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HANDBUCH ÜBERBLICK 
 
 Dieses neue Handbuch ist als "Vorschrift" zu betrachten und nicht mehr als Handbuch für empfohlene 
Verfahren. Diese Änderung beruht auf der Forderung vieler Kunden, das Arnco-Handbuch zu aktualisieren und von den 
Anwendern zu verlangen, strikt nach den in diesem Handbuch vorgegebenen Parametern zu arbeiten. Zudem wurde 
die aktuelle Version 1.1 überarbeitet und enthält nun auch Arncos neuestes Produkt, Arnco 150XT. 
 
 Zukünftig müssen Anwender, die das Zertifikat "Certified Applicator" erhalten möchten, die korrekte 
Verarbeitung der Arnco-Produkte demonstrieren. Anwender erhalten künftig nur noch ein Zertifikat für alle Arnco-
Produkte. Die Zertifizierung ist fünf (5) Jahre gültig. Zertifizierte Anwender müssen vor Ablauf der Zertifizierung das 
Zertifikat erneuern. Die Erneuerung der Zertifizierung ist sehr einfach und kann durch die Bereitstellung einer 
Schweißprobe zur Laboruntersuchung durch Arnco erfolgen. Die meisten Anwender werden aufgrund ihrer Erfahrung 
diese Anforderung mühelos erfüllen können. Bei Anderen kann ein Vor-Ort-Besuch eines Arnco-Vertreters zur 
Zertifizierung notwendig sein. Die Festlegung der Zertifizierung liegt, nach Rücksprache mit dem Anwender, 
ausschließlich im Ermessen von Arnco. Es entstehen Kosten für die Zertifizierung oder Erneuerung der Zertifizierung, 
die dem Anwender in Rechnung gestellt werden. 
 
 Diese Arnco Hardbanding Vorschrift enthält Verfahren für alle Arnco-Produkte, momentan 100XT, 150XT, 
200XT und 300XT. Wie den meisten Anwendern bereits bekannt ist, sind einige Verfahrensschritte bei allen Arnco-
Drähten gleich, andere wiederum nicht. Alle Verfahren bezüglich der korrekten Vorbereitung, dem Vorwärmen, den 
Schweißparametern eines Drahtes und dem langsamen Abkühlen sind für jeden Draht auf die gleiche Art und Weise 
durchzuführen. Diese Gemeinsamkeiten und Unterschiede im Bezug auf die allgemeinen Aspekte der Auftragung und 
Prüfung der einzelnen Drähte sind in diesem Handbuch niedergelegt. Kurz gefasst sind das: 
 
Á Sowohl 300XT als auch 200XT bilden Risse, Mikro- oder Spannungsrisse, während 100XT und 150XT bei 

korrekter Verarbeitung keine sichtbaren Risse bildet. 
 
Á 100XT, 150XT und 300XT erfordern den Einsatz von Schutzgas, bei 200XT ist das jedoch nicht erforderlich. 

 
Á Abhängig von dem Stahl, auf den das Hardbanding aufgetragen wird, variieren die Vorwärmtemperaturen der 

Drähte. Die Vorwärmtemperaturen sind nun für bestimmte Außendurchmesser (OD) oder eine Gruppe von OD 
genauer spezifiziert als zuvor. Beachten Sie bitte, dass die Vorwärmtemperaturbereiche, die in den Tabellen in 
Abschnitt 3 aufgelistet sind, überarbeitet wurden und nun für jede Durchmessergruppe (OD des Verbinders) 
der untere und obere Grenzwert des Temperaturbereichs in Celsius und Fahrenheit angegeben ist. 

 
Á Zum Schweißen von MIG-Drähten, wie den Arnco Produkten, ist eine Schweißstromquelle erforderlich, die am 

Ausgang eine konstante Spannung (CV) liefert. Geräte mit konstantem Strom (CC) sind für MIG-Drähte nicht 
geeignet. Siehe Abschnitt 2 Anforderungen an die Schweißausrüstung. 

 
Á Der Abschnitt 4 Prüfung wurde bereits mit der Vorgängerversion überarbeitet, um die Diskussion über 

Ursachen von Mängeln oder Zurückweisungskriterien zu eliminieren, sodass die Annahme bzw. 
Rückweisungskriterien von jedem erfahrenen Prüfer, ob QC, QA oder "Third Party", angewandt werden 
können. Die möglichen "Ursachen" werden im gesamten Abschnitt 3 beschrieben und dienen dem Bediener 
der Hardband-Ausrüstung als Hilfe. 

 
Á Die Begriffe "Hardband" und "Hardbanding" treffen auf alle Schweißdrähte zu, es sei denn, es ist ausdrücklich 

anders angegeben. 
  
Á Konkrete Änderungen auf den einzelnen Seiten der Abschnitte sind nachfolgend kurz aufgelistet. 

 
Alle Anwender sind verpflichtet dieses neue Handbuch zu lesen und dem Abschnitt Anwenderverantwortung 

zuzustimmen. Es ist Ihnen erlaubt (und sie sind angehalten), das Handbuch dem betroffenen Personal ihres 
Unternehmens zugänglich zu machen. Sie müssen es mit ihrer Geschäftsleitung und ihrem Betriebspersonal 
besprechen und sich dann mit Fragen und Anregungen an Arnco Technology in Houston, Texas, unter den unten 
angegebenen Adressen wenden. 
 

Arnco Technology Trust Limited 

3657 Briarpark Drive, Houston, Texas 77042-5205, USA 

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

E-Mail:  Arnco@arncotech.com Website:  www.arncotech.com 

mailto:Arnco@arncotech.com
http://www.arncotech.com/
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KONKRETE ÄNDERUNGEN in den ABSCHNITTEN 

 
 

Handbuch Überblick-Seite 3 
 
150XT entsprechend hinzugefügt; Überarbeitung der Vorwärmtemperatur-Tabellen in Abschnitt 3 

 

Abschnitt 2: Allgemeine Hinweise und Informationen zur Vorbereitung 
 
2.2 Anforderungen an die Schweißausrüstung;  
 
Absatz 2.2.1, Seite 15: Absatz überarbeitet, um zu verdeutlichen, dass es unerlässlich ist, zum 
Schweißen von MIG-Drähten eine Schweißstromquelle mit konstanter Ausgangsspannung (CV) 
zu verwenden. 
 
Absatz 2.2.9, Seite 16; 150XT zu den Drähten hinzugefügt, die ein Schutzgas erfordern. 
 
 

Abschnitt 3:  Spezielle Auftragsverfahren 
 
Im gesamten Abschnitt 150XT entsprechend hinzugefügt; Allgemein gilt, wo immer 100XT 
erwähnt wird, wurde 150XT hinzugefügt. 
 
3.1 Auftragen von Hardbanding auf AISI 4137 Stahl Verbinder; Seite 22-23; 
Vorwärmtemperaturbereiche für gruppierte OD Größen wurden überarbeitet, sodass der untere 
und obere Grenzwert des Temperaturbereichs in Celsius und Fahrenheit angegeben ist. 
 
3.2 Auftragen von Hardbanding auf AISI 4145-HT oder AISI 1340-HT Stahl; Seite 24-25 
Vorwärmtemperaturbereiche für gruppierte OD Größen wurden überarbeitet, sodass der untere 
und obere Grenzwert des Temperaturbereichs in Celsius und Fahrenheit angegeben ist. 
 
3.3 Verfahren zur Erneuerung des Hardbandings; Seite 26-39; 150XT entsprechend hinzugefügt. 
 
Absatz 3.3.1.2; Liste um folgende Angaben ergänzt: 150XT kann mit 150XT erneuert werden, 
300XT kann auf 150XT aufgetragen werden, aber 150XT kann nicht auf 200XT oder 300XT 
aufgetragen werden, da es dann Risse bildet. 150XT kann nicht auf rissbildende Hardbandings 
aufgetragen werden. Es kann auf 150XT selbst, eine Füllschicht (butter pass) aus Flussstahl oder 
auf 100XT aufgetragen werden. 
7 
Absätze 3.3.2.1 und 3.3.2.2 wurden in einem Absatz zusammen gefasst. 
 
Absatz 3.3.4.1.1D; Seite 28; Foto eines 150XT Hardbanding hinzugefügt 

 

Abschnitt 4: Prüfkriterien für OC- / Abnahmebeauftragte 
 
Im gesamten Abschnitt 150XT entsprechend hinzugefügt; Allgemein gilt, wo immer 100XT 
erwähnt wird, wurde 150XT hinzugefügt. 
 
Absatz 4.3.2.7.3 D; Seite 45; Foto eines 150XT Hardbanding hinzugefügt 
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VORWORT 
 Seit 1995 stellt Arnco Technology der Hardbanding-Industrie das Arnco 
Technology Recommended Procedures Manual zur Verfügung. Das erste 
Handbuch befasste sich mit unserem ersten Hardbanding-Produkt Arnco 
200XT. Später im Jahr 2000 fügten wir das Handbuch für Arnco 100XT und 
noch etwas später das für Arnco 300XT hinzu. Nun, nach sechsjähriger 
Forschungs- und Entwicklungsarbeit, hat Arnco Ende 2009 das neue 
Produkt Arnco 150XT vorgestellt. Zu Anfang gab es für jedes Produkt ein 
gesondertes Handbuch, was auch bestens funktionierte. Viele der Verfahren, 
die von Arnco entwickelt wurden, entstanden aus der Entwicklung der 
einzelnen Hardbanding-Drähte. Einige der Verfahren wurden auch mit Blick 
auf Normen und Richtlinien von Industrie und AWS (American Welding 
Society) entwickelt. Zu der Zeit gab es nur einige wenige "Rohrtour 
freundliche" Hardbanding-Produkte auf dem Markt. Heute gibt es viele und 
es gibt genau so viele unterschiedliche Arten jedes Produkt aufzutragen. 
Einige davon sind gut, andere sind weniger gut. Es herrscht unserer 
Meinung nach aber eine große Verwirrung über die Art und Weise wie ein 
bestimmtes Hardbanding aufgetragen wird. Wie immer ist Erfahrung ein 
guter Lehrer und wie gesagt wird, ist man hinterher immer klüger. In diesem 
Sinne sind wir bei Arnco Technology der Meinung, dass es an der Zeit ist, so 
viel von dieser Verwirrung wie möglich zu eliminieren, SOWEIT ES ARNCO-
PRODUKTE BETRIFFT. 

 Mit dem vorhergehenden Handbuch wurden alle Arnco Hardbanding 
Produkte in einem Handbuch zusammengefasst. Dies wird auch in diesem 
und zukünftigen Handbüchern fortgesetzt. Es ist eine wichtige 
Voraussetzung, dass alle Produkte in einer durchgängigen, von Arnco 
Technology spezifizierten Art und Weise aufgetragen werden, sodass wir die 
Verwechslung von Arnco Hardbandings mit allen anderen zur Zeit auf dem 
Markt erhältlichen Hardbandings ausschließen können. Nicht alle 
Hardbandings sind gleich und sie werden nicht mit den gleichen Verfahren 
aufgetragen. Daraus folgt, dass diese Vorschrift nur für ARNCO-PRODUKTE 
Gültigkeit hat. 
 

Wir von Arnco Technology hoffen, dass dieses Handbuch, wie seine 
Vorgänger, den Umgang mit der Arnco Hardbanding-Technologie erleichtert. 
Arnco Technology erforscht und entwickelt ständig neue, verbesserte 
Produkte und Anwendungen, die eingeführt werden, nachdem ihre Eignung 
für den Einsatz nachgewiesen wurde. Fragen zu diesem Handbuch oder zu 
Produkten von Arnco richten Sie bitte an: 

 

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

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

Email: Arnco@arncotech.com      Website: www.arncotech.com 

mailto:Arnco@arncotech.com
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ANWENDERVERANTWORTUNG 

 

Mit dem Erhalt der Arnco-Zertifizierung, stimmt der Certified Applicator (zertifizierte 

Anwender) folgendem zu: 
 

1) Die betriebliche Verantwortung zu übernehmen, Arnco Hardband-Drähte 

gemäß dieser Arnco Hardbanding Vorschrift anzuwenden. Der Anwender muss 

bestätigen, dass er im Besitz dieses neuesten Verfahrens ist und dieses vom 

entsprechenden Personal des Unternehmens gelesen und verstanden wurde. Zu 

diesem Personal gehören unter anderem: 

Á Betriebs- und Abteilungsleiter (Operations Manager und Supervisor) 

Á Hardbanding-Leiter und Bediener (Hardbanding-Supervisor und 

Operator) 

Á QA/QC Leiter und Abteilungsleiter (QA/QC Manager und Supervisor) 

Á QC Beauftragte 
 

2) Ein funktionierendes Qualitätssicherungssystem zu unterhalten, 

einschließlich internem Schulungsprogramm und Mitarbeiterzertifizierung. 
 

3) Der Anwender sollte nach dem Eingang eines Auftrags sicherstellen, dass: 

Á Ausreichend Drähte und entsprechendes Schutzgas vorrätig sind 

Á Ausreichend Probestücke zur Einrichtung vorhanden sind 

Á Die Anzeigen für Spannung, Strom und Gasdurchfluss eine gültige 

Eichung haben 
 

4) Vor Aufnahme der Produktion eines Auftrags findet eine Vor-Besprechung 

aller beteiligten Mitarbeiter statt. 
 

5) Der Supervisor/Manager darf den Produktionsauftrag erst dann erteilen, 

wenn die Ausrüstung erfolgreich eingerichtet und die Schweißproben akzeptiert 

wurden. 
 

6) Der Anwender sollte die verwendeten Schweißparameter für jeden 

produzierten Auftrag dokumentieren und die Aufzeichnung als zukünftige Referenz 

aktenkundig machen. Er kann auch einen internen QC-Bericht anlegen. Diese 

Aufzeichnungen sollten folgendes beinhalten: 
  

Name des Bedieners der Hardband-Ausrüstung und Gerätenummer 

Á Die Chargennummer (Lot/Mix) und Bezeichnung des verwendeten 

Drahts 

Á Bereich der Vorwärmtemperatur und periodisch gemessene 

Temperaturen 

Á Tatsächliche Schweißparameter für: Spannung, Stromstärke, 

Gasdurchfluss 

Á Drehgeschwindigkeit, Schwingfrequenz usw. 

Á Zeitraum des Auftragens 

Á Komplette Bezeichnung des Rohrs: Größe, Gewicht, Güte, 

Bezeichnung des Verbinders usw. 

Á Anzahl der mit Hardbanding versehenen Verbinder/Enden 

Á Sicht- und Maßprüfung 

Á Seriennummern von Rohr/Verbinder, falls vom Kunden gefordert 
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ARNCO TECHNOLOGY GRUNDSATZERKLÄRUNG 
 
 

Arnco Technology Trust Limited (Arnco) gewährt diese industrieweit 

führende Garantie für sein gegenwärtiges Angebot an Hardbanding-

Produkten. 
 
 
Arnco Technology ist der Weltmarktführer für Bohrstrang-Hardbanding-Produkte. Wie bei 
allen Schweißverfahren, ist jedoch die strikte Einhaltung der für das Auftragen 
spezifizierten Parameter von entscheidender Bedeutung für die Intaktheit und 
Leistungsfähigkeit des Endprodukts. 
 
Kunden und Endverbraucher sind ständig auf der Suche nach besseren Methoden, die 
sicherstellen, dass die Produkte nach dem Auftrag fehlerfrei arbeiten. 
 
Arnco Technology hat dieses Programm entwickelt, um solche Ergebnis besser zu 
gewährleisten und gleichzeitig dem Kunden eine einfach verständliche Garantie zu 
geben. Diese Garantie gilt für alle Arnco Hardbanding-Drähte, wenn sie in völliger 
Übereinstimmung mit dieser Arnco Hardbanding Vorschrift* aufgetragen und von Arnco-
Mitarbeitern oder einem von Arnco zugelassenen, unabhängigen Kontrolleur geprüft 
wurden, die auch beim Auftragen anwesend waren. 
 
Dieses Verfahren gibt unseren Kunden die Gewährleistung, dass die von Arnco 
spezifizierten Parameter eingehalten wurden, in dem zur Sicherstellung der Einhaltung 
dieser Richtlinien das Auftragen des Hardbandings kontrolliert wird. In dem 
unwahrscheinlichen Fall, dass ein konkreter Schaden in einem Arnco-Hardbanding als 
direkte Folge des technischen Leistungsvermögens des eingesetzten Arnco Produkts 
auftritt, erstreckt sich, nach Verifikation und Abnahme, die Garantie auf den vollen Ersatz 
des fehlerhaften Hardbandings durch Arnco und auf Kosten von Arnco. Bitte die genauen 
Bedingungen der Garantie und ihre Einschränkungen auf der nächsten Seite beachten. 
 
* Die Arnco Hardbanding Vorschrift wird kostenlos zur Verfügung gestellt. Sie ist 
direkt auf der Website von Arnco Technology (www.ArncoTech.com) oder durch einen 
Repräsentanten von Arnco unter einer der folgenden Telefonnummern erhältlich: 
 
 

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

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

E-Mail:  Arnco@arncotech.com Website:  www.arncotech.com 
 

mailto:Arnco@arncotech.com
http://www.arncotech.com/
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GARANTIEBEDINGUNGEN UND -EINSCHRÄNKUNGEN  
 

Bedingungen 
 
 

1. Das Hardbanding muss von einem Arnco Certified Applicator aufgetragen 

werden. 

 

2. Arnco Mitarbeiter oder ein von Arnco zugelassener Kontrolleur müssen der 

Auftragung beiwohnen. Die Kosten für diesen Service werden zwischen 

Arnco und dem Kunden ausgehandelt. 

 

3. Hardbanding muss strikt in Übereinstimmung mit dieser gültigen Arnco 

Hardbanding Vorschrift aufgetragen werden. 

 

4. In dem unwahrscheinlichen Fall, dass ein Hardbanding-Defekt auftritt, wird 

eine unabhängige Schadensanalyse durchgeführt, um die Ursache für den 

Defekt zu untersuchen. Ist der Defekt auf das Produkt oder die Auftragung 

zurückzuführen, ist Arnco, wie angegeben, für die Reparatur verantwortlich. 

Ist der Defekt auf die Bohrbedingungen usw. zurückzuführen, liegen die 

Kosten für die Reparatur in der Verantwortlichkeit des Kunden. 

 

Einschränkungen 
 

1. Limitiert auf die Kosten für das Entfernen des defekten Hardbandings, 

Auftragen einer Füllschicht (butter pass) und Auftragen eines neuen 

Hardbandings einschließlich der mit dem Auftragen des Hardbandings 

notwendigen Prüfungen. 

 

2. Nicht eingeschlossen sind eventuelle Zeit- und Einnahmeverluste des 

Kunden im Falle eines defekten Hardbandings. 

 

3. Ebenfalls nicht eingeschlossen sind die Kosten für einen externen 

Kontrolleur, der möglicherweise vom Kunden oder Endverbraucher benötigt 

wird. Wünschen diese, das während der Reparaturarbeiten ein Kontrolleur 

anwesend ist, tragen sie, und nicht Arnco, die Kosten. Falls erforderlich stellt 

Arnco seinen eigenen Kontrolldienst. 
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ABSCHNITT 1: AUFTRAGUNGSARTEN VON ARNCO HARDBANDING 

 

1.1 ERHABENES HARDBANDING 

 

 

ERHABENES HARDBANDING WIRD AUSDRÜCKLICH AN ALLEN VERBINDERN (TOOL 

JOINTS) EMPFOHLEN, UM ROHRTOUR UND VERBINDER BESTENS ZU SCHÜTZEN 
 
 
1.1.1  Falls vom Kunden spezifiziert, wird ein optionaler Absatz in die 18° Elevatorschulter 
gefräst und bündig mit Hardbanding aufgefüllt. Dann wird eine Lage über eine festgelegte Länge 
erhaben auf den OD des Verbinders aufgetragen. Üblicherweise wird auf dem OD der Muffe 
(Box) ein 3" (~ 76 mm) breites Hardbanding aufgetragen, es wird optional empfohlen auf dem OD 
des Zapfens (Pin) ein 2" (~ 50 mm) breites Hardbanding aufzutragen. So bildet nun das Arnco-
Hardband, und nicht mehr der Verbinder über seine gesamte Länge, die Kontaktfläche zur 
Innenfläche der Rohrtour oder bei offenen Bohrlöchern zur Bohrlochwand, wodurch sich der 
Verschleiß von Rohrtour UND Verbinder deutlich reduziert. Dieses erhabene Hardbanding für 
Verbinder ist in Abbildung 1.1 dargestellt. 

  
1.1.2  Besonders für extra lange Verbinder wird das Auftragen auf dem OD des Zapfens 
empfohlen. Das stellt zudem sicher, dass der gesamte Bereich des Verbinders (Muffe und 
Zapfen) nur sehr geringen Kontakt mit den Innenflächen der Rohrtour oder der Bohrlochwand der 
offenen Bohrung hat. Dies ist besonders beim Bohren sowie Ein- und Ausfahren aus dem 
Bohrloch von Bedeutung. 

  
1.1.3  Das auf diese Weise aufgebrachte Arnco-Hardbanding reduziert auch die 
Möglichkeit der Warmrissbildung an der Oberfläche des Verbinders. Die Hardband-Oberfläche 
nimmt die Belastung auf und beugt so einer Beschädigung des Verbinders durch 
Warmrissbildung vor. Schlimmsten Falls wird das Hardband beschädigt und muss folglich entfernt 
und erneuert werden. Das Bohrgestänge kann dann geborgen und wieder verwendet werden. 
  
1.1.4  Falls das Hardbanding die Innenseite der Rohrtour berührt, reduziert sich bei 
Tiefbohrungen und abgelenkten Bohrungen aufgrund des geringen Reibungskoeffizienten das 
auftretende Drehmoment und der Widerstand. Im Ergebnis sollten sich, durch das geringere 
Drehmoment und den niedrigeren Widerstand, die Treibstoffkosten reduzieren. 
  
1.1.5  Bei einem Auftrag an neuen oder gebrauchten Verbindern ohne fräsen (wie beim 
Außeneinsatz von tragbarer Ausrüstung), ist es normalerweise nicht nötig Hardbanding auf die 
18° Elevatorschulter aufzutragen oder dieses zu erneuern. Der Bereich der Schulter sollte visuell 
überprüft werden, um zu entscheiden, ob sie in einem gebrauchsfähigen Zustand ist. Diese Art 
des erhabenen Hardbandings für neue und gebrauchte Verbinder ohne zu fräsen, ist in Abbildung 
1.2 dargestellt. 

 

 

HINWEIS: Detaillierte Informationen zum Hardbanding von gebrauchten Teilen finden sich 

in den Abschnitten 2 und 3 dieser Vorschrift. 
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ARNCO HARDBANDING 
 

ERHABENER AUFTRAG 
 

 

 

 

 

 

 
 

 

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

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

H 
4/32", +0ò, - 1/32" 

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

** Hardbanding bündig auf 18  Schulter auftragen, +0, - 1/32" (+0, -0,80 mm); 

Der Kegelabsatz sollte bis zu einer Tiefe bearbeitet werden, die der Dicke der 

aufzutragenden Lage (H) für das erhabene Hardband am OD entspricht. 

Falls spezifiziert, ist die Schweißraupe am Kegel mindestens 3/4" (19 mm)  

breit aufzutragen. 

 

 

 

 

 
Abbildung 1.1 
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ARNCO HARDBANDING 
 

ERHABENE AUFTRAG OHNE FRÄSEN 
 

 

 

 

 

 

 
 

 

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

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

H 
4/32", +0ò, - 1/32" 

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

Das Hardbanding am Muffenende etwa 3/8", +/- 1/8" von der  

18° Schulter auftragen (9,52 mm, +/- 3,17 mm) 

 

 

 

 

 
Abbildung 1.2 
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1.2 BÜNDIGES HARDBANDING 
 

1.2.1  Bündiges Hardbanding wird nur empfohlen, wenn der maximale OD des 
Verbinders beschränkt werden muss, um eine Beeinträchtigung durch die Innenseite der Rohrtour 
zu vermeiden. Jedes Hardbanding, das auf diese Art aufgetragen ist, wird keine maximalen 
Ergebnisse erzielen, da der Verschleiß am OD des Verbinders und am Hardbanding gleichzeitig 
einsetzt. 

 

1.2.2  Für einen bündigen Hardband-Auftrag, wird ein Absatz in den gesamten 
Hardbanding-Bereich des Verbinders gefräst und bündig zum OD des Verbinders mit Arnco-
Hardbanding aufgefüllt. Der Hardband-Bereich schließt normalerweise die 18° Elevatorschulter 
mit ein. Diese Art des Hardbanding für neue, gebrauchte und erneuerte Verbinder ist in Abbildung 
1.3 dargestellt. 
 

1.2.3  Der Auftrag von Hardbanding auf den OD des Zapfens wird optional empfohlen. 
 

HINWEIS: Detaillierte Informationen zum Hardbanding von gebrauchten Teilen 

finden sich in den Abschnitten 2 und 3 dieser Vorschrift. 

 

ARNCO HARDBANDING 
 

BÜNDIGER AUFTRAG 
 

 

 
 

 

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) 

Bündig mit OD, 

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

Bündig mit OD, 

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

Hardbanding bündig mit der 18° Schulter auftragen,  +0, - 1/32" (+0 mm, -0,80 mm) 

Falls nicht anders spezifiziert, ist die Schweißraupe am Kegel mindestens 3/4"  

(19 mm) breit aufzutragen. 

 
Abbildung 1.3 
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ABSCHNITT 2: ALLGEMEINE HINWEISE UND INFORMATIONEN ZUR VORBEREITUNG 

 

2.1 ALLGEMEINE INFORMATIONEN ZUM AUFTRAGSSCHWEISSEN VON HARDBANDING 
 
 

2.1.1  Hardband-Breite: Es ist mittlerweile gängige Praxis Bohrgestänge mit extra 
langen Verbindern zu bestellen. Mit der Einführung von Verbindern für hohe Drehmomente, kann 
die Länge der kombinierten Verbinder bis zu 36ò (914 mm) betragen. Um den lagernden Effekt 
dieser langen Verbindern zu erhºhen, empfiehlt Arnco, zusªtzlich zu dem mindestens 3ò (76 mm) 
breiten Band auf dem Muffen-Verbinder, einen 2ò (50 mm) breites Band auf den Zapfen-Verbinder 
aufzutragen. 
 

2.1.2  Schweißraupen-Breite: Arnco empfiehlt für die fertige Schweißraupe eine Breite 
von 1-1/8ò (~28,6 mm). Das Ergebnis ist eine glattere, gleichmäßigere Raupe. Der 
Maschinenbediener sollte ermitteln mit welcher Einstellung die Ausrüstung das beste Ergebnis 
erzielt, um ein flaches oder leicht konvexes Schweißraupenprofil zu erhalten. Um das gewünschte 
Ergebnis zu erreichen und den Anforderungen an eine spezifizierte Mindest-Hardband-
Gesamtbreite zu entsprechen, können Schwingungsbreite und eine angemessene Überlappung 
von 1/8ò (3,17 mm) eingestellt werden. Tragen Anwender eine fertige SchweiÇraupe von ~3/4ò 
auf, müssen sie die benötigte Überlappung genauestens beachten, um die vom Kunden 
spezifizierte Mindest-Hardband-Gesamtbreite zu erreichen. 
 

2.1.3  Vorwärmen: Der Verbinder oder die Schwerstange muss unabhängig von 
Außendurchmesser und Umgebungstemperatur des Stahls angemessen vorgewärmt werden. 
Ungenügendes Vorwärmen des Grundstahls kann zu unerwünschter Rissbildung im Grundstahl 
und/oder dem Schweißmetall führen. 
 
2.1.3.1  Ein Auszug aus Weldability of Steels, R.D.Stout, Welding Research Council, 
4

th
 Edition, © 1987, Seite 169, der sich mit den Vorteilen und der Notwendigkeit des Vorwärmens 

beschäftigt, wird hier zur Verfügung gestellt: 
 
 
 "Vorwärmen ist aus vier Gründen vorteilhaft: Erstens, werden die Abkühlraten im 
Schweißmetall und dem wärmebeaufschlagten Grundmetall gesenkt, was zu einer dehnbareren 
metallurgischen Struktur führt, die Rissen in der Schweißnaht entgegenwirkt; zweitens, ermöglicht 
die langsamere Abkühlrate, dass vorhandener Wasserstoff gefahrlos austreten kann, ohne Risse 
zu bilden; drittens, verringert es den Umfang der Schrumpfung und viertens, hebt es einige 
Stahlsorten über die Temperatur, bei der während der Herstellung Sprödbrüche entstehen." 
 
   
2.1.3.2  Anwender werden auf den Abschnitt 3 in dieser Vorschrift verwiesen, der, dem 
verwendeten Stahl und dem OD des Grundmetalls entsprechend, die genauen 
Vorwärmtemperaturen auflistet. Sie müssen zudem sicherstellen, dass beim Vorwärmen eine 
Durchwärmung stattfindet und nicht nur eine Oberflächenerwärmung. 
 
2.1.3.3  Kunden und Anwender werden darauf hingewiesen, dass jede Art von Kühlung der 
internen Kunststoffummantelung während des Hardbandings zu einer Versprödung der 
Wärmeeinflusszone (WEZ) unter der Schweißstelle führen und einen negativen Effekt auf die 
Schmelzverbindung von Hardband und Grundmetall haben kann. 
Die Kühlung des Innendurchmessers (ID) von Rohren verhindert das richtige Vorwärmen des 
Grundmetalls vor dem Hardbanding. 
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2.1.4  Langsames Abkühlen: Der Anwender muss die mit Hardbanding versehenen 
Verbinder langsam Abkühlen (slow-cool). Um das langsame Abkühlen zu gewährleisten, sind die 
Verbinder sofort in wärmeisolierte Decken oder Behälter zu packen. Bei der Verwendung von 
Lüftern im Werkstattbereich ist darauf zu achten, dass deren Luftstrom, während der 
Handhabung, dem Einpacken und der Lagerung zur langsamen Abkühlung, nicht auf die 
bearbeiteten Verbinder gerichtet ist. Das Einpacken und folgende langsame Abkühlen muss in 
unbewegter Luft erfolgen. Die Decken oder Behälter müssen so lange an den Enden der 
Verbinder verbleiben, bis die Temperatur des Verbinders unter 66° C (150° F) abgekühlt ist. 
 
 

Hinweis: Arnco hat festgestellt, dass jede Methode, die zur Kühlung der 
Verbinderenden eingesetzt wird, um nach dem Reibschweißen und anschließendem 
Vergüten (Q&T) die Handhabung und Prüfung zu ermöglichen, besonders bei 200XT und 
300XT, negative Auswirkungen auf das Hardband haben kann. Hersteller, die 
Hardbanding auftragen, sollten keine Kühlung, egal welcher Art, einsetzen, die 
ausschließlich dazu dient die Produktion abzuwickeln oder zu beschleunigen. Nach dem 
Vergüten muss den Verbinderenden ausreichend Zeit gegeben werden, um auf 
natürlichem Wege langsam abzukühlen. 

 
 

2.1.5  Schleifen: Erforderliche Schleifarbeiten zum Ausbessern von sich überlappenden 
Bereichen der Schweißraupe oder zum Entfernen von Spritzern oder kleineren Überständen, 
dürfen erst durchgeführt werden, nachdem der Verbinder auf eine Temperatur von 66° C (150° F) 
abgekühlt ist. Starkes, dauerhaftes Schleifen mit stationären Schleifscheiben ist nicht notwendig 
und sollte nicht angewandt werden. 
 

2.1.6  Elevatorschulter: Falls Schweißarbeiten an der 18° Elevatorschulter erforderlich 
sind, müssen der Maschinenbediener und der Prüfer besonders auf das Schweißprofil der 
fertigen Schweißraupe achten. Ist die Schweißraupe auf der 18° Elevatorschulter höher als die 
Verbinderschulter selbst, ist es notwendig diesen Überstand abzutragen, sodass er bündig mit der 
Verbinderschulter ist. Schweißmetall, das aus der 18° Elevatorschulter hervorsteht, kann zu 
Störungen beim Arbeiten mit dem Elevator führen. 
 

2.1.7  Finger: Falls ñFingerò auf der 18Á Elevatorschulter erforderlich sind, müssen auch 
sie bündig sein. Sie können mit der Hardbanding-Einheit oder einem Handschweißgerät (z.B. 
MIG-Schweißgerät) aufgetragen werden. Falls auf den Verbinder bereits ein Hardbanding 
aufgetragen wurde und er bereits unter die notwendige Vorwärmtemperatur abgekühlt ist, muss 
der Verbinder erneut auf die notwendige Temperatur erwärmt werden, bevor die Finger 
aufgetragen werden. Arnco stellt das Auftragen von Fingern frei, bei Rohrtour freundlichen 
Hardbandings wird jedoch immer mehr akzeptiert, keine Finger aufzutragen. 
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2.2 ANFORDERUNGEN AN DIE SCHWEISSAUSRÜSTUNG 
 

2.2.1  Die Schweißstromquelle der Schweißausrüstung muss über einen Gleichstrom-
Ausgang (=/DC) mit konstanter Spannung verfügen, der eine Spannung von 24-30 Volt und eine 
Stromstärke von 240-320 Ampere liefert und bei dem der Draht am Pluspol liegt 
(DCEP/Gleichstrom Elektrode Positiv). Arnco-Produkte werden immer mit der positiven Ladung 
an der Elektrode (DCEP) aufgetragen, unabhängig vom Stahl, auf den das Hardband aufgetragen 
wird. "Constant Current"-Schweißstromquellen (Ausgang mit konstantem Strom) sind für das 
Schweißen von MIG-Drähten, wie die Schweißdrähte von Arnco, nicht geeignet. Einige DC-
Schweißstromquellen können sowohl eine konstante Spannung (CV) als auch einen konstanten 
Strom (CC) liefern. Werden solche Geräte verwendet, müssen sie auf die Stellung "CV" 
(konstante Spannung) eingestellt werden. 
 

Hinweis: Arnco hat festgestellt, dass die Spannungsmesser an der Ausrüstung, ob 
die der Stromversorgung oder die Messgeräte im Bedienfeld, auf die, so nah wie möglich 
an der Brennerdüse gemessene, tatsächlich anliegende Spannung kalibriert werden 
müssen. Ein Spannungsabfall von ~1 bis 2 Volt (manchmal mehr) zwischen dem Ausgang 
der Stromversorgung und der Brennerdüse ist normal. Dieser Spannungsabfall in der 
Leitung muss kompensiert werden, indem der Spannungsmesser auf die an der 
Brennerdüse anliegende Spannung kalibriert wird und nicht auf den Ausgang der 
Stromversorgung. 

 

2.2.2  Die Schweißausrüstung sollte eine saubere Erdung haben, die den Fluss von 
elektrischem Strom ohne großen Widerstand zulässt. Der Widerstand macht sich bemerkbar, 
wenn sich das Schweißkabel und seine Verbindungen bereits nach kurzer Schweißzeit erhitzen. 
 

Hinweis: Ein abweichender Widerstand kann auch durch eine Spannungsmessung 
festgestellt werden. Wird die angelegte Spannung mit einem Spannungsmesser 
gemessen, wird das Massekabel des Spannungsmessers direkt an den Verbinder 
gehalten. Ist die Erdung schlecht, weicht die gemessene Spannung deutlich nach oben 
von der angelegten Spannung ab, da die Elektrode (der Hardband-Draht) nach einer 
"guten Erdung strebt". Bei einer guten Erdung, sollte die gemessene Spannung nur etwa 
+/- 0,50 bis 1,0 Volt von der angelegten Spannung abweichen. 

 

2.2.3  Die Ausrüstung sollte die Möglichkeit bieten, den Verbinder zu fassen, und ihn 
unter dem Schweißbrenner konzentrisch mit einer Genauigkeit von 0,030ñ (0,762 mm) zu drehen, 
und das bei einer konstanten, gleichmäßigen Geschwindigkeit von 60 bis 200 Sekunden pro 
Umdrehung. Der OD des Verbinders bestimmt die Geschwindigkeit, mit der der Verbinder gedreht 
wird. 
 

2.2.4 Die Ausrüstung muss die Möglichkeit bieten, den Schweißbrenner aus der senkrechten 
Mitte heraus zu bewegen, damit der Verbinder, während er gedreht wird, auf der ansteigenden 
Seite geschweißt werden kann. Dieser ĂBrennerversatzñ ist auch in Abbildung 2.1, Empfohlene 
Schweißparameter, dargestellt. Abhängig vom OD ändert sich der Abstand des Brenners 
geringfügig. Die Justierung dieses Abstands ist unbedingt nötig, um ein flaches 
Schweißraupenprofil zu erhalten. 
 

2.2.5  Zusätzlich muss die Ausrüstung die Möglichkeit bieten den Schweißbrenner in 
Richtung der Drehung zwischen 17-19 Grad, gemessen von der senkrechten Mitte des 
Verbinders, abzuwinkeln. Dieser ĂBrennerwinkelñ, ist auch in Abbildung 2.1, Empfohlene 
Schweißparameter, dargestellt. 
 

HINWEIS: Geräte, bei denen Brennerwinkel oder -versatz nicht aus der 
senkrechten Mitte heraus eingestellt werden können, haben üblicherweise Probleme ein 
konstant flaches oder leicht konvexes Schweißraupenprofil herzustellen. Wenn beide 
Einstellmöglichkeiten nicht gegeben sind, ist der Nachteil beim Schweißen von Verbindern 
mit einem OD kleiner als 4-3/4ò (~120 mm) noch deutlicher. 

Ferner muss der Versatz korrekt eingestellt sein, so dass während dem Schweißen 
der Draht NICHT zu weit vom oberen Totpunkt entfernt ist und der Schweißbogen im 
Schmelzsumpf brennt. Schweißen im Schmelzsumpf kann Porosität und mangelhafte 
Bindung zum Grundmetall zur Folge haben. 
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2.2.6  Die Ausrüstung muss die Möglichkeit bieten, den Schweißbrenner mit einem 
Abstand (stick-out) von 1ò bis 1-1/8ò (25,4 mm bis 28,6 mm) zur Schweißfläche und etwa 50 bis 
90 Schwingungen pro Minute oszillieren zu lassen. Dieser Abstand wird von der Brennerdüse und 
nicht der Düsenabdeckung gemessen. Ein Abstand von weniger als 1ò (<25,4 mm) kann 
manchmal zu Turbulenzen im Gasdurchfluss an der Düsenabdeckung führen, was wiederum zu 
Porosität der Schweißraupe führen kann. 
 
2.2.7  Die Ausrüstung muss die Möglichkeit bieten, den Brenner mit einem Abstand von 
mindestens 4ñ (102 mm) parallel zur Verbinderachse zu bewegen. Besonders beim Auftragen von 
Hardbanding an Schwerstangen oder extra langen Verbindern, ist ein grºÇerer Abstand von 6ñ bis 
12ñ (153 mm-305 mm) zu bevorzugen. 
 
2.2.8  Die Schweißausrüstung sollte über ein Drahtvorschubsystem verfügen, das den 
Draht mit einer variablen, gleichmäßigen Geschwindigkeit durch den Brenner zuführen kann, 
ohne die Oberfläche oder die Form des Drahts zu beschädigen. Es sollten spezielle 
Vorschubwalzen für weich ummantelten Draht mit Flussmittelkern eingesetzt werden. Der 
Drahtvorschub sollte auch mit einem Drahtausrichter ausgestattet sein, der, so gut wie möglich, 
den üblichen Grat eines Drahtes entfernt. Der Drahtausrichter kann sowohl vor als auch nach den 
Vorschubwalzen eingebaut werden. Ein Ausrichter reduziert zudem den Verschleiß der Düse, da 
der Draht, wenn er gerichtet wurde, gerade und nicht gebogen aus der Düse austritt. 
 
2.2.9  Beim Schweißen von 100XT, 150XT und 300XT muss dem Bogen ein Schutzgas 
zugeführt werden. Erfahrung hat Arnco gezeigt, dass entweder reines 100% Kohlendioxid oder 
ein Gasgemisch aus Argon und Kohlendioxid beim Schweißen eingesetzt werden kann. Die 
spezifizierten Argon/CO2 Gasgemische sind: a)  82% Ar/18% CO2 oder b) 80% Ar/20% CO2 oder 
c) 75% Ar/25% CO2. Andere Gasgemische von Argon und Kohlendioxid dürfen nicht eingesetzt 
werden, da sie negative Auswirkungen auf das Schweißen haben können. Der regulierte Fluss 
aller Gase muss so geregelt sein, dass zwischen 14 und 16,5 LPM (30-35 CFH) zum 
Bogenbereich geliefert werden. Wird bei windigen Bedingungen mit tragbaren Hardbanding-
Geräten in Rohrlagern oder an Bohrturm-Standorten geschweißt, sind alle nötigen Vorkehrungen 
zu ergreifen, um zu verhindern, dass beim Schweißen der Gasfluss an der Düse, im 
Brennergehäuse, vom Bogen weg geblasen wird. Der Arnco-Draht 200XT benötigt kein 
Schutzgas, da er als selbstschützender Draht hergestellt ist. 

  
2.2.10  Zum Schweißen an der 18° Elevatorschulter, muss die Ausrüstung die Möglichkeit 
bieten den Verbinder zu neigen oder das Verbinderrohr anzuheben, damit die Schulter auf einer 
ebenen Fläche geschweißt werden kann. 
 
2.2.11  Das Vorwärmgerät muss jede Art von Verbinder, Verschleißpolster (center wear 

pad) oder Schwerstange auf eine gleichmäßige Temperatur von 107° C bis 358° C (225° F bis 

675° F) vorwärmen können. Vergleiche Abschnitt 3 dieser Vorschrift für den je nach Stahlsorte 

und OD des Grundmetalls passenden Vorwärmtemperaturbereich. Die zugeführte Wärme sollte 
zu einer Durchwärmung führen und nicht nur zu einer Erwärmung der Oberfläche. 
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2.2.11.1 Mit dem folgenden Verfahren kann auf einfach Weise eine Durchwärmung 
festgestellt werden: 

 
a. Den Verbinder aus dem Vorwärmgerät nehmen und sofort die Temperatur an 

dem Bereich messen, auf den das Hardbanding aufgetragen werden soll. 
 
b. Den Verbinder unverzüglich mit einer Decke oder einem Behälter abdecken. 
 
c. Den Verbinder vier Minuten in unbewegter Luft stehen lassen. 
 
d. Dann die Temperatur des Verbinders noch einmal messen. 
 
e. Ist die Temperatur um mehr als 10° C (50° F) gefallen, ist nur die Oberfläche 

vorgewärmt und es hat noch keine Durchwärmung stattgefunden. 
 
f. Wenn festgestellt wird, dass nur die Oberfläche erwärmt ist, muss erneut 

vorgewärmt werden, bis der Temperaturabfall innerhalb der Toleranzen für eine 
Durchwärmung liegt. 

 
2.2.12  Der Anwender muss die Hardband-Bereiche in unbewegter Luft langsam abkühlen 
lassen. Um eine langsame Abkühlung zu gewährleisten, müssen die Verbinder so schnell wie 
möglich in wärmeisolierte Decken oder Behälter gepackt werden. Bei der Verwendung von 
Lüftern im Werkstattbereich, ist darauf zu achten, dass deren Luftstrom, während dem Auftragen, 
der Handhabung, dem Einpacken und der Lagerung zur langsamen Abkühlung, nicht auf die 
bearbeiteten Verbinder gerichtet ist. Das folgende langsame Abkühlen muss in unbewegter Luft 
erfolgen. Die Decken oder Behälter müssen so lange an den Enden der Verbinder (oder dem 
Hardbanding-Bereich) verbleiben, bis die Temperatur des Verbinders unter 66 °C (150 °F) 
abgekühlt ist. Schleifarbeiten, egal welcher Art, dürfen erst dann durchgeführt werden, wenn der 
Verbinder auf unter 66° C (150° F) abgekühlt ist. 
 
2.2.13  Beim Auftragen von Hardbanding auf Bohrgestängeverbinder sollten die Enden 
des Bohrgestänges verschlossen werden, um einen Zug- oder Kamineffekt im Bohrgestänge zu 
verhindern. Dies ist besonders kritisch unter windigen oder kühlen Bedingungen, gerade beim 
Einsatz von tragbarem Gerät. Das Anlegen von geschlossenen Schutzabdeckungen oder das 
Abkleben der Schlüssellöcher bei der Verwendung von Stahlabdeckungen sollte ausreichen, um 
den Luftzug durch das Rohr zu vermeiden. 
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2.3 ANFORDERUNGEN AN DIE MATERIALVORBEREITUNG 

 

HINWEIS: Die Vorbereitung des Hardband-Bereichs ist notwendig, um die 

Verunreinigung des Schmelzsumpfs durch Fremdkörper zu minimieren, wenn nicht zu 

verhindern, und um eine gute Verbindung mit dem Grundmetall zu gewährleisten. Die 

Vorbereitung muss beim Auftragen von Hardbanding sowohl auf neue als auch auf 

gebrauchte Teile durchgeführt werden 
 

2.3.1  Allgemeine Informationen zur Materialvorbereitung: 
 

2.3.1.1  Die Schweißbereiche aller Verbinder oder Hardband-Bereiche sind visuell zu 
überprüfen, um sicher zustellen, dass sie sauber und frei von allen Fremdkörpern, wie Rost, 
Schmutz, Fett, Öl, Farbe oder Rohrbeschichtung sind. 
 

2.3.1.2  Mit Hilfe eines Winkelschleifers oder einer Topfdrahtbürste ist in der Regel eine für 
das Auftragen von Hardbanding auf neue Verbinder ausreichend saubere Schweißfläche zu 
erzielen. Nach dem Polieren ist der OD der Verbinderoberfläche visuell zu prüfen. Das "Polieren" 
der Verbinderoberfläche führt nicht immer zu einer sauberen Schweißfläche, daher kann weiteres 
Säubern notwendig sein. Die beste Methode zur Vorbereitung der Schweißfläche, ist vom 
Anwender selbst zu ermitteln. 
 

2.3.1.3  Die Gewindeverbindungen sollten von allen Gewindeschmiermitteln oder 
Schutzschichten gesäubert werden. Dies gewährleistet einen saubereren Schweißvorgang und 
verhindert, dass sich das Schmiermittel oder die Beschichtung beim Vorwärmen entzünden. 
 

2.3.1.4  Wenn erhabenes Hardbanding auf neuen oder gebrauchten, noch nicht mit 
Hardbanding versehenen Verbindern aufgetragen werden soll, ist es manchmal notwendig einen 
flachen Absatz von 0,015" (0,38 mm) in den OD des Verbinders einzuarbeiten, um eine saubere, 
glatte und konzentrische Schweißfläche zu erhalten. 
 

2.3.1.5  Bevor auf gebrauchten Bohrgestängen ohne Hardband ein Hardbanding 
aufgetragen wird, sollten die Verbinder auf exzentrischen Verschleiß aufgrund von untertägigen 
Bohrbedingungen untersucht werden. Um eine gleichmäßige Hardbanding-Lage auftragen zu 
können, sollte die Rundlaufgenauigkeit des Verbinders, von der Mittelachse aus gemessen, 
innerhalb von 0,030ò (0,76 mm) liegen. Ist die Abweichung der Rundlaufgenauigkeit größer als 
0,030ò (0,76 mm), kann das zu einem unruhigen Schweißbogen und/oder einer inakzeptablen 
Schweißraupe führen, die über ~180° des Umfangs eine unzureichende Höhe aufweist. Mehr 
Informationen zum Hardbanding von gebrauchten Gestängen finden sich in Abschnitt 3. 
 

2.3.2 Auftragen von Hardbanding auf gebrauchte, bereits mit einem Hardband 

versehene Bohrgestänge: Ein detailliertes Verfahren zum Auftragen von 
Hardbanding auf gebrauchte Gestänge ist im Unterabschnitt 3.3 beschrieben. 

 

HINWEIS: Falls Sie Fragen zum Auftragen von Hardbanding über ein anders Hardbanding 

haben, wenden Sie sich bitte, bevor Sie mit den Arbeiten beginnen, an einen Arnco-

Vertreter. 
 

2.4 EMPFOHLENE SCHWEISSPARAMETER: Die Schweißparameter für den Hardbanding-
Draht sind in Abbildung 2.1 angegeben. Anwender sollten dieses Diagramm zur Einstellung von 
Brenner und Schweißausrüstung beachten. 
 

2.5 DRAHT-VERBRAUCHSTABELLE: Anwender sollten Tabelle 2.1 zu Rate ziehen, um die 
zum Schweißen eines bestimmten OD an Verbindern, Verschleißpolstern (center wear pad) oder 
Schwerstangen benötigte Menge an Hardbanding zu ermitteln. 
 

2.6 TEMPERATUR-UMRECHNUNGSTABELLE: Anwender können die beigefügte 
Temperatur-Umrechnungstabelle (Anhang 2) benutzen, um Temperaturen von Fahrenheit in 
Celsius oder umgekehrt umzurechnen. 
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ARNCO HARDBANDING 
AUSRÜSTUNGSEINSTELLUNGEN und 

SCHWEISSPARAMETERBEREICHE 
 

"BRENNERAUSRICHTUNG" 

 
Der Abstand "X" wird zwischen ~0,50" (12,7 mm) und ~1,500" (38,1 mm) eingestellt, abhängig vom 

OD des Verbinders, des Verschleißpolsters (center wear pad) oder der Schwerstange. 

Die maximale Rundlaufabweichung (total indicated run out - TIR) sollte +/- 0,015" (+/- 0,38 mm)  

nicht übersteigen. 

 

VERFAHREN      FCAW (AUTOMATISCH) 

SCHUTZGAS      Siehe Verfahren in Abschnitt 3 

FÜLLMETALL     Nur Flussstahldraht 

ELEKTRODENGRÖSSE    1/16" (1,6 mm) (oder 5/64ò f¿r 200XT) 

VORWÄRMEN     Siehe Spezielle Verfahren in Abschnitt 3 

STROMART / POLARITÄT    Für ALLE Drähte  DCEP (Elektrode Positiv) 

DRAHTABSTAND (STICK-OUT)   1,0ò-1,125ò (25,4 mm bis 28,6 mm) 

SPANNUNGSBEREICH    24 - 30 V= 

(Arnco empfiehlt die anliegende Spannung auf 27-28 V= einzustellen) 

STROMSTÄRKEBEREICH    240 - 300 A 

(Die Stromstärke ist an die gewünschte Schweißraupenhöhe anzupassen) 

SCHWINGFREQUENZ    Ungefähr 50-90 Schwingungen/Minute 

Schwingungsbreite (Bogen nicht anliegend) ~0,750" (19,0 mm) bis 1,0" (25,4 mm) 

Arnco empfiehlt für die fertige Schweißraupe eine Gesamtbreite von 1-1/8ò (~28,6 mm) 

SCHWEISSRAUPENÜBERLAPPUNG  0,125" (3,17 mm) 

(Arnco empfiehlt eine Überlappung der Schweißraupen von 1/8ò (3,17 mm) 

VERGÜTEN NACH DEM SCHWEISSEN  OPTIONAL 

ABKÜHLEN NACH DEM SCHWEISSEN  ABGEDECKT, IN UNBEWEGTER LUFT 

ZWISCHENLAGENTEMPERATUR   MAXIMAL 454° C (850° F)  

 

Abbildung 2.1 
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GESCHÄTZTER HARDBANDING-DRAHT VERBRAUCH 

 

Verbinder 

Durchmesser 

Pfund (lb) pro 

linearem Zoll 

Pfund (lb) pro Verbinder und Hardband-Breite 

0,750" 1,00" 2,00" 3,00" 3,75" 4,00" 
 
       4-1/2" 0,504 0,378 0,504 1,008 1,512 1,89 2,016 
 
       4-3/4" 0,531 0,398 0,531 1,062 1,593 1,99 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 1,839 2,299 2,452 
 
       5-3/4" 0,641 0,481 0,641 1,282 1,923 2,404 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 2,565 2,736 
 
       6-1/4" 0,698 0,524 0,698 1,396 2,094 2,618 2,792 
 
       6-1/2" 0,728 0,546 0,728 1,456 2,184 2,734 2,912 
 
       6-5/8" 0,740 0,555 0,740 1,48 2,22 2,775 2,96 
 
       6-3/4" 0,753 0,565 0,753 1,506 2,259 2,824 3,012 
 
       7" 0,781 0,586 0,781 1,562 2,343 2,93 3,124 
 
       7-1/4" 0,809 0,607 0,809 1,618 2,427 3,034 3,236 
 
       7-1/2ò 0,838 0,629 0,838 1,676 2,514 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 2,892 3,615 3,856 

 
HINWEIS: Dies sind nur theoretische Angaben und basieren auf Auftragsraten für 
Drahtdurchmesser von 1/16" (1,6 mm) und einer Dicke von 4/32" (3,17 mm). Es ist 
ratsam durch eigene Tests den tatsächlichen Verbrauch für Ihren Betrieb zu bestimmen. 

 
Tabelle 2.1 

  
DRAHT-VERBRAUCHSTABELLE 
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ABSCHNITT 3:  SPEZIELLE AUFTRAGSVERFAHREN 

 
BESONDERE ANMERKUNG ZU DEN SCHWEISSVERFAHREN 

 
Die nachfolgend vorgestellten Schweißverfahren können genutzt werden, um Ihre 
eigenen niedergeschriebenen Schweißverfahren zu entwickeln. Diese Verfahren 
stellen spezielle, wichtige Informationen für das Auftragen von Arnco Hardbanding-
Drähten auf AISI 4137, 4145-HT und 1340 Stähle zur Verfügung. Die Erfahrung hat 
gezeigt, dass es schwierig ist für jede erdenkliche Anwendung ein Verfahren zu 
beschreiben. Wir haben nur bekannte und bewährte Anwendungen in diese 
Vorschrift aufgenommen. Falls Sie eine bestimmte Anwendung oder eine spezielle 
Bedingung bei einer Anwendung nicht in dieser Vorschrift finden, wenden Sie sich 
bitte VOR AUFNAHME DER ARBEITEN an den nächstgelegenen Arnco-Vertreter. 

Dieser wird Sie bei der Entwicklung einer Anwendung für Ihre speziellen 
Anforderungen unterstützen. Die Verfahren auf den nachfolgenden Seiten sind 
speziell für: 

 

 

AISI 4137 STAHL VERBINDER 

 

Á Auftragen von Hardbanding auf Neue oder Gebrauchte Verbinder mit OD 

Größen von 3-1/8ò bis 8-1/2ò (79,37 mm bis 215,90 mm) 

 

Á Auftragen von Hardbanding auf Gebrauchte Verbinder und die 

Einschränkungen beim Auftragen auf Andere Hardbandings 

 

 

AISI 4145-HT STAHL UND AISI 1340-HT STAHL 

 

Á Auftragen von Hardbanding auf Neue und Gebrauchte Heavy-Weight 

Bohrgestänge (Hevi-Wate oder Spiral-Wate), Schwerstangen und 

verschiedene andere Bohrausrüstung 

 

Á Auftragen von Hardbanding auf Neue und Gebrauchte Heavy-Weight 

Bohrgestänge (Hevi-Wate oder Spiral-Wate), Schwerstangen und 

verschiedene andere Bohrausrüstung und die Einschränkungen beim 

Auftragen auf Andere Hardbandings 

 

 

AISI 4137, AISI 4145-HT STAHL UND AISI 1340-HT STAHL 

 

Á Erneutes Auftragen von Hardbanding auf Neue und Gebrauchte 

Bohrgestängeverbinder, Heavy-Weight Bohrgestänge (Hevi-Wate oder Spiral-

Wate), Schwerstangen und verschiedene andere Bohrausrüstung und die 

Einschränkungen beim Auftragen auf Andere Hardbandings 
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3.1 AUFTRAGSSCHWEISSEN VON HARDBANDING AUF AISI 4137 STAHL 

VERBINDER 
 

3.1.1  Bevor auf neue oder gebrauchte Verbinder, unabhängig vom OD, ein Hardbanding 
aufgetragen wird ist sicherzustellen, dass die notwendige Ausrüstung und das Material, wie in 
Abschnitt 2 dieses Handbuchs empfohlen, vorbereitet wurden. 
 

3.1.2  Anwendern wird dringend angeraten vor der Fertigung zur Feineinstellung der 
Schweißausrüstung ein "Probestück" oder einen "Probeverbinder" mit gleichem Durchmesser 
sowie gleicher Dicke und Stahlsorte zu fertigen. Bedienern steht das Arbeitsblatt zum Einrichten 
der Hardbanding-Ausrüstung (Anhang 1) in dieser Vorschrift zur Verfügung, um für das 
Hardbanding von allen Verbindergrößen die notwendigen Geräteeinstellungen zu dokumentieren. 
Diese Arbeitsblätter können dann zukünftig als Referenz dienen. 
 

3.1.3  Beim Schweißen von neuen oder gebrauchten AISI 4137 Stahl 
Bohrgestängeverbindern ist die Elektrode immer an den Pluspol anzuschließen (DCEP). Nur so 
ist die korrekte Schmelzverbindung, Durchdringung und Ablagerung des Hardbandings auf dem 
Grundmetall gewährleistet. 
 

3.1.4  Beim Schweißen mit 100XT, 150XT und 300XT muss dem Bogen ein Schutzgas 
zugeführt werden. Arnco hat aus Erfahrung festgestellt, dass entweder reines 100% Kohlendioxid 
oder ein Gasgemisch aus Argon und Kohlendioxid beim Schweißen eingesetzt werden kann. 
Diese Gasgemische sind: a) 82% Ar/18% CO2 oder b) 80% Ar/20% CO2 oder c) 75% Ar/75 CO2. 
Andere Gasgemische von Argon und Kohlendioxid dürfen nicht eingesetzt werden, da sie 
negative Auswirkungen auf das Schweißen haben können. Der regulierte Fluss aller Gase muss 
im Normalfall so geregelt sein, dass zwischen 14 und 16,5 LPM (30-35 CFH) zum Bogenbereich 
geliefert werden. Wird bei windigen Bedingungen mit tragbaren Hardbanding-Geräten in 
Rohrlagern oder an Bohrturm-Standorten geschweißt, sind alle nötigen Vorkehrungen zu 
ergreifen, um zu verhindern, dass beim Schweißen der Gasfluss an der Düse, im 
Brennergehäuse, vom Bogen weg geblasen wird. Der Arnco-Draht 200XT benötigt kein 
Schutzgas, da er als selbstschützender Draht hergestellt ist. 
 

3.1.5 Der korrekte Bereich der Vorwärmtemperatur für einen bestimmten OD eines 
Verbinders, ist aus der folgenden Tabelle auszuwählen: 

 

  Verbinder OD    Vorwärmtemperaturbereich___  

  3-1/8ò bis 4-3/8"          225° F bis 275° F (107° C bis 135° C)  
4-3/4ò bis 5-1/4"          325° F bis 375° F (163° C bis 191° C)  
5-1/2ò bis 6-1/4"          425° F bis 475° F (218° C bis 246° C)  

  6-3/8ò bis 6-5/8"          500° F bis 550° F (260° C bis 288° C)  
  6-7/8ò bis 7-1/4"          550° F bis 600° F (288° C bis 316° C)  
  7-7/8ò bis 8-1/2" (nom.)        600° F bis 650° F (316° C bis 343° C)  

3-1/8ò bis 4-3/8" (w/5"id.)*        550° F bis 600° F (288° C bis 316° C)  
(*Die Wanddicke eines Verbinders dieser Größe ist sehr viel geringer als die normaler Verbinder) 
 

Es wir ausdrücklich empfohlen die Vorwärmtemperaturen mit einem digitalen 
elektronischen Pyrometer zu messen. Der Einsatz von zwei Tempstiks, je einer für die untere und 
obere Temperatur des Bereichs, ist als Mindestanforderung akzeptable. Der Maschinenbediener 
muss sicherstellen, dass die gewünscht Vorwärmtemperatur kontrolliert wird. Die Erfahrung hat 
gezeigt, dass übermäßiges Vorwärmen das Schweißraupenprofil verzerren kann und 
unzureichendes Vorwärmen negative Auswirkungen auf die Metallurgie der Schweißstelle und 
des Grundmetalls haben kann. 
 

HINWEIS: Arnco empfiehlt den Einsatz von Tempstiks nicht, da sie oft nicht korrekt 
angewendet werden. Werden jedoch Tempstiks auf der vorbereiteten Hardband-Fläche 
eingesetzt, dürfen die Tempstiks keine übermäßigen Rückstände zurücklassen. Übermäßige 
Rückstände sind vor dem Schweißen zu entfernen. Sonst können die Rückstände zu 
Verunreinigungen werden, die Auswirkungen auf die Schmelzverbindung von Hardbanding und 
vorbereiteter Oberfläche haben. 
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3.1.6  Die maximale Zwischenlagentemperatur für alle Hardbanding-Verfahren beträgt 

454 C (850 F).  

 
3.1.7  Der Maschinenbediener sollte die Hardbanding-Ausrüstung so einstellen, dass ein 
flaches oder leicht konvexes Schweißraupenprofil erzielt wird, wie es in Abbildung 4.3.1 dieser 
Vorschrift, im Abschnitt Überprüfen des Materials nach dem Schweißen dargestellt ist. Jede 
Schweißraupe sollte die vorherige Schweißraupe um 1/8" (~3,17 mm) überlappen und gleich 
bleibend in den Rand der vorherigen Schweißraupe eingreifen. Falls vom Kunden nicht anders 
spezifiziert, sollte die Schweißraupe zudem die Anforderungen an die erforderliche Hardband-
Höhe (Abmessung H) erfüllen, wie sie den Abbildungen 1.1, 1.2 und 1.3 in Abschnitt 1 dieses 
Handbuchs dargestellt sind. 
 
3.1.8  Beim Schweißen der 18° Elevatorschulter muss der Maschinenbediener 
sicherstellen, dass die Schweißraupe gleich bleibend in die Seite des Absatzes in der 
Verbinderschulter eingreift. Zudem darf die Schweißraupe die daneben liegende Elevatorschulter 
nicht überragen, wie es in Absatz 2.1.6 dieses Handbuchs erklärt ist. 
 
3.1.9  Der Anwender muss die mit Hardbanding versehenen Verbinder langsam 
Abkühlen lassen. Um das langsame Abkühlen zu gewährleisten, sind die Verbinder sofort in 
wärmeisolierte Decken oder Behälter zu packen. Bei der Verwendung von Lüftern im 
Werkstattbereich, ist darauf zu achten, dass deren Luftstrom, während der Handhabung, dem 
Einpacken und der Lagerung zur langsamen Abkühlung, nicht auf die bearbeiteten Verbinder 
gerichtet ist. Das Einpacken und folgende langsame Abkühlen muss in unbewegter Luft erfolgen. 
Die Decken oder Behälter müssen so lange an den Enden der Verbinder verbleiben, bis die 
Temperatur des Verbinders unter 66° C (150° F) abgekühlt ist. Schleifarbeiten, egal welcher Art, 
dürfen erst dann durchgeführt werden, wenn der Verbinder auf unter 66° C (150° F) abgekühlt ist.  
 
3.1.10  Beim Auftragen von 300XT entstehen in der Lage Mikrorisse. Es hat sich gezeigt, 
dass sich diese Mikrorisse nicht nachteilig auf die Intaktheit des 300XT auswirken, wenn es 
korrekt aufgetragen wurde. Des weiteren entstehen beim Auftragen von 200XT in der Lage 
Spannungsrisse. Es hat sich auch hier gezeigt, dass sich diese Spannungsrisse nicht nachteilig 
auf die Intaktheit des 200XT auswirken, wenn es korrekt aufgetragen wurde. 
 
3.1.11  Um die gewünschte Menge an Mikrorissen beizubehalten, kann 300XT auf 300XT 
oder auf 100XT und 150XT aufgetragen werden, jedoch nicht auf andere Hardbandings, 
einschließlich Arnco 200XT. 
 
3.1.12  Gleichermaßen sollte 200XT nie auf 100XT, 150XT oder 300XT aufgetragen 
werden. Es kann auf eine Lage 200XT aufgetragen werden, aber nur wenn die abgenutzte Lage 
in gebrauchsfähigem Zustand ist. 
 
3.1.13  Optional können 200XT oder 300XT auf AISI 4137 Verbindern nach dem 
Schweißen vergütet werden, dies wird aber nicht gefordert. 
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3.2 AUFTRAGSSCHWEISSEN VON HARDBANDING AUF AISI 4145-HT ODER AISI  

1340-HT STAHL 
 

3.2.1  Bevor auf AISI 4145-HT oder AISI 1340-HT Stahl, ob neu oder gebraucht, ein 
Hardbanding aufgetragen wird, ist sicherzustellen, dass die notwendige Ausrüstung und das 
Material, wie in Abschnitt 2 dieses Handbuchs empfohlen, vorbereitet wurden. 
 

3.2.2  Wie bei AISI 1437 Stahl, wird Anwendern dringend angeraten vor der Fertigung zur 
Feineinstellung der Schweißausrüstung ein "Probestück" oder einen "Probeverbinder" gleicher 
Größe und Stahlsorte zu fertigen. Zusätzlich sollte der Maschinenbediener das Arbeitsblatt zum 
Einrichten der Hardbanding-Ausrüstung (Anhang 1) ausfüllen, um die notwendigen 
Geräteeinstellungen als zukünftige Referenz zu dokumentieren. 
 

3.2.3  Beim Schweißen von neuem oder gebrauchtem AISI 4145-HT Stahl ist die 
Elektrode immer an den Pluspol anzuschließen (DCEP). Nur so ist die korrekte 
Schmelzverbindung, Durchdringung und Ablagerung des Hardbandings auf dem Grundmetall 
gewährleistet. 
 

3.2.4  Beim Schweißen mit 100XT, 150XT und 300XT muss dem Bogen ein Schutzgas 
zugeführt werden. Erfahrung hat Arnco gezeigt, dass entweder reines 100% Kohlendioxid oder 
ein Gasgemisch aus Argon und Kohlendioxid beim Schweißen eingesetzt werden kann. Diese 
Gasgemische sind: a) 82% Ar/18% CO2 oder b) 80% Ar/20% CO2 oder c) 75% Ar/75 CO2. Andere 
Gasgemische von Argon und Kohlendioxid dürfen nicht eingesetzt werden, da sie negative 
Auswirkungen auf das Schweißen haben können. Der regulierte Fluss aller Gase muss so 
geregelt sein, dass zwischen 14 und 16,5 LPM (30-35 CFH) zum Bogenbereich geliefert werden. 
Wird bei windigen Bedingungen mit tragbaren Hardbanding-Geräten in Rohrlagern oder an 
Bohrturm-Standorten geschweißt, sind alle nötigen Vorkehrungen zu ergreifen, um zu verhindern, 
dass beim Schweißen der Gasfluss an der Düse, im Brennergehäuse, vom Bogen weg geblasen 
wird. Der Arnco-Draht 200XT benötigt kein Schutzgas, da er als selbstschützender Draht 
hergestellt ist.  
 

3.2.5  Der korrekte Bereich der Vorwärmtemperatur für AISI 4145-HT oder AISI 1340-HT 
Stahl eines bestimmten ODs, ist aus der folgenden Tabelle auszuwählen: 
 

Verbinder/Verschleißpolster/Schwerstange OD          Vorwärmtemperaturbereich        

  Weniger als 4-1/2"         275° F bis 325° F (135° C bis 163° C) 
  4-3/4ò bis 5-1/4"          325° F bis 375° F (163° C bis 191° C)  
  5-1/2ò bis 6-1/4"          425° F bis 475° F (218° C bis 246° C)  
  6-3/8ò bis 6-5/8"          525° F bis 575° F (274° C bis 302° C)  
  6-7/8ò bis 7-1/4"          575° F bis 625° F (302° C bis 330° C)  

7-7/8ò bis 8-1/2" (nom.)        625° F bis 675° F (330° C bis 357° C)  
  8" bis 8-1/2"(w/5"id.)*          575° F bis 625° F (302° C bis 330° C) 
(*Die Wanddicke eines Verbinders dieser Größe ist sehr viel geringer als die normaler Verbinder) 
 

3.2.6  Es wir ausdrücklich empfohlen die Vorwärmtemperatur mit einem digitalen 
elektronischen Pyrometer zu messen. Der Einsatz von zwei Tempstiks, je einer für die untere und 
obere Temperatur des Bereichs, ist als Mindestanforderung akzeptable. Der Maschinenbediener 
muss sicherstellen, dass die gewünscht Vorwärmtemperatur kontrolliert wird. Die Erfahrung hat 
gezeigt, dass übermäßiges Vorwärmen das Schweißraupenprofil verzerren kann und 
unzureichendes Vorwärmen negative Auswirkungen auf die Metallurgie der Schweißstelle und 
des Grundmetalls haben kann. 
 

HINWEIS: Arnco empfiehlt den Einsatz von Tempstiks nicht, da sie oft nicht korrekt 
angewendet werden. Werden jedoch Tempstiks auf der vorbereiteten Hardband-Fläche 
eingesetzt, dürfen die Tempstiks keine übermäßigen Rückstände zurücklassen. Übermäßige 
Rückstände sind vor dem Schweißen zu entfernen. Sonst können die Rückstände zu 
Verunreinigungen werden, die Auswirkungen auf die Schmelzverbindung von Hardbanding und 
vorbereiteter Oberfläche haben. 
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3.2.7  Die maximale Zwischenlagentemperatur für alle Hardbanding-Verfahren beträgt 
454 °C (850 °F). 
 

3.2.8  Der Maschinenbediener sollte die Hardbanding-Ausrüstung so einstellen, dass ein 
flaches oder leicht konvexes Schweißraupenprofil erzielt wird, wie es in Abbildung 4.3.1, im 
Abschnitt Überprüfen des Materials nach dem Schweißen dieser Vorschrift, dargestellt ist. Jede 
Schweißraupe sollte die vorherige Schweißraupe um 1/8" (~3,17 mm) überlappen und gleich 
bleibend in den Rand der vorherigen Schweißraupe eingreifen. Falls vom Kunden nicht anders 
spezifiziert, sollte die Schweißraupe zudem die Anforderungen an die erforderliche Hardband-
Höhe (Abmessung H) erfüllen, wie sie den Abbildungen 1.1, 1.2 und 1.3 in Abschnitt 1 dieses 
Handbuchs dargestellt sind. 
 

3.2.9  Beim Schweißen der 18° Elevatorschulter muss der Maschinenbediener 
sicherstellen, dass die Schweißraupe gleich bleibend in die Seite des Absatzes in der 
Verbinderschulter eingreift. Zudem darf die Schweißraupe die daneben liegende Elevatorschulter 
nicht überragen, wie es in Absatz 2.1.6 dieses Handbuchs erklärt ist. 
 

3.2.10  Bei AISI 4145-HT Stahl ist ein langsames Abkühlen nach dem Auftragen des 
Hardbandings von entscheidender Bedeutung. Diese Materialien werden in einer Übergangszone 
zwischen Teilen der Bohrausrüstung eingesetzt, die stark unterschiedliche Wanddicken und 
Bereiche mit stark konzentrierter Belastung aufweisen. Ein schnelles Abkühlen hat gewöhnlich 
katastrophale Folgen. Aus diesem Grund muss der Anwender die Abkühlrate der mit Hardbanding 
versehenen Verbinder kontrollieren. Um das langsame Abkühlen zu gewährleisten, sind die 
Verbinder sofort in wärmeisolierte Decken oder Behälter zu packen. Bei der Verwendung von 
Lüftern im Werkstattbereich, ist darauf zu achten, dass deren Luftstrom, während der 
Handhabung, dem Einpacken und der Lagerung zur langsamen Abkühlung, nicht auf die 
bearbeiteten Verbinder gerichtet ist. Das Einpacken und folgende langsame Abkühlen muss in 
unbewegter Luft erfolgen. Die Decken oder Behälter müssen so lange an den Enden der 
Verbinder verbleiben, bis die Temperatur des Verbinders unter 66° C (150° F) abgekühlt ist. 
Schleifarbeiten, egal welcher Art, dürfen erst dann durchgeführt werden, wenn der Verbinder auf 
unter 66° C (150° F) abgekühlt ist. 
 

HINWEIS: Das Verschleißpolster (central wear pad) in der Mitte von Heavy-Weight 
Bohrgestängen ist einer der kritischsten Bereiche für das Auftragen von Hardbanding jeder Art. 
Diesem Bereich ist große Sorgfalt und besondere Aufmerksamkeit zu widmen, um 
sicherzustellen, dass die Verfahren zum Schweißen und nach dem Schweißen genauestens 
eingehalten werden. Ein Nichtbeachten der Verfahren kann zu einem Bruch der Verbindung der 
Bohrgestänge führen. 
   

3.2.11  Beim Auftragen von 300XT entstehen in der neuen Lage Mikrorisse. Es hat sich 
gezeigt, dass sich diese Mikrorisse nicht nachteilig auf die Intaktheit des 300XT auswirken, wenn 
es korrekt aufgetragen wurde. Des weiteren entstehen beim Auftragen von 200XT in der Lage 
Spannungsrisse. Es hat sich auch hier gezeigt, dass sich diese Spannungsrisse nicht nachteilig 
auf die Intaktheit des 200XT auswirken, wenn es korrekt aufgetragen wurde. 
 

3.2.12  Um die gewünschte Menge an Mikrorissen beizubehalten, kann 300XT auf 300XT 
oder auf 100XT und 150XT aufgetragen werden, jedoch nicht auf andere Hardbandings, 
einschließlich Arnco 200XT. 
 

3.2.13  Gleichermaßen sollte 200XT nie auf 100XT, 150XT oder 300XT aufgetragen 
werden. Es kann auf eine Lage 200XT aufgetragen werden, aber nur wenn die Lage in 
gebrauchsfähigem Zustand ist. 
 

3.2.14  Optional kann der Hardbanding-Bereich nach dem Schweißen vergütet werden, 
dies wird aber nicht gefordert. Falls der Hardbanding-Bereich vergütet werden soll, werden 
folgende Parameter empfohlen: 
 

a) Nach dem Schweißen eine Wärmebehandlung auf eine Temperatur von 580° C 
(1075° F), +/- 10° C (50° F) für maximal zwei (2) Stunden. 

 

b) Anschließend an die Wärmebehandlung nach dem Schweißen (PWHT) langsames 
Abkühlen auf Umgebungstemperatur. 
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3.3 VERFAHREN ZUR ERNEUERUNG DES HARDBANDINGS 
 

3.3.1  Allgemeine Informationen 
 

3.3.1.1  Wenn Hardbanding auf gebrauchtem Bohrgestänge soweit abgenutzt ist, dass ein 
erneutes Auftragen notwendig ist, muss zuerst die vorhandene Hardband-Lage gesäubert und 
überprüft werden. Dies ist notwendig, um vor dem Auftragen einer neue Hardbanding-Lage 
festzustellen, ob die vorhandene Lage noch intakt und gebrauchsfähig ist. Auf akzeptable 
Hardband-Bereiche kann dann, unter Beachtung der in diesem Handbuch beschriebenen 
Verfahren für 4137, 4145HT und 1340HT Stähle, eine neue Hardbanding-Lage aufgetragen 
werden. 
 

3.3.1.2  Tests und Erfahrung haben gezeigt, das einige Arnco Hardband-Produkte auf eine 
vorhandene abgenutzte Lage gleicher Sorte erneut aufgetragen werden können. Die gleichen 
Tests und Erfahrungen haben aber auch gezeigt, dass einige andere Hardbandings, aber nicht 
alle, nur limitierte, metallurgische Kompatibilität mit Arnco-Produkten aufweisen. Im Verlauf der 
letzten Jahre hatten Anwender jedoch Probleme mit Auftragungen, wenn eine Sorte von 
Hardbanding über eine andere Sorte aufgetragen wurde. Die einzigen Arnco Hardband-Produkte, 
die erneuert oder auf andere kompatible Arnco-Produkte aufgetragen werden können, sind: 
 

Á Arnco 100XT auf 100XT 

Á Arnco 150XT auf 150XT oder 100XT 

Á Arnco 200XT auf 200XT 

Á Arnco 300XT auf 300XT oder 150 XT oder 100XT 
 

Hinweis: Arnco 100XT, 150XT oder 300XT dürfen NICHT auf Arnco 200XT aufgetragen werden. 
 

3.3.1.3  Die Eigentümer der Bohrgestänge, sowie die Anwender, sollten aber auch 
beachten, dass bei verschiedenen übereinander aufgetragenen Hardbanding-Drähten, der letzte 
Auftrag, selbst wenn er korrekt aufgetragen wurde, nur so gut ist wie die zuvor aufgetragene 
Lage. Falls die vorherige Lage nicht den Herstellerverfahren entsprechend aufgetragen wurde (in 
Bezug auf Vorwärmen, Auftragen und langsamem Abkühlen), kann es zum Abblättern (spalling) 
der neu aufgetragenen Lage von der vorherigen Lage kommen, sowie zum Abblättern an der 
Schmelzlinie des Grundmetalls.  
 

3.3.1.4  DAHER RÄT ARNCO TECHNOLOGY DRINGEND DAVON AB UNGLEICHE 

HARDBANDINGS DIREKT ÜBEREINANDER AUFZUTRAGEN. Diese Empfehlung beruht auf 
der Tatsache, dass sie zwar metallurgisch kompatibel sein können, das vorherige Hardbanding 
aber Qualitätsmängel aufweisen kann, die zu einer Inkompatibilität und letztendlich zu einem 
Ausfall der beiden Hardbandings führen können. Risse, Porosität oder andere Mängel, die im 
ursprünglichen Hardbanding vorhanden sind, werden sich höchstwahrscheinlich in die neu 
aufgetragenen Lage ausbreiten. Dies ist für Arnco-Kunden nicht akzeptabel. 
 

3.3.1.5  Eigentümer von Bohrgestängen und Arnco Certified Applicators (zertifizierte 

Anwender) sollten sich an Arnco wenden bevor sie irgend einen Arnco Hardbanding-Draht auf ein 
Hardbanding einer anderen Sorte auftragen. 
 

3.3.2  Säubern des vorhandenen Hardband-Bereichs 
 

3.3.2.1  Der Hardband-Bereich muss von jeglichem Bohrschlamm, Rost, Schmutz, Fett, Öl, 
Gewindebeschichtung, Farbe usw. gesäubert werden. Mit Hilfe eines Winkelschleifers oder einer 
Topfdrahtbürste ist in der Regel eine für das Überprüfen und Schweißen ausreichend saubere 
Oberfläche zu erzielen. Um eine saubere Oberfläche zu gewährleisten, kann es notwendig sein 
den Hardband-Bereich mit Seife oder Lösungsmittel abzuwaschen, besonders beim Bohren in 
ölhaltigem Schlamm. 
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3.3.3  Allgemeine Überprüfung des vorhandenen Hardband-Bereichs 
 
3.3.3.1  Es ist wichtig daran zu denken, dass Hardbanding ein einfaches Verfahren ist und 
dass die Überprüfung von Hardbanding ähnlich einfach ist. Die Prüfkriterien bestehen aus einer 
Sicht- und Maßprüfung. Prüfer neigen schnell dazu die Kriterien für Annahme oder Rückweisung 
all zu kritisch anzuwenden. Prüfer sollten in der Abnahme von Hardbandings erfahren sein und 
bei ihrer Bewertung der Kriterien einen gesunden Menschenverstand gebrauchen. 
 
3.3.3.2  Ein Hardband wird als akzeptabel angesehen, wenn das allgemeine Aussehen und 
die Maßvorgaben den in dieser Vorschrift an anderer Stelle niedergelegten Richtlinien oder den 
Vorgaben des Eigentümers entsprechen. Einige Kunden haben ihre eigenen Kriterien für die 
Prüfung von Hardbandings, die die Anforderungen in diesem Handbuch übersteigen können. In 
solchen Fällen haben die Kriterien des Kunden Vorrang. 

 
3.3.3.3  Bei Fragen bezüglich der Auslegung oder dem Zweck dieser Prüfkriterien, sollten 
Prüfer oder Kunden unverzüglich Kontakt mit Arnco aufnehmen. 
 
3.3.3.4  Der Hardband-Bereich ist visuell zu untersuchen, um vorhandene Rissbreiten, 
Abblätterungen (Spalling), Abplatzungen (Chipping, Flaking), und Porosität zu erkennen und das 
vorhandene Hardband zu identifizieren. Zusätzlich sollten die Maße abgenommen und 
dokumentiert werden, um zu prüfen, ob eine neue Hardbanding-Lage notwendig ist, um den 
Anforderungen des Kunden zu entsprechen. 
 
3.3.3.5  Das vorhandene Hardband muss so gut wie möglich identifiziert werden, um die 

Kompatibilität mit der neu aufzutragenden Hardbanding-Lage zu gewährleisten. Ist die 

vorhanden Hardbanding-Lage nicht bekannt oder ist sie mit dem neuen Hardbanding-Draht 

nicht kompatibel, muss das gesamten Hardbanding entfernt und der Hardbanding-Bereich 

neu aufgebaut werden, bevor die Lage aufgetragen wird. Rückverfolgungsunterlagen des 
Eigentümers und/oder des Anwenders können Hinweise auf das zuvor verwendete Hardbanding 
geben. 
 
3.3.3.6  Die Magnetpulverprüfung, nass oder trocken, (Magnetic Particle Inspection - MPI) 
oder die Eindringprüfung (Liquid-Penetrant Inspection - LPI) des Hardband-Bereichs wird 
üblicherweise während der Überprüfung der Gestängeenden durchgeführt, um nach Rissen zu 
suchen, die sich vom Rand des Hardbands in das Grundmetall ausgebreitet haben. Wird die MPI 
"trocken" durchgeführt, ist darauf zu achten eventuell vorhanden Risse, die sich in das 
Grundmetall ausgebreitet haben, nicht abzudecken. 
 

Risse, die mit dem bloßen Auge nicht sichtbar sind, aber mit einem MPI oder LPI sichtbar 

werden, sind kein Grund zur Rückweisung, es sei denn, sie reichen vom Hardband bis in 

das Grundmetall. 
 
 



Version 1.1, 1. November 2009 28 

3.3.4  Besondere Annahme- und Rückweisungskriterien für gebrauchtes/abgenutztes 

Hardbanding 
 
3.3.4.1  Vorhandene Risse: Risse in Schweißraupen bereiten den Kunden die größten 
Sorgen. 
Wenn 100XT oder 150XT korrekt aufgetragen wurde, sollten keine Risse mit bloßem Auge 
sichtbar sein. Bei 200XT und 300XT entstehen jedoch normalerweise Risse. Bei 200XT entstehen 
Spannungsrisse (stress cracking) und bei 300XT Mikrorisse (micro cracking). In Bezug auf 
sichtbare Risse haben alle Hardbandings ihre eigenen Annahme- oder Rückweisungskriterien. 
 
3.3.4.1.1 Kriterien für Risse in 100XT und 150XT: 
  

 A) Bei sichtbaren Rissen ist der gesamte Hardband-Bereich zurückzuweisen. 
 

B) Der Hardband-Bereich muss komplett entfernt und mit einem Flussstahldraht neu 
aufgebaut werden, bevor eine neue Lage 100XT oder 150XT aufgetragen wird. 

 
C) Wie bereits erwähnt, sind Risse, die mit dem bloßen Auge nicht sichtbar sind, aber 
mit einem MPI oder LPI sichtbar werden, kein Grund zur Rückweisung, es sei denn, sie 
reichen vom Hardband bis in das Grundmetall. 

 
 D) Die folgenden Fotos zeigen typische, akzeptable 100XT und 150XT Hardbandings: 
 

 

Akzeptabler 100XT Hardbanding-Auftrag ohne fräsen 

 

Akzeptabler 150XT Hardband-Auftrag ohne fräsen 
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3.3.4.1.2 Kriterien für Spannungsrisse in 200XT: 
   

A) Eine Schweißraupe ohne Spannungsrisse ist zurückzuweisen. 
 

B) Risse, die senkrecht zur SchweiÇraupe und normalerweise zwischen 1/2ò 
und 3ò von einander entfernt verlaufen, werden als akzeptabel angesehen. 

 
C) Ein umlaufender Riss in der Mitte einer einzelnen Schweißraupe ist nicht 
erw¿nscht und ist zur¿ckzuweisen. Bei Verbindern mit einem OD kleiner als 7ò, 
darf sich der Riss nicht weiter als über 45° des Verbinderumfangs erstrecken. Bei 
Verbindern mit einem OD grºÇer als 7ò, darf sich der Riss nicht mehr als 3ò ¿ber 
den Verbinderumfang erstrecken. Verläuft ein umlaufender Riss jedoch kreuzend 
in eine benachbarte Schweißraupe, bevor die 45° oder 3ò Lªnge erreicht sind, ist 
er als akzeptabel zu betrachten. 

 
D) Schräge Risse, die auftreten sind akzeptabel, obgleich sie senkrechte oder 
umlaufende Risse kreuzen können. Manchmal sind dies Risse eine Verlängerung 
von senkrechten Rissen. 

 
E) Jeder Riss, der breiter als 1/16ò ist, ist zurückzuweisen, da er ein Anzeichen 
von zu schnellem Abkühlen des Hardbandings nach dem Auftragen sein kann. 

 
 F) Die folgenden Fotos zeigen typische, akzeptable 200XT Rissmuster: 
 

       

Vorhandene, abgenutzte 200XT Lage Neue 200XT Lage, über abgenutzte 
               Lage aufgetragen 

 

 

Neue 200XT Lage mit 18° Kegel-Schweißraupe 


