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HANDBUCH UBERBLICK

Dieses neue Handbuch ist als "Vorschrift" zu betrachten und nicht mehr als Handbuch fiir empfohlene
Verfahren. Diese Anderung 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 Uberarbeitet und enthalt nun auch Arncos neuestes Produkt, Arnco 150XT.

Zukinftig missen Anwender, die das Zertifikat "Certified Applicator" erhalten mdochten, die korrekte
Verarbeitung der Arnco-Produkte demonstrieren. Anwender erhalten kiinftig nur noch ein Zertifikat fir alle Arnco-
Produkte. Die Zertifizierung ist funf (5) Jahre gliltig. Zertifizierte Anwender miissen vor Ablauf der Zertifizierung das
Zertifikat erneuern. Die Erneuerung der Zertifizierung ist sehr einfach und kann durch die Bereitstellung einer
Schweif3probe zur Laboruntersuchung durch Arnco erfolgen. Die meisten Anwender werden aufgrund ihrer Erfahrung
diese Anforderung mihelos erfiillen kdnnen. Bei Anderen kann ein Vor-Ort-Besuch eines Arnco-Vertreters zur
Zertifizierung notwendig sein. Die Festlegung der Zertifizierung liegt, nach Rucksprache mit dem Anwender,
ausschlieBlich im Ermessen von Arnco. Es entstehen Kosten fiir die Zertifizierung oder Erneuerung der Zertifizierung,
die dem Anwender in Rechnung gestellt werden.

Diese Arnco Hardbanding Vorschrift enthalt Verfahren fir alle Arnco-Produkte, momentan 100XT, 150XT,
200XT und 300XT. Wie den meisten Anwendern bereits bekannt ist, sind einige Verfahrensschritte bei allen Arnco-
Dréhten gleich, andere wiederum nicht. Alle Verfahren bezuglich der korrekten Vorbereitung, dem Vorwérmen, den
Schweil3parametern eines Drahtes und dem langsamen Abkuhlen sind fiir jeden Draht auf die gleiche Art und Weise
durchzufiihren. Diese Gemeinsamkeiten und Unterschiede im Bezug auf die allgemeinen Aspekte der Auftragung und
Priifung der einzelnen Drahte sind in diesem Handbuch niedergelegt. Kurz gefasst sind das:

A Sowohl 300XT als auch 200XT bilden Risse, Mikro- oder Spannungsrisse, wahrend 100XT und 150XT bei
korrekter Verarbeitung keine sichtbaren Risse bildet.

A 100XT, 150XT und 300XT erfordern den Einsatz von Schutzgas, bei 200XT ist das jedoch nicht erforderlich.

A Abhéngig von dem Stahl, auf den das Hardbanding aufgetragen wird, variieren die Vorwarmtemperaturen der
Dréahte. Die Vorwarmtemperaturen sind nun fiir bestimmte AuBendurchmesser (OD) oder eine Gruppe von OD
genauer spezifiziert als zuvor. Beachten Sie bitte, dass die Vorwarmtemperaturbereiche, die in den Tabellen in
Abschnitt 3 aufgelistet sind, Uberarbeitet wurden und nun fur jede Durchmessergruppe (OD des Verbinders)
der untere und obere Grenzwert des Temperaturbereichs in Celsius und Fahrenheit angegeben ist.

A Zum SchweiRen von MIG-Dréhten, wie den Arnco Produkten, ist eine SchweiRstromquelle erforderlich, die am
Ausgang eine konstante Spannung (CV) liefert. Gerate mit konstantem Strom (CC) sind fiur MIG-Dréhte nicht
geeignet. Siehe Abschnitt 2 Anforderungen an die SchweiRausristung.

A Der Abschnitt 4 Priffung wurde bereits mit der Vorgangerversion (berarbeitet, um die Diskussion iber
Ursachen von Maéngeln oder Zuriickweisungskriterien zu eliminieren, sodass die Annahme bzw.
Ruckweisungskriterien von jedem erfahrenen Priifer, ob QC, QA oder "Third Party", angewandt werden
kénnen. Die mdglichen "Ursachen" werden im gesamten Abschnitt 3 beschrieben und dienen dem Bediener
der Hardband-Ausrustung als Hilfe.

A Die Begriffe "Hardband" und "Hardbanding" treffen auf alle SchweiRdrahte zu, es sei denn, es ist ausdriicklich
anders angegeben.

A Konkrete Anderungen 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 zuganglich zu machen. Sie missen es mit ihrer Geschéftsleitung 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
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KONKRETE ANDERUNGEN in den ABSCHNITTEN

Handbuch Uberblick-Seite 3

150XT entsprechend hinzugefiigt; Uberarbeitung der Vorwarmtemperatur-Tabellen in Abschnitt 3
Abschnitt 2: Allgemeine Hinweise und Informationen zur Vorbereitung

2.2 Anforderungen an die Schweil3ausristung;

Absatz 2.2.1, Seite 15: Absatz Uberarbeitet, um zu verdeutlichen, dass es unerlasslich ist, zum
Schweilen von MIG-Drahten eine Schweil3stromquelle mit konstanter Ausgangsspannung (CV)

Zu verwenden.

Absatz 2.2.9, Seite 16; 150XT zu den Drahten hinzugefligt, die ein Schutzgas erfordern.

Abschnitt 3: Spezielle Auftragsverfahren

Im gesamten Abschnitt 150XT entsprechend hinzugefiigt; Allgemein gilt, wo immer 100XT
erwahnt wird, wurde 150XT hinzugefigt.

3.1 Auftragen von Hardbanding auf AISI 4137 Stahl Verbinder; Seite 22-23;
Vorwarmtemperaturbereiche fir gruppierte OD Grol3en wurden Uberarbeitet, 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
Vorwarmtemperaturbereiche fur gruppierte OD Grol3en wurden Uberarbeitet, 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 hinzugefigt.
Absatz 3.3.1.2; Liste um folgende Angaben erganzt: 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 risshildende Hardbandings
aufgetragen werden. Es kann auf 150XT selbst, eine Fullschicht (butter pass) aus Flussstahl oder
auf 100XT aufgetragen werden.

-

Absatze 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 hinzugefigt

Abschnitt 4: Priufkriterien fir OC- / Abnahmebeauftragte

Im gesamten Abschnitt 150XT entsprechend hinzugefugt;, Allgemein gilt, wo immer 100XT
erwahnt wird, wurde 150XT hinzugefigt.

Absatz 4.3.2.7.3 D; Seite 45; Foto eines 150XT Hardbanding hinzugefiigt
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VORWORT

Seit 1995 stellt Arnco Technology der Hardbanding-Industrie das Arnco
Technology Recommended Procedures Manual zur Verfiugung. Das erste
Handbuch befasste sich mit unserem ersten Hardbanding-Produkt Arnco
200XT. Spater im Jahr 2000 fugten wir das Handbuch fur Arnco 100XT und
noch etwas spater das fur Arnco 300XT hinzu. Nun, nach sechsjahriger
Forschungs- und Entwicklungsarbeit, hat Arnco Ende 2009 das neue
Produkt Arnco 150XT vorgestellt. Zu Anfang gab es fir jedes Produkt ein
gesondertes Handbuch, was auch bestens funktionierte. Viele der Verfahren,
die von Arnco entwickelt wurden, entstanden aus der Entwicklung der
einzelnen Hardbanding-Drahte. 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 grof3e Verwirrung Uber 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 kltger. In diesem
Sinne sind wir bei Arnco Technology der Meinung, dass es an der Zeit ist, so
viel von dieser Verwirrung wie moéglich 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 zukidnftigen Handbichern fortgesetzt. Es ist eine wichtige
Voraussetzung, dass alle Produkte in einer durchgangigen, von Arnco
Technology spezifizierten Art und Weise aufgetragen werden, sodass wir die
Verwechslung von Arnco Hardbandings mit allen anderen zur Zeit auf dem
Markt erhdaltlichen Hardbandings ausschlieen kdnnen. Nicht alle
Hardbandings sind gleich und sie werden nicht mit den gleichen Verfahren
aufgetragen. Daraus folgt, dass diese Vorschrift nur fiir ARNCO-PRODUKTE
Gultigkeit hat.

Wir von Arnco Technology hoffen, dass dieses Handbuch, wie seine
Vorganger, den Umgang mit der Arnco Hardbanding-Technologie erleichtert.
Arnco Technology erforscht und entwickelt standig neue, verbesserte
Produkte und Anwendungen, die eingefiihrt werden, nachdem ihre Eignung
fur 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
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ANWENDERVERANTWORTUNG

Mit dem Erhalt der Arnco-Zertifizierung, stimmt der Certified Applicator (zertifizierte
Anwender) folgendem zu:

1) Die betriebliche Verantwortung zu uUbernehmen, Arnco Hardband-Drahte
gemal dieser Arnco Hardbanding Vorschrift anzuwenden. Der Anwender muss
bestatigen, dass er im Besitz dieses neuesten Verfahrens ist und dieses vom
entsprechenden Personal des Unternehmens gelesen und verstanden wurde. Zu
diesem Personal geh6ren unter anderem:

A Betriebs- und Abteilungsleiter (Operations Manager und Supervisor)

A Hardbanding-Leiter und Bediener (Hardbanding-Supervisor und

Operator)

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

A QC Beauftragte
2) Ein funktionierendes Qualitatssicherungssystem zZu unterhalten,
einschlie3lich internem Schulungsprogramm und Mitarbeiterzertifizierung.

3) Der Anwender sollte nach dem Eingang eines Auftrags sicherstellen, dass:
A Ausreichend Drahte und entsprechendes Schutzgas vorrétig sind
A Ausreichend Probestiicke zur Einrichtung vorhanden sind
A Die Anzeigen fir Spannung, Strom und Gasdurchfluss eine giltige
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 Ausristung erfolgreich eingerichtet und die Schweil3proben akzeptiert
wurden.

6) Der Anwender sollte die verwendeten Schweil3parameter fur jeden
produzierten Auftrag dokumentieren und die Aufzeichnung als zukiinftige Referenz
aktenkundig machen. Er kann auch einen internen QC-Bericht anlegen. Diese
Aufzeichnungen sollten folgendes beinhalten:

Name des Bedieners der Hardband-Ausristung und Geratenummer
A Die Chargennummer (Lot/Mix) und Bezeichnung des verwendeten

Drahts
A Bereich der Vorwarmtemperatur und periodisch gemessene
Temperaturen

>~

Tatsachliche Schweil3parameter fir: Spannung, Stromstarke,
Gasdurchfluss

Drehgeschwindigkeit, Schwingfrequenz usw.

Zeitraum des Auftragens

Komplette Bezeichnung des Rohrs: GroRe, Gewicht, Gite,
Bezeichnung des Verbinders usw.

Anzahl der mit Hardbanding versehenen Verbinder/Enden

Sicht- und Malprifung

Seriennummern von Rohr/Verbinder, falls vom Kunden gefordert

> D> D>
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ARNCO TECHNOLOGY GRUNDSATZERKLARUNG

Arnco Technology Trust Limited (Arnco) gewéahrt diese industrieweit
fuhrende Garantie fur sein gegenwartiges Angebot an Hardbanding-
Produkten.

Arnco Technology ist der Weltmarktfuhrer fur Bohrstrang-Hardbanding-Produkte. Wie bei
allen Schweil3verfahren, ist jedoch die strikte Einhaltung der fur das Auftragen
spezifizierten Parameter von entscheidender Bedeutung fur die Intaktheit und
Leistungsfahigkeit des Endprodukts.

Kunden und Endverbraucher sind standig 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
gewahrleisten und gleichzeitig dem Kunden eine einfach verstandliche Garantie zu
geben. Diese Garantie gilt fur alle Arnco Hardbanding-Drahte, wenn sie in vélliger
Ubereinstimmung mit dieser Arnco Hardbanding Vorschrift* aufgetragen und von Arnco-
Mitarbeitern oder einem von Arnco zugelassenen, unabhangigen Kontrolleur gepruft
wurden, die auch beim Auftragen anwesend waren.

Dieses Verfahren gibt unseren Kunden die Gewahrleistung, 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 Leistungsvermogens 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 Einschrankungen auf der nachsten Seite beachten.

* Die Arnco Hardbanding Vorschrift wird kostenlos zur Verfligung gestellt. Sie ist
direkt auf der Website von Arnco Technology (www.ArncoTech.com) oder durch einen
Reprasentanten von Arnco unter einer der folgenden Telefonnummern erhaltlich:

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
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GARANTIEBEDINGUNGEN UND -EINSCHRANKUNGEN

Bedingungen

1. Das Hardbanding muss von einem Arnco Certified Applicator aufgetragen
werden.
2. Arnco Mitarbeiter oder ein von Arnco zugelassener Kontrolleur missen der

Auftragung beiwohnen. Die Kosten fir diesen Service werden zwischen
Arnco und dem Kunden ausgehandelt.

3. Hardbanding muss strikt in Ubereinstimmung mit dieser giltigen Arnco
Hardbanding Vorschrift aufgetragen werden.

4. In dem unwahrscheinlichen Fall, dass ein Hardbanding-Defekt auftritt, wird
eine unabhangige Schadensanalyse durchgefihrt, um die Ursache fir den
Defekt zu untersuchen. Ist der Defekt auf das Produkt oder die Auftragung
zuruckzufihren, ist Arnco, wie angegeben, fur die Reparatur verantwortlich.
Ist der Defekt auf die Bohrbedingungen usw. zurtckzufihren, liegen die
Kosten fir die Reparatur in der Verantwortlichkeit des Kunden.

Einschrankungen

1. Limitiert auf die Kosten fur das Entfernen des defekten Hardbandings,
Auftragen einer Fullschicht (butter pass) und Auftragen eines neuen
Hardbandings einschlie3lich der mit dem Auftragen des Hardbandings
notwendigen Prifungen.

2. Nicht eingeschlossen sind eventuelle Zeit- und Einnahmeverluste des
Kunden im Falle eines defekten Hardbandings.

3. Ebenfalls nicht eingeschlossen sind die Kosten fir einen externen
Kontrolleur, der moglicherweise vom Kunden oder Endverbraucher bendtigt
wird. Winschen diese, das wahrend 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

11 ERHABENES HARDBANDING

ERHABENES HARDBANDING WIRD AUSDRUCKLICH AN ALLEN VERBINDERN (TOOL
JOINTS) EMPFOHLEN, UM ROHRTOUR UND VERBINDER BESTENS ZU SCHUTZEN

111 Falls vom Kunden spezifiziert, wird ein optionaler Absatz in die 18° Elevatorschulter
gefrast und bundig mit Hardbanding aufgefillt. Dann wird eine Lage Uber eine festgelegte Lange
erhaben auf den OD des Verbinders aufgetragen. Ublicherweise 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 Uber seine gesamte Lénge, die Kontaktflache zur
Innenflache der Rohrtour oder bei offenen Bohrlochern zur Bohrlochwand, wodurch sich der
Verschleil3 von Rohrtour UND Verbinder deutlich reduziert. Dieses erhabene Hardbanding fur
Verbinder ist in Abbildung 1.1 dargestellt.

1.1.2 Besonders fir 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 Innenflachen 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
Moglichkeit der Warmrissbildung an der Oberflache des Verbinders. Die Hardband-Oberflache
nimmt die Belastung auf und beugt so einer Beschadigung des Verbinders durch
Warmrissbildung vor. Schlimmsten Falls wird das Hardband beschadigt und muss folglich entfernt
und erneuert werden. Das Bohrgestange kann dann geborgen und wieder verwendet werden.

114 Falls das Hardbanding die Innenseite der Rohrtour berthrt, 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.

1.15 Bei einem Auftrag an neuen oder gebrauchten Verbindern ohne frasen (wie beim
AulReneinsatz von tragbarer Ausriistung), ist es normalerweise nicht nétig Hardbanding auf die
18° Elevatorschulter aufzutragen oder dieses zu erneuern. Der Bereich der Schulter sollte visuell
Uberpruft werden, um zu entscheiden, ob sie in einem gebrauchsfahigen Zustand ist. Diese Art
des erhabenen Hardbandings fur neue und gebrauchte Verbinder ohne zu frasen, 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

) AN

i,
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- |8 ——’o*— 3/4"
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2" (=50 mm)

Lp

Ls 3" (~76 mm)

4/32", +0 0-,1/32"
(3,27 mm, +0 mm, -0,80 mm)

H

4/ 32" -1/320 0,
(3,27 mm, +0 mm,-0,80 mm)

** Hardbanding bindig 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) fur das erhabene Hardband am OD entspricht.
Falls spezifiziert, ist die SchweilRraupe am Kegel mindestens 3/4" (19 mm)
breit aufzutragen.
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ARNCO HARDBANDING

ERHABENE AUFTRAG OHNE FRASEN
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Das Hardbanding am Muffenende etwa 3/8", +/- 1/8" von der
18° Schulter auftragen (9,52 mm, +/- 3,17 mm)
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1.2 BUNDIGES HARDBANDING

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

1.2.2 Fur einen bindigen Hardband-Auftrag, wird ein Absatz in den gesamten
Hardbanding-Bereich des Verbinders gefrast und bindig zum OD des Verbinders mit Arnco-
Hardbanding aufgefillt. Der Hardband-Bereich schliel3t normalerweise die 18° Elevatorschulter
mit ein. Diese Art des Hardbanding fir neue, gebrauchte und erneuerte Verbinder ist in Abbildung
1.3 dargestelit.

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

BUNDIGER AUFTRAG

N2 N\ BN

L —] [0 ‘k—ua——smuh

H D I8O

2n LP LB 3"
3/32" , +0, - 1/32" D 3/32", +0, - 1/32"
(2,38 mm +/- 0,80 mm) (2,38 mm +/- 0,80 mm)
Bundig mit OD, H Bindig mit OD,
+1/32", -0" (+0,80 mm, -0) + 1/32", -0" (+0,80 mm, -0)

Hardbanding biindig mit der 18° Schulter auftragen, +0, - 1/32" (+0 mm, -0,80 mm)
Falls nicht anders spezifiziert, ist die SchweilRraupe 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

211 Hardband-Breite: Es ist mittlerweile géngige Praxis Bohrgestdnge mit extra

langen Verbindern zu bestellen. Mit der Einfiihrung von Verbindern fir hohe Drehmomente, kann

die Lange der kombinierten Ve r bi nder b i snmgbetrage® &m def hgernden Effekt
dieser |l angen Verbindern zu er h°hen, empf imnhl t A
breiten Band auf dem Muffen-Ver bi nder , nam) brates Bahd auf(dén@apfen-Verbinder
aufzutragen.

2.1.2 Schweiliraupen-Breite: Arnco empfiehlt fur die fertige Schweildraupe eine Breite

von 1-1/ 8(628,6 mm). Das Ergebnis ist eine glattere, gleichmaligere Raupe. Der
Maschinenbediener sollte ermitteln mit welcher Einstellung die Ausriistung das beste Ergebnis

erzielt, um ein flaches oder leicht konvexes Schweil3raupenprofil zu erhalten. Um das gewtlinschte

Ergebnis zu erreichen und den Anforderungen an eine spezifizierte Mindest-Hardband-
Gesamtbreite zu entsprechen, kénnen Schwingungsbreite und eine angemessene Uberlappung

von 1/ &30l7 mm) eingestellt werden. Tragen Anwender eine fertige Sc hwei Cr aupe von
auf, mussen sie die benétigte Uberlappung genauestens beachten, um die vom Kunden
spezifizierte Mindest-Hardband-Gesamtbreite zu erreichen.

2.1.3 Vorwarmen: Der Verbinder oder die Schwerstange muss unabhangig von
AuRendurchmesser und Umgebungstemperatur des Stahls angemessen vorgewarmt werden.
Ungeniugendes Vorwarmen des Grundstahls kann zu unerwiinschter Rissbildung im Grundstahl
und/oder dem Schwei3metall fihren.

2131 Ein Auszug aus Weldability of Steels, R.D.Stout, Welding Research Council,
4" Edition, © 1987, Seite 169, der sich mit den Vorteilen und der Notwendigkeit des Vorwarmens
beschaftigt, wird hier zur Verfligung gestellt:

"WVorwarmen ist aus vier Griinden vorteilhaft: Erstens, werden die Abkuhlraten im
Schweillmetall und dem warmebeaufschlagten Grundmetall gesenkt, was zu einer dehnbareren
metallurgischen Struktur fihrt, die Rissen in der Schweilinaht entgegenwirkt; zweitens, ermdglicht
die langsamere Abkuhlrate, dass vorhandener Wasserstoff gefahrlos austreten kann, ohne Risse
zu bilden; drittens, verringert es den Umfang der Schrumpfung und viertens, hebt es einige
Stahlsorten tUiber die Temperatur, bei der wahrend der Herstellung Sprdodbriiche 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
Vorwarmtemperaturen auflistet. Sie missen zudem sicherstellen, dass beim Vorwérmen eine
Durchwarmung stattfindet und nicht nur eine Oberflachenerwarmung.

2.1.3.3 Kunden und Anwender werden darauf hingewiesen, dass jede Art von Kuhlung der
internen Kunststoffummantelung wahrend des Hardbandings zu einer Versprodung der
Warmeeinflusszone (WEZ) unter der Schweil3stelle fihren und einen negativen Effekt auf die
Schmelzverbindung von Hardband und Grundmetall haben kann.

Die Kuhlung des Innendurchmessers (ID) von Rohren verhindert das richtige Vorwarmen des
Grundmetalls vor dem Hardbanding.
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214 Langsames Abkuhlen: Der Anwender muss die mit Hardbanding versehenen
Verbinder langsam Abkuhlen (slow-cool). Um das langsame Abkuhlen zu gewéhrleisten, sind die
Verbinder sofort in warmeisolierte Decken oder Behélter zu packen. Bei der Verwendung von
Luftern im Werkstattbereich ist darauf zu achten, dass deren Luftstrom, wéahrend der
Handhabung, dem Einpacken und der Lagerung zur langsamen Abkidhlung, nicht auf die
bearbeiteten Verbinder gerichtet ist. Das Einpacken und folgende langsame Abkihlen muss in
unbewegter Luft erfolgen. Die Decken oder Behdlter missen so lange an den Enden der
Verbinder verbleiben, bis die Temperatur des Verbinders unter 66° C (150° F) abgekuhlt ist.

Hinweis: Arnco hat festgestellt, dass jede Methode, die zur Kuhlung der
Verbinderenden eingesetzt wird, um nach dem ReibschweiRen und anschlieRendem
Verguten (Q&T) die Handhabung und Prifung zu ermdglichen, besonders bei 200XT und
300XT, negative Auswirkungen auf das Hardband haben kann. Hersteller, die
Hardbanding auftragen, sollten keine Kihlung, egal welcher Art, einsetzen, die
ausschlieRRlich dazu dient die Produktion abzuwickeln oder zu beschleunigen. Nach dem
Vergiuten muss den Verbinderenden ausreichend Zeit gegeben werden, um auf
naturlichem Wege langsam abzukuhlen.

2.1.5 Schleifen: Erforderliche Schleifarbeiten zum Ausbessern von sich Uberlappenden
Bereichen der SchweiRRraupe oder zum Entfernen von Spritzern oder kleineren Uberstanden,
darfen erst durchgefiihrt werden, nachdem der Verbinder auf eine Temperatur von 66° C (150° F)
abgekihlt ist. Starkes, dauerhaftes Schleifen mit stationaren Schleifscheiben ist nicht notwendig
und sollte nicht angewandt werden.

2.1.6 Elevatorschulter: Falls SchweiRarbeiten an der 18° Elevatorschulter erforderlich
sind, mussen der Maschinenbediener und der Prifer besonders auf das Schweil3profil der
fertigen Schweil3raupe achten. Ist die Schweil3raupe auf der 18° Elevatorschulter héher als die
Verbinderschulter selbst, ist es notwendig diesen Uberstand abzutragen, sodass er biindig mit der
Verbinderschulter ist. Schweil3metall, das aus der 18° Elevatorschulter hervorsteht, kann zu
Stoérungen beim Arbeiten mit dem Elevator fihren.

2.1.7 Finger: Fal | s @ Fi n g eElevatomandlter driorderlidh &iAd, miissen auch
sie bundig sein. Sie kénnen mit der Hardbanding-Einheit oder einem Handschweil3gerat (z.B.
MIG-Schweil3gerat) aufgetragen werden. Falls auf den Verbinder bereits ein Hardbanding
aufgetragen wurde und er bereits unter die notwendige Vorwadrmtemperatur abgekihlt ist, muss
der Verbinder erneut auf die notwendige Temperatur erwarmt 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 SCHWEISSAUSRUSTUNG

221 Die Schweil3stromquelle der Schwei3ausristung muss Uber einen Gleichstrom-
Ausgang (=/DC) mit konstanter Spannung verfligen, der eine Spannung von 24-30 Volt und eine
Stromstarke 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, unabhéngig vom Stahl, auf den das Hardband aufgetragen
wird. "Constant Current"-Schweif3stromquellen (Ausgang mit konstantem Strom) sind fir das
Schwei3en von MIG-Drahten, wie die Schweil3dréahte von Arnco, nicht geeignet. Einige DC-
Schweildstromquellen kdnnen sowohl eine konstante Spannung (CV) als auch einen konstanten
Strom (CC) liefern. Werden solche Gerédte verwendet, missen sie auf die Stellung "CV"
(konstante Spannung) eingestellt werden.

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

222 Die Schweil3ausrustung sollte eine saubere Erdung haben, die den Fluss von
elektrischem Strom ohne grof3en Widerstand zuldsst. Der Widerstand macht sich bemerkbar,
wenn sich das SchweilRkabel und seine Verbindungen bereits nach kurzer Schweil3zeit 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 Ausrlstung sollte die Moglichkeit bieten, den Verbinder zu fassen, und ihn
unter dem Schweif3brenner konzentrisch mit einer Genauigkeit von 0,0 3 0 i (n0n) Zu @réhen,
und das bei einer konstanten, gleichméRigen 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 Ausriustung muss die Moglichkeit bieten, den Schweil3brenner aus der senkrechten

Mitte heraus zu bewegen, damit der Verbinder, wahrend er gedreht wird, auf der ansteigenden

Seite geschweil3t werden kann. Die s er ABr enner versatzn ist auch i
Schweil3parameter, dargestellt. Abhangig vom OD andert sich der Abstand des Brenners
geringfugig. Die Justierung dieses Abstands ist unbedingt nétig, um ein flaches
SchweilRraupenprofil zu erhalten.

2.2.5 Zusatzlich muss die Ausristung die Moglichkeit bieten den Schweil3brenner in
Richtung der Drehung zwischen 17-19 Grad, gemessen von der senkrechten Mitte des
Verbinders, abzuwinkel n. Di eser ABrenner wi nkel i

Schweil3parameter, dargestellt.

HINWEIS: Geréate, bei denen Brennerwinkel oder -versatz nicht aus der
senkrechten Mitte heraus eingestellt werden kénnen, haben Ublicherweise Probleme ein
konstant flaches oder leicht konvexes Schweilraupenprofil herzustellen. Wenn beide
Einstellméglichkeiten nicht gegeben sind, ist der Nachteil beim Schweil3en von Verbindern
mit einem OD kleiner als 4-3 / 4 6 ifhm) hdtl®deutlicher.

Ferner muss der Versatz korrekt eingestellt sein, so dass wéhrend dem Schweil3en
der Draht NICHT zu weit vom oberen Totpunkt entfernt ist und der SchweiRbogen im
Schmelzsumpf brennt. Schweil3en im Schmelzsumpf kann Porositat und mangelhafte
Bindung zum Grundmetall zur Folge haben.
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2.2.6 Die Ausristung muss die Mdoglichkeit bieten, den Schweil3brenner mit einem
Abstand (stick-out) v on 1d 8Wi &nRiEs,286 mm) zur Schweil3flache und etwa 50 bis
90 Schwingungen pro Minute oszillieren zu lassen. Dieser Abstand wird von der Brennerdiise und

nicht der Dusenabdeckung gemessen. Ein Abstand von weniger als 10 Mmm)2 Kann4

manchmal zu Turbulenzen im Gasdurchfluss an der Diisenabdeckung fiihren, was wiederum zu
Porositat der Schweil3raupe fuhren kann.

227 Die Ausrustung muss die Moglichkeit bieten, den Brenner mit einem Abstand von

mi nde st e nmsm)ddiallel ZurO/Brbinderachse zu bewegen. Besonders beim Auftragen von
Hardbanding an Schwerstangen oder extra | angen
12dA (mrmh-805 mm) zu bevorzugen.

2.2.8 Die Schweil3ausristung sollte Gber ein Drahtvorschubsystem verfligen, das den

Draht mit einer variablen, gleichmafligen Geschwindigkeit durch den Brenner zufuhren kann,
ohne die Oberflaiche oder die Form des Drahts zu beschadigen. Es sollten spezielle
Vorschubwalzen fiir _weich _ummantelten Draht mit Flussmittelkern eingesetzt werden. Der
Drahtvorschub sollte auch mit einem Drahtausrichter ausgestattet sein, der, so gut wie mdglich,
den Ublichen Grat eines Drahtes entfernt. Der Drahtausrichter kann sowohl vor als auch nach den
Vorschubwalzen eingebaut werden. Ein Ausrichter reduziert zudem den Verschlei3 der Duse, da
der Draht, wenn er gerichtet wurde, gerade und nicht gebogen aus der Dise austritt.

2.2.9 Beim Schweil3en von 100XT, 150XT und 300XT muss dem Bogen ein Schutzgas
zugefuhrt werden. Erfahrung hat Arnco gezeigt, dass entweder reines 100% Kohlendioxid oder
ein Gasgemisch aus Argon und Kohlendioxid beim Schweil3en eingesetzt werden kann. Die
spezifizierten Argon/CO, Gasgemische sind: a) 82% Ar/18% CO, oder b) 80% Ar/20% CO, oder
C) 75% Ar/25% CO,. Andere Gasgemische von Argon und Kohlendioxid dirfen nicht eingesetzt
werden, da sie negative Auswirkungen auf das Schweil3en haben kdnnen. 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-
Geraten in Rohrlagern oder an Bohrturm-Standorten geschweif3t, sind alle ndtigen Vorkehrungen
zu ergreifen, um zu verhindern, dass beim SchweilRen der Gasfluss an der Dise, im
Brennergehduse, vom Bogen weg geblasen wird. Der Arnco-Draht 200XT benétigt kein
Schutzgas, da er als selbstschiitzender Draht hergestellt ist.

2.2.10 Zum Schweil3en an der 18° Elevatorschulter, muss die Ausristung die Mdglichkeit
bieten den Verbinder zu neigen oder das Verbinderrohr anzuheben, damit die Schulter auf einer
ebenen Flache geschweil3t werden kann.

2.2.11 Das Vorwarmgerat muss jede Art von Verbinder, Verschlei3polster (center wear
pad) oder Schwerstange auf eine gleichmafiige Temperatur von 107° C bis 358° C (225° F bis
675° F) vorwarmen konnen. Vergleiche Abschnitt 3 dieser Vorschrift fir den je nach Stahlsorte
und OD des Grundmetalls passenden Vorwarmtemperaturbereich. Die zugeflhrte Warme sollte
zu einer Durchwarmung fihren und nicht nur zu einer Erwdrmung der Oberflache.
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22111 Mit dem folgenden Verfahren kann auf einfach Weise eine Durchwarmung
festgestellt werden:

a. Den Verbinder aus dem Vorwarmgerat nehmen und sofort die Temperatur an
dem Bereich messen, auf den das Hardbanding aufgetragen werden soll.

b. Den Verbinder unverziglich mit einer Decke oder einem Behélter 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 Oberflache
vorgewarmt und es hat noch keine Durchwarmung stattgefunden.

f. Wenn festgestellt wird, dass nur die Oberflache erwarmt ist, muss erneut
vorgewarmt werden, bis der Temperaturabfall innerhalb der Toleranzen fir eine
Durchwéarmung liegt.

2.2.12 Der Anwender muss die Hardband-Bereiche in unbewegter Luft langsam abkihlen
lassen. Um eine langsame Abkiihlung zu gewahrleisten, missen die Verbinder so schnell wie
mdglich in_warmeisolierte Decken oder Behélter gepackt werden. Bei der Verwendung von
Laftern im Werkstattbereich, ist darauf zu achten, dass deren Luftstrom, wahrend dem Auftragen,
der Handhabung, dem Einpacken und der Lagerung zur langsamen Abkihlung, nicht auf die
bearbeiteten Verbinder gerichtet ist. Das folgende langsame Abkiihlen muss in unbewegter Luft
erfolgen. Die Decken oder Behélter missen so lange an den Enden der Verbinder (oder dem
Hardbanding-Bereich) verbleiben, bis die Temperatur des Verbinders unter 66 °C (150 °F)
abgekuhlt ist. Schleifarbeiten, egal welcher Art, dirfen erst dann durchgefihrt werden, wenn der
Verbinder auf unter 66° C (150° F) abgekihlt ist.

2.2.13 Beim Auftragen von Hardbanding auf Bohrgestangeverbinder sollten die Enden
des Bohrgestanges verschlossen werden, um einen Zug- oder Kamineffekt im Bohrgestange zu
verhindern. Dies ist besonders kritisch unter windigen oder kiihlen Bedingungen, gerade beim
Einsatz von tragbarem Gerat. Das Anlegen von geschlossenen Schutzabdeckungen oder das
Abkleben der Schlussellocher 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 Fremdkorper zu minimieren, wenn nicht zu
verhindern, und um eine gute Verbindung mit dem Grundmetall zu gewé&hrleisten. Die
Vorbereitung muss beim Auftragen von Hardbanding sowohl auf neue als auch auf
gebrauchte Teile durchgefiihrt werden

2.3.1 Allgemeine Informationen zur Materialvorbereitung:

2311 Die Schweil3bereiche aller Verbinder oder Hardband-Bereiche sind visuell zu
Uberprufen, um sicher zustellen, dass sie sauber und frei von allen Fremdkorpern, wie Rost,
Schmutz, Fett, Ol, Farbe oder Rohrbeschichtung sind.

2.3.1.2 Mit Hilfe eines Winkelschleifers oder einer Topfdrahtburste ist in der Regel eine fir
das Auftragen von Hardbanding auf neue Verbinder ausreichend saubere Schweil3flache zu
erzielen. Nach dem Polieren ist der OD der Verbinderoberflache visuell zu prifen. Das "Polieren”
der Verbinderoberflache fihrt nicht immer zu einer sauberen Schweil3flache, daher kann weiteres
Saubern notwendig sein. Die beste Methode zur Vorbereitung der Schweil3flache, ist vom
Anwender selbst zu ermitteln.

2.3.1.3 Die Gewindeverbindungen sollten von allen Gewindeschmiermitteln oder
Schutzschichten gesaubert werden. Dies gewahrleistet einen saubereren Schweil3vorgang und
verhindert, dass sich das Schmiermittel oder die Beschichtung beim Vorwarmen entziinden.

2314 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 Schweil3flache zu erhalten.

2.3.1.5 Bevor auf gebrauchten Bohrgestangen ohne Hardband ein Hardbanding
aufgetragen wird, sollten die Verbinder auf exzentrischen Verschleild aufgrund von untertagigen
Bohrbedingungen untersucht werden. Um eine gleichmafRige Hardbanding-Lage auftragen zu
kénnen, sollte die Rundlaufgenauigkeit des Verbinders, von der Mittelachse aus gemessen,
innerhalb von 0 , 0 30076 mm) liegen. Ist die Abweichung der Rundlaufgenauigkeit groRer als
0, 0 3®M76 mm), kann das zu einem unruhigen Schweil3bogen und/oder einer inakzeptablen
Schweil3raupe fuhren, die Gber ~180° des Umfangs eine unzureichende Hohe aufweist. Mehr
Informationen zum Hardbanding von gebrauchten Gestangen finden sich in Abschnitt 3.

2.3.2 Auftragen von Hardbanding auf gebrauchte, bereits mit einem Hardband
versehene Bohrgestange: Ein detailliertes Verfahren zum Auftragen von
Hardbanding auf gebrauchte Gestange ist im Unterabschnitt 3.3 beschrieben.

HINWEIS: Falls Sie Fragen zum Auftragen von Hardbanding tUber ein anders Hardbanding
haben, wenden Sie sich bitte, bevor Sie mit den Arbeiten beginnen, an einen Arnco-
Vertreter.

2.4 EMPFOHLENE SCHWEISSPARAMETER: Die Schweil3parameter fir den Hardbanding-
Draht sind in Abbildung 2.1 angegeben. Anwender sollten dieses Diagramm zur Einstellung von
Brenner und Schweil3ausriistung beachten.

2.5 DRAHT-VERBRAUCHSTABELLE: Anwender sollten Tabelle 2.1 zu Rate ziehen, um die
zum Schweil3en eines bestimmten OD an Verbindern, Verschleil3polstern (center wear pad) oder
Schwerstangen benétigte Menge an Hardbanding zu ermitteln.

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

"BRENNERAUSRICHTUNG"

——-—1 719

Der Abstand "X" wird zwischen ~0,50" (12,7 mm) und ~1,500" (38,1 mm) eingestellt, abhangig vom
OD des Verbinders, des Verschlei3polsters (center wear pad) oder der Schwerstange.
Die maximale Rundlaufabweichung (total indicated run out - TIR) sollte +/- 0,015" (+/- 0,38 mm)
nicht Ubersteigen.

VERFAHREN FCAW (AUTOMATISCH)
SCHUTZGAS Siehe Verfahren in Abschnitt 3
FULLMETALL Nur Flussstahldraht
ELEKTRODENGROSSE 1/16" 1,6 mm) (oderr200Xe40 f ¢
VORWARMEN Siehe Spezielle Verfahren in Abschnitt 3
STROMART / POLARITAT Fur ALLE Dréhte DCEP (Elektrode Positiv)
DRAHTABSTAND (STICK-OUT) 1,00-1,1250 (25,4 mm bis 28,6 mm)
SPANNUNGSBEREICH 24 -30 V=

(Arnco empfiehlt die anliegende Spannung auf 27-28 V= einzustellen)
STROMSTARKEBEREICH 240 - 300 A

(Die Stromstérke ist an die gewinschte Schweil3raupenhdhe anzupassen)
SCHWINGFREQUENZ Ungeféahr 50-90 Schwingungen/Minute

Schwingungshbreite (Bogen nicht anliegend) ~0,750" (19,0 mm) bis 1,0" (25,4 mm)
Arnco empfiehlt fur die fertige Schweil3raupe eine Gesamtbreite von 1-1 / §-@8,6 mm)

SCHWEISSRAUPENUBERLAPPUNG 0,125" (3,17 mm)
(Arnco empfiehlt eine Uberlappung der SchweilRraupen von 1 / §3@7 mm)
VERGUTEN NACH DEM SCHWEISSEN OPTIONAL
ABKUHLEN NACH DEM SCHWEISSEN ABGEDECKT, IN UNBEWEGTER LUFT
ZWISCHENLAGENTEMPERATUR MAXIMAL 454° C (850° F)
Abbildung 2.1
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GESCHATZTER HARDBANDING-DRAHT VERBRAUCH

Verbinder Pfund (Ib) pro Pfund (Ib) pro Verbinder und Hardband-Breite
Durchmesser linearem Zoll 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
9" 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 2452
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 2,609 2,676
6-1/8" 0,684 0,513 0,684 1368 2,052 2,665 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 2912
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 2427 3,034 3,236
7-1/ 20 0,838 0,629 0,838 1676 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 3484 3,716
8-1/2" 0,964 0,723 0,964 1928 2,892 3,615 3,856

HINWEIS: Dies sind nur theoretische Angaben und basieren auf Auftragsraten fur
Drahtdurchmesser von 1/16" (1,6 mm) und einer Dicke von 4/32" (3,17 mm). Es ist
ratsam durch eigene Tests den tatsachlichen Verbrauch fur 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 Schweil3verfahren kénnen genutzt werden, um lhre
eigenen niedergeschriebenen Schweil3verfahren zu entwickeln. Diese Verfahren
stellen spezielle, wichtige Informationen fir das Auftragen von Arnco Hardbanding-
Drahten auf AISI 4137, 4145-HT und 1340 Stahle zur Verfigung. Die Erfahrung hat
gezeigt, dass es schwierig ist fur jede erdenkliche Anwendung ein Verfahren zu
beschreiben. Wir haben nur bekannte und bewahrte 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 néachstgelegenen Arnco-Vertreter.
Dieser wird Sie bei der Entwicklung einer Anwendung fur Ihre speziellen
Anforderungen unterstitzen. Die Verfahren auf den nachfolgenden Seiten sind
speziell fur:

AlS| 4137 STAHL VERBINDER

A Auftragen von Hardbanding auf Neue oder Gebrauchte Verbinder mit OD
GroRenvon3-1/ 8 0 -b/i 20 8 (mMmbis 215,90 mm)

A Auftragen von Hardbanding auf Gebrauchte Verbinder und _die
Einschrankungen beim Auftragen auf Andere Hardbandings

AlSI 4145-HT STAHL UND AISI 1340-HT STAHL

A Auftragen von Hardbanding auf Neue und Gebrauchte Heavy-Weight
Bohrgestange (Hevi-Wate oder Spiral-Wate), Schwerstangen und
verschiedene andere Bohrausristung

A Auftragen von Hardbanding auf Neue und Gebrauchte Heavy-Weight
Bohrgestange (Hevi-Wate oder Spiral-Wate), Schwerstangen und
verschiedene andere Bohrausristung und die Einschrdnkungen beim
Auftragen auf Andere Hardbandings

AlS|1 4137, AISI 4145-HT STAHL UND AISI 1340-HT STAHL

A Erneutes Auftragen von Hardbanding auf Neue und Gebrauchte
Bohrgestangeverbinder, Heavy-Weight Bohrgestange (Hevi-Wate oder Spiral-
Wate), Schwerstangen und verschiedene andere Bohrausristung und die
Einschrankungen 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, unabhéngig vom OD, ein Hardbanding
aufgetragen wird ist sicherzustellen, dass die notwendige Ausristung 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
Schweil3ausristung ein "Probestiick” oder einen "Probeverbinder" mit gleichem Durchmesser
sowie gleicher Dicke und Stahlsorte zu fertigen. Bedienern steht das Arbeitsblatt zum Einrichten
der Hardbanding-Ausristung (Anhang 1) in dieser Vorschrift zur Verfugung, um fir das
Hardbanding von allen VerbindergréR3en die notwendigen Gerateeinstellungen zu dokumentieren.
Diese Arbeitsblatter konnen dann zukiinftig als Referenz dienen.

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

314 Beim SchweifRen mit 100XT, 150XT und 300XT muss dem Bogen ein Schutzgas
zugefihrt werden. Arnco hat aus Erfahrung festgestellt, dass entweder reines 100% Kohlendioxid
oder ein Gasgemisch aus Argon und Kohlendioxid beim Schweil3en eingesetzt werden kann.
Diese Gasgemische sind: a) 82% Ar/18% CO, oder b) 80% Ar/20% CO, oder c) 75% Ar/75 CO,.
Andere Gasgemische von Argon und Kohlendioxid dirfen nicht eingesetzt werden, da sie
negative Auswirkungen auf das Schwei3en haben kdnnen. 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-Geraten in
Rohrlagern oder an Bohrturm-Standorten geschweil3t, sind alle nétigen Vorkehrungen zu
ergreifen, um zu verhindern, dass beim Schweillen der Gasfluss an der Dise, im
Brennergehduse, vom Bogen weg geblasen wird. Der Arnco-Draht 200XT benétigt kein
Schutzgas, da er als selbstschiitzender Draht hergestellt ist.

3.15 Der korrekte Bereich der Vorwarmtemperatur flr einen bestimmten OD eines

Verbinders, ist aus der folgenden Tabelle auszuwéhlen:

Verbinder OD Vorwdrmtemperaturbereich

3-1/ 80 381 s 4 225° F bis 275° F (107° C bis 135° C)
4-3/ 40 -1BV1 s 5 325° F bis 375° F (163° C bis 191° C)
5-1/ 20 -181 s 6 425° F bis 475° F (218° C bis 246° C)
6-3/ 80 -5IB1 s 6 500° F bis 550° F (260° C bis 288° C)
6-7/ 80 -1B¥l s 7 550° F bis 600° F (288° C bis 316° C)
7-7/ 8 0 -112' (som.3 600° F bis 650° F (316° C bis 343° C)
3-1/ 8 0 -3I81 (w/5"id.)* 550° F bis 600° F (288° C bis 316° C)

(*Die Wanddicke eines Verbinders dieser Grol3e ist sehr viel geringer als die normaler Verbinder)

Es wir ausdrucklich empfohlen die Vorwarmtemperaturen mit einem digitalen
elektronischen Pyrometer zu messen. Der Einsatz von zwei Tempstiks, je einer fur die untere und
obere Temperatur des Bereichs, ist als Mindestanforderung akzeptable. Der Maschinenbediener
muss sicherstellen, dass die gewinscht Vorwarmtemperatur kontrolliert wird. Die Erfahrung hat
gezeigt, dass UberméaRiges Vorwarmen das Schweildraupenprofil verzerren kann und
unzureichendes Vorwarmen negative Auswirkungen auf die Metallurgie der Schweil3stelle 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-Flache
eingesetzt, durfen die Tempstiks keine (bermaRigen Riickstande zuriicklassen. UberméaRige
Ruckstdnde sind vor dem Schweil3en zu entfernen. Sonst kdnnen die Ruckstdnde zu
Verunreinigungen werden, die Auswirkungen auf die Schmelzverbindung von Hardbanding und
vorbereiteter Oberflache haben.
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3.1.6 Die maximale Zwischenlagentemperatur fur alle Hardbanding-Verfahren betragt
454 C (850 F).

3.1.7 Der Maschinenbediener sollte die Hardbanding-Ausristung so einstellen, dass ein
flaches oder leicht konvexes Schweil3raupenprofil erzielt wird, wie es in Abbildung 4.3.1 dieser
Vorschrift, im Abschnitt Uberprifen des Materials nach dem SchweiRen dargestellt ist. Jede
Schweildraupe sollte die vorherige Schweil3raupe um 1/8" (~3,17 mm) Uberlappen und gleich
bleibend in den Rand der vorherigen Schweil3raupe eingreifen. Falls vom Kunden nicht anders
spezifiziert, sollte die Schweiliraupe zudem die Anforderungen an die erforderliche Hardband-
Hohe (Abmessung H) erfiillen, wie sie den Abbildungen 1.1, 1.2 und 1.3 in Abschnitt 1 dieses
Handbuchs dargestellt sind.

3.1.8 Beim Schweillen der 18° Elevatorschulter muss der Maschinenbediener
sicherstellen, dass die Schweil3raupe gleich bleibend in die Seite des Absatzes in der
Verbinderschulter eingreift. Zudem darf die Schweil3raupe die daneben liegende Elevatorschulter
nicht Uberragen, wie es in Absatz 2.1.6 dieses Handbuchs erklart ist.

3.1.9 Der Anwender muss die mit Hardbanding versehenen Verbinder langsam
Abkiihlen lassen. Um das langsame Abkihlen zu gewahrleisten, sind die Verbinder sofort in
warmeisolierte Decken oder Behalter zu packen. Bei der Verwendung von Liftern im
Werkstattbereich, ist darauf zu achten, dass deren Luftstrom, wahrend der Handhabung, dem
Einpacken und der Lagerung zur langsamen Abkihlung, nicht auf die bearbeiteten Verbinder
gerichtet ist. Das Einpacken und folgende langsame Abkihlen muss in unbewegter Luft erfolgen.
Die Decken oder Behélter missen so lange an den Enden der Verbinder verbleiben, bis die
Temperatur des Verbinders unter 66° C (150° F) abgekuhlt ist. Schleifarbeiten, egal welcher Art,
darfen erst dann durchgefiihrt werden, wenn der Verbinder auf unter 66° C (150° F) abgekuhlt 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 gewlnschte Menge an Mikrorissen beizubehalten, kann 300XT auf 300XT
oder auf 100XT und 150XT aufgetragen werden, jedoch nicht auf andere Hardbandings,
einschlieBlich Arnco 200XT.

3.1.12 GleichermalRen 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 gebrauchsfahigem Zustand ist.

3.1.13 Optional konnen 200XT oder 300XT auf AISI 4137 Verbindern nach dem
Schweil3en vergutet 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 Ausriistung 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 SchweiRausristung ein "Probestick" oder einen "Probeverbinder" gleicher
GroRRe und Stahlsorte zu fertigen. Zusatzlich sollte der Maschinenbediener das Arbeitsblatt zum
Einrichten der Hardbanding-Ausristung (Anhang 1) ausfillen, um die notwendigen
Gerateeinstellungen als zukiinftige Referenz zu dokumentieren.

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

3.24 Beim SchweifRen mit 100XT, 150XT und 300XT muss dem Bogen ein Schutzgas
zugefuhrt werden. Erfahrung hat Arnco gezeigt, dass entweder reines 100% Kohlendioxid oder
ein Gasgemisch aus Argon und Kohlendioxid beim Schwei3en eingesetzt werden kann. Diese
Gasgemische sind: a) 82% Ar/18% CO, oder b) 80% Ar/20% CO, oder c) 75% Ar/75 CO,. Andere
Gasgemische von Argon und Kohlendioxid diurfen nicht eingesetzt werden, da sie negative
Auswirkungen auf das SchweiRen haben kénnen. 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-Geraten in Rohrlagern oder an
Bohrturm-Standorten geschweif3t, sind alle ndtigen Vorkehrungen zu ergreifen, um zu verhindern,
dass beim SchweiRen der Gasfluss an der Dise, im Brennergehéuse, vom Bogen weg geblasen
wird. Der Arnco-Draht 200XT benétigt kein Schutzgas, da er als selbstschitzender Draht
hergestellt ist.

3.25 Der korrekte Bereich der Vorwarmtemperatur fur AISI 4145-HT oder AISI 1340-HT
Stahl eines bestimmten ODs, ist aus der folgenden Tabelle auszuwahlen:

Verbinder/Verschleil3polster/Schwerstange OD Vorwarmtemperaturbereich
Weniger als 4-1/2" 275° F bis 325° F (135° C bis 163° C)
4-3/ 40 -1B4 s 5 325° F bis 375° F (163° C bis 191° C)
5-1/ 20 -1B¥1 s 6 425° F bis 475° F (218° C bis 246° C)
6-3/ 80 581 s 6 525° F bis 575° F (274° C bis 302° C)
6-7/ 80 -1B¥l s 7 575° F bis 625° F (302° C bis 330° C)
7-7/ 8 0 -112' (som.3 625° 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 Grol3e ist sehr viel geringer als die normaler Verbinder)

3.2.6 Es wir ausdricklich empfohlen die Vorwadrmtemperatur mit einem digitalen
elektronischen Pyrometer zu messen. Der Einsatz von zwei Tempstiks, je einer fur die untere und
obere Temperatur des Bereichs, ist als Mindestanforderung akzeptable. Der Maschinenbediener
muss sicherstellen, dass die gewiunscht Vorwarmtemperatur kontrolliert wird. Die Erfahrung hat
gezeigt, dass UberméaRiges Vorwarmen das Schweildraupenprofil verzerren kann und
unzureichendes Vorwarmen negative Auswirkungen auf die Metallurgie der Schweil3stelle 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-Flache
eingesetzt, dirfen die Tempstiks keine bermaRigen Riickstande zuriicklassen. UberméaRige
Ruckstdnde sind vor dem Schweilen zu entfernen. Sonst konnen die Ruckstande zu
Verunreinigungen werden, die Auswirkungen auf die Schmelzverbindung von Hardbanding und
vorbereiteter Oberflache haben.
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3.2.7 Die maximale Zwischenlagentemperatur fur alle Hardbanding-Verfahren betragt
454 °C (850 °F).

3.2.8 Der Maschinenbediener sollte die Hardbanding-Ausristung so einstellen, dass ein
flaches oder leicht konvexes Schweil3raupenprofil erzielt wird, wie es in Abbildung 4.3.1, im
Abschnitt Uberprifen des Materials nach dem SchweiRen dieser Vorschrift, dargestellt ist. Jede
Schweildraupe sollte die vorherige Schweil3raupe um 1/8" (~3,17 mm) Uberlappen und gleich
bleibend in den Rand der vorherigen Schweil3raupe eingreifen. Falls vom Kunden nicht anders
spezifiziert, sollte die Schweilraupe zudem die Anforderungen an die erforderliche Hardband-
Hohe (Abmessung H) erfiillen, wie sie den Abbildungen 1.1, 1.2 und 1.3 in Abschnitt 1 dieses
Handbuchs dargestellt sind.

3.2.9 Beim Schweilen der 18° Elevatorschulter muss der Maschinenbediener
sicherstellen, dass die Schweil3raupe gleich bleibend in die Seite des Absatzes in der
Verbinderschulter eingreift. Zudem darf die Schweil3raupe die daneben liegende Elevatorschulter
nicht Gberragen, wie es in Absatz 2.1.6 dieses Handbuchs erklart ist.

3.2.10 Bei AISI 4145-HT Stahl ist ein langsames Abkihlen nach dem Auftragen des
Hardbandings von entscheidender Bedeutung. Diese Materialien werden in einer Ubergangszone
zwischen Teilen der Bohrausriistung eingesetzt, die stark unterschiedliche Wanddicken und
Bereiche mit stark konzentrierter Belastung aufweisen. Ein schnelles Abkuhlen hat gewdhnlich
katastrophale Folgen. Aus diesem Grund muss der Anwender die Abkuhlrate der mit Hardbanding
versehenen Verbinder kontrollieren. Um das langsame Abkihlen zu gewaéhrleisten, sind die
Verbinder sofort in warmeisolierte Decken oder Behélter zu packen. Bei der Verwendung von
Luftern im Werkstattbereich, ist darauf zu achten, dass deren Luftstrom, wéahrend der
Handhabung, dem Einpacken und der Lagerung zur langsamen Abkidhlung, nicht auf die
bearbeiteten Verbinder gerichtet ist. Das Einpacken und folgende langsame Abkihlen muss in
unbewegter Luft erfolgen. Die Decken oder Behélter missen so lange an den Enden der
Verbinder verbleiben, bis die Temperatur des Verbinders unter 66° C (150° F) abgekihlt ist.
Schleifarbeiten, egal welcher Art, durfen erst dann durchgefiihrt werden, wenn der Verbinder auf
unter 66° C (150° F) abgekdhlt ist.

HINWEIS: Das VerschleiBpolster (central wear pad) in der Mitte von Heavy-Weight
Bohrgestangen ist einer der kritischsten Bereiche fur das Auftragen von Hardbanding jeder Art.
Diesem Bereich ist grof3e Sorgfalt und besondere Aufmerksamkeit zu widmen, um
sicherzustellen, dass die Verfahren zum Schweillen und nach dem SchweiRen genauestens
eingehalten werden. Ein Nichtbeachten der Verfahren kann zu einem Bruch der Verbindung der
Bohrgestange fuhren.

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 gewlnschte Menge an Mikrorissen beizubehalten, kann 300XT auf 300XT
oder auf 100XT und 150XT aufgetragen werden, jedoch nicht auf andere Hardbandings,
einschlieB3lich Arnco 200XT.

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

3.2.14 Optional kann der Hardbanding-Bereich nach dem Schweil3en vergitet werden,
dies wird aber nicht gefordert. Falls der Hardbanding-Bereich vergitet werden soll, werden
folgende Parameter empfohlen:

a) Nach dem Schweien eine Warmebehandlung auf eine Temperatur von 580° C
(1075° F), +/- 10° C (50° F) fur maximal zwei (2) Stunden.
b) AnschlieRend an die Warmebehandlung nach dem Schwei3en (PWHT) langsames

Abklhlen auf Umgebungstemperatur.
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3.3 VERFAHREN ZUR ERNEUERUNG DES HARDBANDINGS

3.3.1 Allgemeine Informationen

3.3.11 Wenn Hardbanding auf gebrauchtem Bohrgesténge soweit abgenutzt ist, dass ein
erneutes Auftragen notwendig ist, muss zuerst die vorhandene Hardband-Lage gesaubert und
Uberpruft werden. Dies ist notwendig, um vor dem Auftragen einer neue Hardbanding-Lage
festzustellen, ob die vorhandene Lage noch intakt und gebrauchsfahig ist. Auf akzeptable
Hardband-Bereiche kann dann, unter Beachtung der in diesem Handbuch beschriebenen
Verfahren fur 4137, 4145HT und 1340HT Stahle, 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 konnen. Die gleichen
Tests und Erfahrungen haben aber auch gezeigt, dass einige andere Hardbandings, aber nicht
alle, nur limitierte, metallurgische Kompatibilitat mit Arnco-Produkten aufweisen. Im Verlauf der
letzten Jahre hatten Anwender jedoch Probleme mit Auftragungen, wenn eine Sorte von
Hardbanding Uber eine andere Sorte aufgetragen wurde. Die einzigen Arnco Hardband-Produkte,
die erneuert oder auf andere kompatible Arnco-Produkte aufgetragen werden kdnnen, sind:

A Arnco 100XT auf 100XT

A Arnco 150XT auf 150XT oder 100XT

A Arnco 200XT auf 200XT

A Arnco 300XT auf 300XT oder 150 XT oder 100XT

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

3.3.13 Die Eigentumer der Bohrgestdnge, sowie die Anwender, sollten aber auch
beachten, dass bei verschiedenen Ubereinander aufgetragenen Hardbanding-Drahten, 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 Vorwarmen, Auftragen und langsamem Abkuhlen), kann es zum Abblattern (spalling)
der neu aufgetragenen Lage von der vorherigen Lage kommen, sowie zum Abblattern an der
Schmelzlinie des Grundmetalls.

3.3.14 DAHER RAT ARNCO TECHNOLOGY DRINGEND DAVON AB UNGLEICHE
HARDBANDINGS DIREKT UBEREINANDER AUFZUTRAGEN. Diese Empfehlung beruht auf
der Tatsache, dass sie zwar metallurgisch kompatibel sein konnen, das vorherige Hardbanding
aber Qualitaitsméngel aufweisen kann, die zu einer Inkompatibilitdt und letztendlich zu einem
Ausfall der beiden Hardbandings fuhren kdnnen. Risse, Porositat oder andere Mangel, die im
urspriinglichen Hardbanding vorhanden sind, werden sich hdochstwahrscheinlich in die neu
aufgetragenen Lage ausbreiten. Dies ist fir Arnco-Kunden nicht akzeptabel.

3.3.1.5 Eigentimer von Bohrgestangen und Arnco Certified Applicators (zertifizierte
Anwender) sollten sich an Arnco wenden bevaor sie irgend einen Arnco Hardbanding-Draht auf ein
Hardbanding einer anderen Sorte auftragen.

3.3.2 Saubern des vorhandenen Hardband-Bereichs

3.3.21 Der Hardband-Bereich muss von jeglichem Bohrschlamm, Rost, Schmutz, Fett, Ol,
Gewindebeschichtung, Farbe usw. gesaubert werden. Mit Hilfe eines Winkelschleifers oder einer
Topfdrahtbiirste ist in der Regel eine fir das Uberprifen und SchweiRen ausreichend saubere
Oberflache zu erzielen. Um eine saubere Oberflache zu gewéhrleisten, kann es notwendig sein
den Hardband-Bereich mit Seife oder Lésungsmittel abzuwaschen, besonders beim Bohren in
Olhaltigem Schlamm.
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3.3.3 Allgemeine Uberprifung des vorhandenen Hardband-Bereichs

3.3.3.1 Es ist wichtig daran zu denken, dass Hardbanding ein einfaches Verfahren ist und
dass die Uberprifung von Hardbanding ahnlich einfach ist. Die Prufkriterien bestehen aus einer
Sicht- und Mafprufung. Prufer neigen schnell dazu die Kriterien fir Annahme oder Rickweisung
all zu kritisch anzuwenden. Prifer 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 Mallvorgaben den in dieser Vorschrift an anderer Stelle niedergelegten Richtlinien oder den
Vorgaben des Eigentiimers entsprechen. Einige Kunden haben ihre eigenen Kriterien fur die
Prifung von Hardbandings, die die Anforderungen in diesem Handbuch Ubersteigen kdénnen. In
solchen Fallen haben die Kriterien des Kunden Vorrang.

3.3.33 Bei Fragen bezlglich der Auslegung oder dem Zweck dieser Prifkriterien, sollten
Prifer oder Kunden unverziiglich Kontakt mit Arnco aufnehmen.

3.3.34 Der Hardband-Bereich ist visuell zu untersuchen, um vorhandene Rissbreiten,
Abblatterungen (Spalling), Abplatzungen (Chipping, Flaking), und Porositat zu erkennen und das
vorhandene Hardband zu identifizieren. Zuséatzlich sollten die MaRe abgenommen und
dokumentiert werden, um zu prifen, ob eine neue Hardbanding-Lage notwendig ist, um den
Anforderungen des Kunden zu entsprechen.

3.3.35 Das vorhandene Hardband muss so gut wie moglich identifiziert werden, um die
Kompatibilitat mit der neu aufzutragenden Hardbanding-Lage zu gewahrleisten. 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. Ruckverfolgungsunterlagen des
Eigentimers und/oder des Anwenders kénnen Hinweise auf das zuvor verwendete Hardbanding
geben.

3.3.3.6 Die Magnetpulverprifung, nass oder trocken, (Magnetic Particle Inspection - MPI)
oder die Eindringprifung (Liquid-Penetrant Inspection - LPI) des Hardband-Bereichs wird
ublicherweise wahrend der Uberpriifung der Gestangeenden durchgefiihrt, um nach Rissen zu
suchen, die sich vom Rand des Hardbands in das Grundmetall ausgebreitet haben. Wird die MPI
"trocken" durchgefiihrt, ist darauf zu achten eventuell vorhanden Risse, die sich in das
Grundmetall ausgebreitet haben, nicht abzudecken.

Risse, die mit dem bloRen Auge nicht sichtbar sind, aber mit einem MPI oder LPI sichtbar
werden, sind kein Grund zur Riickweisung, es sei denn, sie reichen vom Hardband bis in
das Grundmetall.
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3.34 Besondere Annahme- und Ruckweisungskriterien flr gebrauchtes/abgenutztes
Hardbanding

3.34.1 Vorhandene Risse: Risse in Schweil3raupen bereiten den Kunden die groé3ten
Sorgen.

Wenn 100XT oder 150XT korrekt aufgetragen wurde, sollten keine Risse mit bloRem 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 Rickweisungskriterien.

3.34.1.1 Kriterien fur Risse in 100XT und 150XT:

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

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 erwéhnt, sind Risse, die mit dem bloRen Auge nicht sichtbar sind, aber
mit einem MPI oder LPI sichtbar werden, kein Grund zur Rickweisung, 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 frasen

S\

Akzeptabler 150XT Hardband-Auftrag ohne frasen
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3.34.1.2 Kriterien fir Spannungsrisse in 200XT:

A) Eine Schweil3raupe ohne Spannungsrisse ist zuriickzuweisen.

B) Ri sse, die senkrecht zur Schwei Craupe
und 30 von ei nander rdenals dkzeptabdl angesehdn.a uf en, we

C) Ein umlaufender Riss in der Mitte einer einzelnen Schweil3raupe ist nicht

erwegnscht und i st zur ¢ckzuwei sen. Bei Ver
darf sich der Riss nicht weiter als Uber 45° des Verbinderumfangs erstrecken. Bei
Verbindern mit einem OD gr°Cer als 70, da

den Verbinderumfang erstrecken. Verlauft ein umlaufender Riss jedoch kreuzend
in eine benachbarte Schweil3raupe, bevor die 45°oder 30 L2 ngeisterr ei
er als akzeptabel zu betrachten.

D) Schrage Risse, die auftreten sind akzeptabel, obgleich sie senkrechte oder
umlaufende Risse kreuzen kdénnen. Manchmal sind dies Risse eine Verlangerung
von senkrechten Rissen.

E) Jeder Riss, der bruwickzwveisers daer eh Arizéicheni st ,
von zu schnellem Abkihlen des Hardbandings nach dem Auftragen sein kann.

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

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

Neue 200XT Lage mit 18° Kegel-Schweil3raupe
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