢do horizontal.

2.2.11 O equipamento de preaquecimento deverd ser capaz de pré-aguecer qualquer tool
joint, placa de desgaste centralizada ou colar de perfuracdo a uma temperatura entre 225°F e
675°F (107°C e 358°C). Veja a Secdo 3 deste manual para variacdes de temperatura de
preaguecimento de acordo com os tipos de aco e didmetro externo do metal de base. O calor
aplicado devera ser de absorcao, e ndo dede calor superficial.

22111 Para saber se o calor de absorcao esta sendo aplicado, siga este procedimento:

a. Remova o tool joint do dispositivo de aquecimento e meca imediatamente a
temperatura da area a ser revestida.

b. Cubra imediatamente o tool joint com uma caixa ou manta térmica.
c. Deixe o tool joint em repouso por 4 minutos longe de vento.
d. Meca novamente a temperatura do tool joint.

e. Se a temperatura tiver caido mais de 50°F (10°C), o preaquecimento aplicado
foi apenas calor superficial, e ndo calor de absorc¢éo.

f. Se ficar comprovado que o calor é superficial, continue pré-aquecendo até que
a temperatura esteja na faixa de tolerancia do calor de absorc¢éo.
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2.2.12 O Aplicador deverd nesfri ar l ent ament eo as smper f 2

ambiente isento de vento. Para garantir o esfriamento lento exigido, os tool joints deverdo ser
envoltas o _mais rapido possivel em mantas ou caixas isolantes. A utilizacdo de um ventilador
comum fard a corrente desviar-se do tool joint durante o manuseio, durante a operacdo de
envolvimento em manta ou caixa e durante o esfriamento lento. O embrulhamento e o posterior
esfriamento |l ent o dever «o acont e Asemantas mum gaxas d e
permanecerdo nos tool joints até que o esfriamento atinja uma temperatura abaixo de 150°F

(66°C).

2.2.13 Ao revestir um tool joint de tubo de perfuracdo, os terminais destes tubos deverao

ser fechados paraevitars uc - «0 ou fAef eit o e xBssesfdactmmeanto dos tubmss ® s
€ muito importante quando o revestimento for feito em ambientes de vento ou frio, principalmente

em caso de utilizacdo de equipamentos portateis. O uso de protetores de terminais ou a
aplicacdo de uma fita acima da abertura da chave sobre os protetores de aco deve ser suficiente
para evitar a succdo do ar para dentro do tubo.
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2.3 EXIGENCIAS DO PREPARO DO MATERIAL

OBSERVACAO: O preparo da superficie do revestimento devera ser realizado para
diminuir ou eliminar agentes que se transformem em impurezas na poca de solda e para
garantir uma boa fusdo com o metal de base. O preparo devera ser executado na hora da
aplicacao do revestimento no material novo ou usado.

231 Preparo do Material:

23.11 Inspecéo visual da superficie de todos os tool joints ou &reas a serem revestidas,
para ter certeza de que estejam limpas e livres de agentes estranhos, como; ferrugem, poeira,
graxa, 6leo, tinta ou revestimentos de tubo.

2.3.1.2 Uso de esmerilhadeira angular e escova de aco abrasivo para limpeza da
superficie de solda para a aplicacdo do novo revestimento nos tool joints, bem como a inspec¢éo

visual da superficie do didmetro externo do tool joint apds polimento. O pdl i ment o0 da su
do tool joint nem sempre limpa a superficie da solda, portanto haverd necessidade de uma

limpeza posterior. Os aplicadores devem determinar o melhor método de preparo da superficie

da solda.

2.3.1.3 Retirada de lubrificantes e acumulo de compostos dos de rosca, garantindo,
assim, um processo de solda mais limpo e eliminando a possibilidade de lubrificantes ou
compostos inflamaveis entrarem em combust@o durante o preaguecimento.

2.3.14 No caso de hardband saliente em hardbands novas ou desgastadas, as vezes,
sera necessaria a execucdao de uma borda chanfrada rasa de 0,015" (0,38mm) no diametro
externo do tool joint , para obtenc@o de uma superficie de solda limpa, lisa e centralizada.

2.3.1.5 Retirada do revestimento gasto do tubo de perfuracdo antes da nova aplicagcédo. A
s conexfes deverdo ser examinadas a procura de desgaste anormal causado por condi¢cdes de
perfuracdes profundas. A concentricidade do tool joint devera ser 0,030" (0,76mm) do eixo
central para que a camada de revestimento fique uniforme. Se a excentricidade do tool joint for
superior a0, 0300 ( 0, 7 6 muaysar mawrkt&nci§ do arco de solda e/ou produzir um
cordado de solda inadequado com altura insuficiente superior a ~180° da circunferéncia da area
revestida. Veja Secdo 3 para mais informagdes sobre os revestimentos em tubos usados de
perfuracéo.

2.3.2 Aplicacdo do Revestimento sobre tubos de perfuragdo com revestimento
gasto: Veja na Subsecdo 3.3 mais detalhes dos procedimentos de aplicacdo do
revestimento em tubos usados.

OBSERVACAO:Em caso de duvidas referentes a aplicacdo de gualguer revestimento sobre
outros, entre em contato com seu representante Arnco, antes de executar o trabalho.

2.4 PARAMETROS DE SOLDAGEM RECOMENDADOS: Os parametros de soldagem para o
arame do revestimento estdo ilustrados na Figura 2.1. Os aplicadores devem recorrer a este
diagrama para instalacéo do equipamento de solda e da tocha.

2.5 GRAFICO DE UTILIZACAO DO ARAME: Os aplicadores deverdo utilizar a Planilha 2.1
para determinar a quantidade de arame de revestimento necesséaria para soldar um diametro
externo de conexdo, uma placa de desgaste centralizada ou um colar de perfuracéo especificos.

2.6 GRAFICO CONVERSOR DE TEMPERATURA: Os aplicadores poderdo usar o Gréfico
Conversor de Temperatura (Anexo 2) para conversdo das temperaturas de Fahrenheit para
Celsius ou vice-versa.
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_ REVESTIMENTOS ARNCO N
CONFIGURACOES DO EQUIPAMENTO e VARIACOES DOS
PARAMETROS DE SOLDAGEM

"CONFIGURACOES DO ALINHAMENTO DA TOCHA"

——-—1 719

- %

ADistanci a de A X0 est § e50t(a2d/mm)ecl.50® (38 Imm) deperdendo do
Diametro externo do tool joint , da placa de desgaste centralizada ou do colar de perfuragéo.
A excentricidade total do circulo (TIR) devera ser de +/- 0,015" (+/- 0,38mm)

PROCESSO FCAW (AUTOMATICO)
DE PROTECAO DE GAS Veja os Procedimentos na secéo 3
METAL DE ENCHIMENTO Arame de A¢o Macio somente
TAMANHO DO ELETRODO 1/16" (1,6mm) (ou 5/640 para
PREAQUECIMENTO Veja os Procedimentos na secdo 3
TIPO/ POLARIDADE DE CORRENTE DCEP (REVERSO) para TODOS os arames
DISTANCIA DA SAIDA DO ARAME 1,0-1,1 2 %26,4mm a 28,6mm)
VARIACAO DE VOLTAGEM 247 30 VDC
(A Arnco recomenda Voltagem Aplicada entre 27-e 28Vdc)

VARIACAO DE AMPERAGEM 24071 320 amps

(A Amperagem sera ajustada para produzir a espessura desejada do cordao de solda)
VELOCIDADE DE OSCILACAO Aprox. 50-90 Oscila¢gBes/minuto

EXTENSAO DA OSCILACAO (sem o arco aplicado) ~.750" (19,0 mm) a 1.0" (25,4 mm)
(A Arnco recomenda que o cordao de solda acabado tenha1-1/ 8 0 ( 2 @e,lafgoajotal)

DESBORDO DO CORDAO DE SOLDA 0,125" (3,17 mm)
(A Arnco recomenda que a sobreposicéo do corddo desoldasej a de 1/80 (3, 17mm)
TEMPERAMENTOPOS-SOLDA OPCIONAL
ESFRIAMENTO POS-SOLDA COBERTO, ISENTO DE VENTO
TEMPERATURA DE INTERPASSE 850°F (454°C) MAXIMA
Figura 2.1
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USO ESTIMADO DE ARAME DE HARDBAND

Diametro Libras por Libras por Largura do tool joint do Hardband
do tool joint Polegada Linear .750" 1.00" 2.00" 3.00" 3.750" 4.00"

4-1/2" 0,504 0,378 0,504 1,008 1512 1,890 2,016
4-3/4" 0,531 0,398 0,531 1,062 1593 1,990 2,124

5" 0,559 0,419 0,559 1,118 1,677 2,096 2,236
5-1/4" 0,586 0,440 0,586 1,172 1,758 2,198 2,344
5-1/2" 0,613 0,460 0,613 1,226 1839 2,299 2,452
5-3/4" 0,641 0,481 0,641 1,282 1923 2404 2,564

6" 0,669 0,502 0,669 1,338 2,007 2,509 2,676
6-1/8" 0,684 0,513 0,684 1,368 2,052 2565 2,736
6-1/4" 0,698 0,524 0,698 1,396 2,094 2618 2,792
6-1/2" 0,728 0,546 0,728 1,456 2184 2,734 2912
6-5/8" 0,740 0,555 0,740 1,480 2220 2,775 2,960
6-3/4" 0,753 0,565 0,753 1,506 2,259 2824 3,012

7" 0,781 0,586 0,781 1,562 2343 2930 3,124
7-1/4" 0,809 0,607 0,809 1,618 2427 3,034 3,236
7-1/ 20 0,838 0,629 0,838 1,676 2514 3,143 3,352

8" 0,894 0,671 0,894 1,788 2,682 3,353 3,576
8-1/4" 0,929 0,697 0,929 1,858 2,787 3,484 3,716
8-1/2" 0,964 0,723 0,964 1,928 2892 3,615 3.856

OBSERVACAO: Estes nimeros s&o hipotéticos e baseiam-se em taxas de deposic¢do de
arames com di ©met r o d e suta/dd 432"(3,1¥ m@). Reconenda- e s p e
se a realizacdo de testes proprios para determinar as reais taxas de utilizacdo do
processo.

Planilha2.1
GRAFICO DE UTILIZACAO DO ARAME
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SECAO 3: PROCEDIMENTOS DE APLICACAO ESPECIFICA

OBSERVACOES ESPECIFICAS PARA PROCEDIMENTOS DE SOLDA

Os procedimentos de solda a seguir poderao ser utilizados para desenvolver seu
proprio procedimento de solda. Estes procedimentos apresentam informacdes
importantes para a aplicagdo de todos os Arames de Revestimentos da Arnco
sobre acos dos tipos AISI 4137, 4145-HT e 1340. Com base em sua experiéncia, a
Arnco reconhece que é dificil elaborar um procedimento para cada aplicacéo
possivel. Portanto, este manual inclui apenas as aplicagbes conhecidas e
aprovadas. Caso nao encontre aqui uma aplicacdo em especifico ou as condicdes
necessarias para determinada aplicacdo, entre em contato com seu representante
Arnco mais proximo ANTES DE REALIZAR A SOLDA. Ele o ajudaré a desenvolver
uma aplicacdo que corresponda as suas necessidades. Os procedimentos das
proximas paginas r abrangem especificamente:

TOOL JOINTS DE ACO AISI 4137

A Aplicacdo do revestimento sobre conexes Novas ou Usadas com didmetros
externosentre3-1/ &8-1/ 20 ( 7 2 218,90mm)

A Aplicacdo do revestimento sobre conexdes Usadas e as restricdes para
aplicacdo sobre Outros Revestimentos

ACO AISI 4137, e 4145-HT E ACO AISI 1340-HT

A Aplicacdo do revestimento sobre tubos de perfuracédo pesados (Hevi-Wate ou
Spiral-Wate), colares de perfuracdo e outros equipamentos de perfuracao
Novos ou Usados

A Aplicacdo do revestimento em tubos de perfuracdo pesados (Hevi-Wate ou
Spiral-Wate), colares de perfuracdo e outros equipamentos de perfuracéo
Usados e as restricdes de para aplicacdo sobre outros tipos de revestimento

ACO AISI 4137, AISI1 4145-HT E ACO AISI 1340-HT

A Reaplicacdo do revestimento sobre conexdes de tubos de perfuracdo, tubos
pesados de perfuragcdo (Hevi-Wate ou Spiral-Wate), colares de perfuragéo e
varios outros equipamentos de perfuracdo usados e_as restricdes para
aplicacdo sobre outros tipos de revestimento
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3.1 REVESTIMENTO APLICADO EM CONEXOES DE ACO AISI 4137

3.1.1 Antes de aplicar o revestimento em qualquer conexao nova ou usada, certifique-se
de que o preparo do equipamento e do material tenha sido realizado conforme a Sec¢éo 2 deste
manual.

3.1.2 Recomenda-se que o0s aplicadores ut i | ide enesmou ma

didmetro, espessura e tipo de aco para o ajuste do equipamento de solda antes do inicio do
processo. Os operadores poderdo utilizar a Folha de Preparo do Revestimento (Anexo ) deste
manual para anotar as configuracdes do equipamento para o revestimento do tool joint . Esta
folha poderd ser usada para futuras consultas.

3.1.3 Para soldar o Aco AISI 4137 em conexdes de tubo de perfuracdo novas ou
usadas, deve-se utilizar a Polaridade Inversa (DCEP). Este procedimento garantird a correta
fusdo, penetracdo e deposicdo da solda do revestimento sobre o metal de base.

3.14 Ao soldar com 100XT,150XT ou 300XT, o arco deverd ter a protecdo de gas
inerte. A experiéncia da Arnco demonstra que tanto o Diéxido de Carbono Puro a 100% como a
mistura dos gases Argbnio e Diéxido de Carbono podem ser utilizados nas soldas. A mistura
desses gases €é; a) 82%Ar/18%CO, ou b) 80%Ar/20%CO, ou c) 75%Ar/25%C0O,. Outras misturas
de gases de Argdnio e CO, ndo podem ser usadas, pois poderdo afetar a solda de forma
negativa. A vazao do fluxo dos gases para a area do arco devera ser ajustada entre 30 e 35 CFH
(14-16.5 LPM). O uso de equipamento portatil em patios de armazenagem ou plataformas requer
cuidados rigorosos para a prote¢éo do bocal do fluxo de gas , pois o vento, podera soprar o gas
para fora do arco durante a sol da. P o dispensa ra
protecdo de gas inerte.

3.15 Procure na lista abaixo a variagédo correta da temperatura de preaquecimento para
o didmetro externo de conexdes especificas.

D.E do tool joint Variacdo de Temperatura de Preaguecimento
3-1/ 843/8" 225°F a 275°F; (107°C a 135°C)
43/ 491/ 40 325°F a 375°F; (163°C a 191°C)
5-1/&681/ 4 0 425°F a 475°F; (218°C a 246°C)
6-3/ 885/ 80 500°F a 550°F; (260°C a 288°C)
6-7/ 8061/ 40 550°F a 600°F; (288°C a 316°C)

77/ 881/ 20 (nom.)  600°F a650°F; (316°C a 343°C)
g&s81/ 20 (w/5"id.) *550°Fa600°F; (288°C a 316°C)

(* A espessura do revestimento para este tamanho € bem menor do que a dos tool
joints normais)

3.1.6 Recomenda-se que a temperatura de preaquecimento seja medida com um pirbmetro
eletrénico digital. A exigéncia minima é o uso de dois tempstiks; um para a variagdo minima e
outro para a variacdo maxima de temperatura. O operador deve ter certeza de controlar a
variacdo da temperatura de preaquecimento. Estudos comprovam que 0 preaguecimento
excessivo pode distorcer o contorno do corddo de solda, assim como o preaquecimento
insuficiente pode afetar a metalurgia e o metal de base.

OBSSERVACAO: A Arnco ndo recomenda a utilizacdo de tempstiks, pois eles nem
sempre sao usados da maneira correta. Entretanto, se forem usados no preparo da superficie do
revestimento, seus residuos ndo devem ser excessivos. Nesse caso, deverdo ser removidos
antes da soldagem, do contrario, as impurezas poderdo afetar a fusdo do revestimento a
superficie preparada.
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3.1.6 Para todos os procedimentos de revestimentos a temperatura maxima de
interpasse sera 850°F (454°C).

3.1.7 O operador da unidade devera ajustar o equipamento do revestimento para obter
um contorno de corddo de solda liso ou ligeiramente convexo como mostrado na Figura 4.3.1,
gue se encontra na sec¢do Inspecdo de Materiais Ap6s a Solda deste manual. Cada cordéo de
solda devera se sobrepor ao anterior ~1/8" (~3,17mm), interligando as duas extremidades
firmemente. Além disso, caso seja especificado pelo cliente, cada corddo de solda devera seguir
a altura do revestimento (dimenséo A) conforme Figuras 1.1, 1.2 el.3, Secéo | deste manual.

3.1.8 Quando estiver soldando um flange elevador de 18°, o operador da unidade
devera ter certeza de que o corddo de solda estd bem preso ao lado da chanfra do rebaixo no
flange do tool joint . Além disso, o corddo de solda ndo devera ultrapassar a superficie do flange
elevador adjacente conforme explicado no paragrafo 2.1.6 deste manual.

3.1.9 O Aplicador deverd i e s f r i mea n tbeetwol jants revestidos. Para garantir o
esfriamento lento exigido, os tool joints deverdo ser envoltos 0 mais rapido possivel em mantas
ou caixas isolantes. A utilizacdo de um ventilador comum fara a corrente desviar-se do tool joint
durante 0 _manuseio, durante a operacdo de envolvimento em manta ou caixa e durante o
esfriamento lento. O embrulhamento e o posterior esfriamento lento deverédo acontecer longe de
ficorrent e Admantaseon taxds.permanecerdo nos tool joints até que o esfriamento
atinja uma temperatura abaixo de 150°F (66°C).

3.1.10 Durante a aplicacdo do 300XT surgirdo i mi tdncaso . Se a aplica-«o
maneira correta, essas microtrincas nao prejudicardo a integridade do 300XT. Da mesma forma,
durante a aplicaggdod o 200 X T, rashadurgsproco tlens«oo0, que tamb®&m n

integridade do 200XT. se a aplicagéo tiver sido feita da maneira correta.

3.1.11 Para que as microtrincas se mantenham em uma faixa aceitavel, o0 300XT podera
ser aplicado sobre si mesmo e sobre o 100XT e 150XT, porém ndo podera ser aplicado sobre
outros revestimentos, inclusive o 200XT da Arnco.

3.1.12 Da mesma forma, o 200XT nunca devera ser aplicado sobre o 100XT, 150XT e
nem sobre o 300XT. Ele s6 podera ser aplicado sobre si mesmo se sua camada desgastada
oferecer condicdes.

3.1.13 O temperamento do 200XT ou 300XT apds a Soldagem do tool joint AISI 4137 é
opcional.
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3.2 APLICACAO DO REVESTIMENTO NO ACO AISI 4145-HT OU AISI 1340-HT

3.2.1 Antes da aplicacdo do revestimento no aco AISI 4145-HT ou AISI 1340-HT,
certifique-se de que o0 equipamento necessario esteja disponivel e de que o preparo do material
foi realizado conforme instru¢des da Secao 2 deste manual.

3.2.2 A mesma recomendacéo feita em relagdo ao Aco AISI 4137 é valida para que 0s
aplicadores utilizem uma fApe- aespdssuratedpo lecago paraan
ajuste do equipamento de solda antes do inicio da producao. Além disso, os operadores poderao
utilizar a Folha de Preparo do Revestimento (Anexo |) para futuras referéncias relativas as
configura¢des do equipamento.

3.2.3 Ao soldar o Aco 4145-HT em conexdes de tubo de perfuracdo novas ou usadas,
utilize sempre a Polaridade Reversa (DCEP). Este procedimento garantira uma correta fusdo
penetracao e afastamento da solda do revestimento sobre o metal de base.

3.24 O arco devera ter protecdo de gas inerte quando a soldagem for com o 100XT,
150XT ou 300XT. A experiéncia da Arnco comprova que o Diéxido de Carbono Puro a 100% ou a
mistura dos gases Argonio e Diéxido de Carbono podem ser utilizadas nas soldas. A mistura
desses gases €; a) 82%Ar/18%CO, ou b) 80%Ar/20%CO, ou c) 75%Ar/25%CO,. Outras misturas
de gases de Argdnio e CO, ndo poderdo ser usadas, pois poderdo afetar a solda. O A vazao do
fluxo de gases para a area do arco devera ser ajustada entre 30 e 35 CFH (14-16.5 LPM). O uso
de equipamento portatii em patios de armazenagem de tubos ou em plataformas, requer
cuidados para proteger o fluxo de gas no bocal, dentro do compartimento da tocha. Em
condicbes de vento, o gas podera ser soprado para fora do arco durante a solda. O arame

200XT da Arnco dispensa a prote-«o de, poi s
3.25 Procure na lista abaixo a variagéo correta da temperatura de preaquecimento para
o didmetro externo de conexdes especificas:
Conexao/ Placa de Desgaste Centralizada / Variacdo de Temperatura de Preaguecimento
D.E do Colar de Perfuracdo
Menosde4-1/ 2 0 275°F a 325°F; (135°C a 163°C)
4-3/ 4 01 /ad & 325°F a 375°F; (163°C a 191°C)
5-1/ 261 /a4 ® 425°F a 475°F; (218°C a 246°C)
6-3/ 80-5A806 525°F a 575°F; (274°C a 302°C)
6-7/ 801 /a4 & 575°F a 625°F; (302°C a 330°C)
8" a 8-1/2" (nom.) 625°F a 675°F; (330°C a 357°C)
8" a 8-1/2" (w/5"id.)* 575°F a 625°F; (302°C a 330°C)
(* A espessura do revestimento deste tool joint € bem menor do que dos tool joints
normais)
3.2.6 Recomenda-se que a temperatura de preaquecimento seja medida com um

pirbmetro eletrénico digital. A exigéncia minima € o uso de dois tempstiks; um para a variagdo
minima e outro para a variagdo maxima de temperatura. O operador deve ter certeza de controlar
a variacdo da temperatura de preaguecimento. Estudos comprovam que 0 preagquecimento
excessivo pode distorcer o contorno do corddo de solda, assim como o preaquecimento
insuficiente pode afetar a metalurgia e o metal de base.

OBSERVACAO: A Arnco ndo recomenda a utilizacdo de tempstiks, pois eles nem sempre
sdo usados da maneira correta. Entretanto, se forem usados no preparo da superficie do
revestimento, seus residuos ndo devem ser excessivos. Nesse caso, deverdo ser removidos
antes da soldagem, do contrario, as impurezas poderdo afetar a fusdo do revestimento a
superficie preparada.
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3.2.7 Para todos os procedimentos de revestimentos a temperatura maxima de
interpasse sera 850°F (454°C).

3.2.8 O operador da unidade devera ajustar o equipamento do revestimento para obter
um contorno de corddo de solda liso ou ligeiramente convexo como mostrado na Figura 4.3.1,
gue se encontra na secdo Inspecdo de Materiais Apos a Solda deste manual. Cada cordao de
solda devera se sobrepor ao anterior ~1/8" (~3,17mm), interligando as duas extremidades
firmemente. Além disso, caso seja especificado pelo cliente, cada corddo de solda devera seguir
a altura do revestimento (dimenséo A) conforme Figuras 1.1, 1.2 €1.3, Secao | deste manual.

3.2.9 Quando estiver soldando um flange elevador de 18°, o operador da unidade
devera ter certeza de que o cordao de solda esta bem preso ao lado da chanfra do rebaixo no
flange do tool joint . Além disso, o corddo de solda néo deverd ultrapassar a superficie do flange
elevador adjacente conforme explicado no paragrafo 2.1.6 deste manual.

3.2.10 No caso do Aco AISI 4145-HT, o esfriamento lento apds o revestimento é _. Estes
materiais sdo usados em uma zona de transi¢cdo entre as pecas do equipamento de perfuracgéo,
cuja espessura do revestimento € bastante variada, e as areas de alta concentragdo de tensao.
O resultado de um esfriamento rapido costuma ser desastroso. Por isso, o Aplicador devera
controlar a taxa do esfriamento dos tool joints revestidas. Para garantir o esfriamento lento, os
tool joints precisam ser envoltas imediatamente em mantas ou caixas com isolamento térmico.
Um circulador de ar fara a corrente de ar afastar-se do tool joint revestida durante o seu
manuseio, involucro e esfriamento lento. O esfriamento posterior devera acontecer em ambiente
isento de vento. As mantas e caixas deverdo permanecer sobre 0s terminais dos tool joints (ou
das superficies revestidas) ate o esfriamento chegar abaixo de 150°F (66°C). Qualquer
esmerilhamento devera ser feito abaixo desta temperatura.

OBSERVACAO: A placa de desgaste centralizado de um tubo de perfuracdo pesado é
uma das areas mais importantes para aplicacdo de revestimentos e exige muita atencdo e
cuidado. Os procedimentos devem ser rigorosamente seguidos. Qualquer falha a podera resultar
em danos a conexao do tubo.

3.2.11 Durante a aplicacdo do 300XT surgirdo i mi tdncasa Se a aplicacao for feita de

maneira correta, essas microtrincas nao prejudicardo a integridade do 300XT. Da mesma forma,
durante a aplicaggdod o 200 X T, rashadurgsproco tflens«oo0, que tamb®m n
integridade do 200XT se a aplicacgéo for feita da maneira correta.

3.2.12 Para que as microtrincas se mantenham em uma faixa aceitavel, o0 300XT podera
ser aplicado sobre si mesmo e sobre o 100XT e 150XT, porém ndo podera ser aplicado sobre
outros revestimentos, inclusive o 200XT da Arnco.

3.2.13 Da mesma forma, o 200XT nunca deve ser aplicado sobre o0 100XT, 150XT e nem
sobre 0 300XT. Ele s6 podera ser aplicado sobre si mesmo se sua camada gasta oferecer

condicoes.

3.2.14 O temperamento da area de revestimento apés a Soldagem sobre o tool joint AlSI
4137 é opcional Caso seja realizado, recomenda-se 0s seguintes parametros:

a) Tratamento de calor apds a solda de até 1075°F (580°C), +/- 50°F (10°C) por no
maximo duas horas.

b) Esfriamento lento até a temperatura ambiente seguindo o processo PWHT.
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3.3 PROCEDIMENTOS DE REAPLICACAO DO REVESTIMENTO

3.3.1 Informacdes Gerais

3.3.1.1 Quando o revestimento utilizado no tubo de perfuragdo estiver gasto a ponto de
precisar de uma nova aplicacdo, primeiramente deve-se limpar e inspecionar a camada existente.
Este procedimento é necesséario antes da aplicagdo da nova camada de revestimento para
verificar se a camada existente esta intacta e pronta para o procedimento. As superficies
aprovadas poderdo receber a nova camada de revestimento conforme os procedimentos
especificos para ago 4137, 4145HT e 1340HT deste manual.

3.3.1.2 Com base em testes anteriores a Arnco determinou que seus produtos de
revestimento poderdo ser reaplicados sobre 0 mesmo tipo de revestimento desgastado de uma
camada existente. Testes anteriores mostraram que nem todos, mas alguns tipos de
revestimentos demonstraram compatibilidades metallrgicas restritas em relacdo aos produtos da
Arnco. Nos ultimos anos, porém, os Aplicadores tém encontrado alguns problemas em relacéo a
aplicacao feita sobre tipos diferentes de revestimentos. Os Unicos produtos de revestimento da
Arnco que podem ser reaplicados uns sobre outros ou sobre produtos compativeis da Arnco sao:

A Arnco 100XT sobre 100XT

A Arnco 150XT sobre 150XT ou 100XT

A Arnco 200XT sobre 200XT

A Arnco 300XT sobre 300XT ou 150XT ou 100XT

Observacdo: O Arnco 100XT,150XT ou o 300XT n&o podem ser aplicados
sobre o Arnco 200XT.

3.3.1.3 O proprietario do Tubo de perfuracdo e o aplicador, deverdo levar em
consideracdo que quando arames diferentes sdo aplicados uns sobre os outros, a qualidade da
ultima aplicacdo, mesmo sendo realizada corretamente, sera a mesma da camada anterior. Caso
a camada anterior ndo tenha sido aplicada conforme os procedimentos do fabricante (em relagcéo
a preaquecimento, aplicacao ou tempo correto de esfriamento), podera ocorrer fragmentacéo da
camada de reaplicacdo decorrente da camada anterior, bem como fragmentacdo na linha de
fus@o do metal de base.

3.3.14 PORTANTO, A ARNCO TECHNOLOGY NAO RECOMENDA A APLICA(;AO
SOBREPOSTA DIRETA NO CASO DE REVESTIMENTOS DIFERENTES. O fato é que, mesmo
gue possam ser "metalurgicamente" compativeis, pode haver problema de compatibilidade com o
do revestimento anterior. Se houver rachaduras, porosidade ou outros defeitos no revestimento
original, é provavel que se propaguem para a nova camada que esta sendo aplicada. Os clientes
da Arnco ndo aceitam isso.

3.3.1.5 Os proprietarios de tubos de perfuracdo e os Aplicadores Certificados da Arnco
deverdo consultar a Arnco antes de aplicar o arame de Revestimento da Arnco sobre outros
tipos de revestimentos.

3.3.2 Limpeza da Superficie do Revestimento Existente

3.3.21 Deve-se proceder a limpeza da superficie do revestimento para retirada de todos
os residuos de perfuracdo, ferrugem, 6leo, graxa, rosca de cano, tinta, etc. A utilizacdo de uma
esmerilhadeira angular e uma escova de aco abrasiva garantird uma superficie suficientemente
limpa para inspecéo e soldagem.

Se for necessério, deve-se lavar a superficie do revestimento com sabao e solugédo de solvente,
principalmente quando foi utilizado lama a base de 6leo durante as operacgdes de perfuracao.
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3.3.3 Inspecado Geral da Superficie do Revestimento Existente

3.3.31 E importante salientar que o revestimento € um processo simples, assim como sua
inspecdo. Estes critérios de inspecdo consistem em inspecdo Visual e Dimensional. E muito
simples fazer uma boa avaliacdo levando em conta os critérios de aceitacdo e rejeicdo. Os
inspetores deverdo ter experiéncia na area de inspecdo de revestimentos e julgar os critérios
com bom senso.

3.3.3.2 O revestimento serd considerado aprovado se a aparéncia geral e 0s requisitos
dimensionais cumprirem as diretrizes deste manual ou as especificacdes do proprietario do tubo .
Alguns clientes tém seus proprios critérios de inspecdo de revestimento que podem até superar
as exigéncias deste manual. Neste caso, os critérios do cliente prevalecerao.

3.3.3.3 Caso os inspetores ou clientes tenham perguntas referentes a interpretacdo ou
aos critérios de inspec¢éo, deverdo entrar imediatamente em contato com a Arnco.

3.3.34 A superficie do revestimento existente devera ser inspecionada visualmente para
ver se existem rachaduras, fragmentagdo, esfoliagdo, descascamento e porosidade, e para
identificar o revestimento existente. Além disso, € preciso tirar medidas dimensionais para
verificar se ha necessidade de uma nova camada de revestimento para atender as exigéncias do
cliente.

3.3.35 O revestimento precisa ser identificado da melhor forma possivel para garantir a
compatibilidade com a nova camada de revestimento a ser aplicada. Caso a camada existente
ndo seja compativel com o0 novo arame, toda a superficie do revestimento deverd ser
removida e refeita antes da aplicacdo da nova camada. Os registros fornecidos pelos
proprietarios e/ou aplicadores poderdo ser de grande valia em relagdo ao revestimento aplicado
anteriormente.

3.3.3.6 A Inspecédo de Particula Magnética (MPI- molhada ou a seco) ou a Inspecéao de
Liquido Penetrante da superficie do revestimento é geralmente realizada durante a inspec¢do dos
terminais dos tubos para a verificagcdo de rachaduras que possam ter se propagado a partir da do
revestimento para o metal de base. Durante a r eadedoa ad-sea@mdrauidste |
paran « agnastarard0 r a c I qud possam ter se propagado para o metal de base.

As rachaduras das areas do revestimento gue ndo forem visiveis a olho nu, ainda que
possam ser vistas através da MPI ou LPI, ndo sao critério para rejeicdo, a menos gue se
estendam da area do revestimento até o metal de base.
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3.3.4 Critérios de Aceitacao e Rejeicdo de Revestimentos Gastos/Usados

3.34.1 Rachaduras Existentes: A rachadura do corddo de solda é a maior preocupagéo

dos Clientes. Quando o 100XT ou 150XT for aplicado corretamente, ndo haverd rachaduras

visiveis a olho nu. Entretanto, o0 200XT e o 300XT geralmente trincam. O 200 XT gera Ar ac
por tens«o00 e o trihdashXdda gvestimentd termh @ sewproprio critério de

aceitagcdo ou rejeicdo quando se refere a trincas visiveis.

3.34.1.1 Critérios para as Trincas do 100XT e 150XT:

A) Se as trincas forem visiveis, toda area do revestimento seré
rejeitada.
B) A é&rea do revestimento tera que ser totalmente removida e refeita com arame de

aco doce antes de receber aplicacéo da nova camada do 100XT ou 150XT.

(03] Como mencionado anteriormente, as trincas na area do revestimento que néo sdo
visiveis a olho nu, ou que possam ser vistas através de MPI ou LPI, ndo sao critérios para
rejeicdo, a menos que se estendam da area do revestimento até o metal de base.

D) Na figura abaixo, exemplo de revestimento de 100XT e 150XT aprovados;

Aplicacdofi n wwas i na d a 0 daReeestiménto adOXT -A N «Usinadad

Aplica-wesimbddado aceit8vel do 150XT
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3.3.4.1.2 Critério de Microtrincas por Tensdo para 0 200XT:

A) Critérios de Aprovacdo/Rejeicdo de Trincas para 0 200XT.

B) As trincas perpendiculares ao cordao de solda geralmente com uma extensao de
1/2"a30 ser«o coprovddaser adas a

C) Uma trinca em forma de circunferéncia, no centro do corddo de solda, sera
rejeitada. Para os tool joints com diametro externo inferior a 7 0 , trinea ndo devera
estender-se por mais de 45° em torno da circunferéncia do tool joint . Para conexdes com
didmetros externos superiores a 7 0 , a rachaduultmpassat 830 emv &l B no
didmetro do tool joint . Contudo, uma rachadura sera aprovada se um corddo de solda
adjacente, em qualquer ponto inferiora 45 A ou 30 de extens«o

D) Trincas obliqguas ocorrem e sdo aceitaveis. Podem entrecruzar-se perpendicular
ou em uma circunferéncia. As vezes, sdo continuagdes de trincas perpendiculares.

E) Qualquer trinca com largura superioral/ 160 ser 8 rejeitada, p C
indicacé@o de esfriamento rapido do revestimento apds aplicagao.

F) Veja nas ilustragfes a seguir os tipos de trincas aceitas no 200XT;

Camada gasta do 200XT Nova camada do 200XT aplicada sobre
a camada gasta

Nova camada do 200XT aplicada com cordéo de
solda conica de 18°
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