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PLIDCO® SOLE+MATES
INSTALLATION INSTRUCTIONS

Il WARNING!!

IMPROPER SELECTION OR USE OF THIS PRODUCT CAN RESULT IN
EXPLOSION, FIRE, DEATH, PERSONAL INJURY, PROPERTY DAMAGE
AND/OR HARM TO THE ENVIRONMENT.

Do not use or select a PLIDCO Sole+Mates until all aspects of the application are thoroughly analyzed.
Do not use the PLIDCO Sole+Mates until you read and understand these installation instructions. If you
have any questions, or encounter any difficulties using this product, please contact PLIDCO.

READ CAREFULLY

The person in charge of the repair must be familiar with these instructions and communicate them to all
personnel involved in the repair crew.

Safety Check List

Pipeline repairs can be made with the pipeline in operation or shutdown.

Q

Q

Read and follow these instructions carefully. Follow your company’s safety policy and applicable
codes and standards.

Whenever a PLIDCO product is modified in any form by anyone other than the Engineering and
Manufacturing Departments of The Pipe Line Development Company, the product warranty is
voided. Products that are field modified do not have the benefit of material traceability, procedural
documentation, quality inspection, and experienced workmanship that are employed by The Pipe
Line Development Company.

Verify the wall thickness and material grade of the Sole+Mates is suitable for the intended
application.

When repairing an active leak, extreme care must be taken to guard personnel. PLIDCO
Sole+Mates are not intended to be used to repair active leaks unless the leak has been mitigated
by other means such as depressurizing and flushing the pipeline. Severe injury or death could
result from the fluid contents igniting during the welding process.

During the Installation procedure, those installing the PLIDCO product must wear, at minimum,
Z87+ safety eyewear and steel toe safety footwear and proper welding gear.

If the pipeline has been shut down, re-pressurizing should be done with extreme caution. Re-
pressurizing should be accomplished slowly and steadily without surges that could vibrate the
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pipeline and fitting. Industry codes and standards are a good source of information on this subject.
Never exceed the design strength of the Sole+Mate. Personnel should not be allowed near the
repair until the seal has been proven.

Understand and verify the proper application of PLIDCO Sole+Mates. Consult the applicable
pipeline construction code prior to installation for proper selection and application. Sole+Mates
are designed to meet the requirements of US Department of Transportation Title 49 CFR 192.105,
ASME B31.4, and ASME B31.8 in conjunction with ASME PCC-2. Sole+Mates are typically used
for two applications: and non-pressure containing (Type-A) & pressure containing (Type-B).

a) Non-pressure Containing (Type-A)

Sleeve
/7 )

T

Carrier pipe

Figure 1: Type A Sleeve

Pressure Containing Type-B

End fillet wald

End fillet weld

Longitudinal weld seam
(butt weld anly.
Owverlapping side strip
nat allowead.)

Carrier pipe

Figure 2: Type B sleeves
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Type-A sleeves are designed for reinforcement and not internal pressure containment.
They are not capable of containing leaks or internal pressure. Type A Sleeves are not
welded circumferentially to the carrier pipe and are meant to be tight fitting around the
carrier pipe.

Type B sleeves are capable of containing internal pressure and have a pressure rating
greater than or equal to the pipe being repaired. They are welded circumferentially to the
carrier pipe. The longitudinal seems of the sleeve must be full-penetration buttwelds. The
ends of the sleeve must be fillet-welded to the carrier pipe. They may be used on leaking
or non-leaking defects including circumferentially oriented defects.
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4.

Verify the proper welding procedural requirements per the applicable pipeline construction code
including process, weld size, and non-destructive examination (NDE) level of welds of the prior
to installation. Most welding and construction codes apply a 0.8 joint efficiency factor unless the
longitudinal weld is 100% examined by ultrasonic examination.

For repairing a leaking defect using a Type B Sleeve, the defect area must be isolated prior to
welding. For lines with flammable contents, the sleeve must be purged with nitrogen or other
inert gas to prevent the formation of a combustible mixture under the sleeve.

Field Welding Preparations

Identify and size the location of the Sole+Mate position on the carrier pipe. The ends of the sleeve
must extend past the edge of the defect for a minimum of 2” (50mm) as shown in Figure 3. When
multiple Type B sleeves are used, the end of a Type B sleeve shall not be terminated within one-
half of a pipe diameter or 4” inches (102mm) from a girth weld, whichever is greater (see Figure 9).
The distance between two sleeves should be at least one pipe diameter. (see step 8 for options to
extend the coverage length of a single Sole+Mates.)

The pipeline should be ultrasonically tested to verify sufficient wall thickness prior to welding to
prevent burn through.

Thoroughly clean the carrier pipe surface to bare metal where the sleeve will be circumferentially
welded. The carrier pipe must be cleaned at least 1” beyond the circumferential welds. Any defects
such as gouges, dents, or other distortions in the carrier pipe that would prevent the sleeve from
fitting properly must be removed or mitigated appropriately. Grind any existing weld seams in the
carrier pipe down to the outside diameter of the carrier pipe without reducing the pipe wall thickness
to achieve proper fit.

CARRIER PIPE

EDGE OF SLEEVE

REPAIR SLEEVE
DEFECT

% %
= 2.00" r=—
" 1.00"
1.00
MINIMUM MINIMUM
—— . CLEAN
CLEAN AREA
AREA

Figure 3

It can be helpful to tac-weld the backing strips onto the bottom half of both longitudinal weld bevels
of the sleeve as shown in Figure 4. Position the backing strip with approximately half of the backing
strip above the bevel.
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BACKING
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Figure 4

5. Position the bottom half of the Sole+Mates underneath the pipe.
CARRIER PIPE

BACKING
STRIP

SOLE+MATE

Figure 5

6. Guide the top half over the pipe and around the backing strips. Guide shims, as shown in Figure 6,
or other tools such as screwdrivers or prybars may help guide the top half over the backing strips.

CARRIER PIPE

Figure 6
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Align the top half to the bottom half maintaining an equal gap on both sides of the sleeve while the
sleeve halves are drawn together as shown in Figure 7. Achieve a tight and uniform fit by utilizing
various ratchet straps, chain clamps with jackscrew, or hydraulic rams. Gap blocks or shims, as
shown in Figure 8 can be used to help maintain an equal longitudinal weld gap while the fitting is

pulled together. These must be removed prior to completing welding.

CARRIER PIPE

TGP
j

BACKING STRIP

EQUAL SPACING
PER WELD PROCEDURE

+

BOTTOM

GAP

BLOCK

Figure 7

Figure 8

Multiple Sole+Mates can be used together to cover longer distances than the maximum length that
a single Sole+Mates can be manufactured to. This can be accomplished in two ways:

a. Make continuous by butt-welding them together.

Note: Special NDE and/or weld procedures may apply.

b. Sole+Mates can be joined together by welding a bridging sleeve across sleeves as shown

in Figure 9.

Note: Doing this alleviates the internal spacing requirement that the distance between two
sleeves must be one pipe diameter apart.

CARRIER PIPE

TYPE B SLEEVE

BRIDGING SLEEVE

TYPE B SLEEVE

GIRTH WELD
4
‘\‘

4.00"
OR1/2 ==
PIPE DIAMETER

Figure 9
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Field Welding Instructions

Il WARNING!!

Failure to follow field welding instructions could result in explosion, fire, death, personal injury, property
damage and/or harm to the environment.

All aspects for in-service welding of Type A & B sleeve circumferential and full penetration
longitudinal seams are not addressed by this document. ASME PCC-2, APl 1104 Appendix B,
ASME Section IX, PRCI L52047 and other industry information pertaining to in-service welding
must be considered when planning in-service welding.

Reducing the carrier piping or pipeline operating pressure, and maintaining flow, while the sleeve is being
welded is recommended. The piping or pipelines may be taken out of service to make the repair;
however, burn-through must be considered. Recommended pressure during sleeve installation for piping
or pipelines is between 50% to 80% of operating pressure.

Welders and weld procedures should be qualified in accordance with API Standard 1104, Welding of
Pipelines and Related Facilities, Appendix B, In-Service Welding, or the applicable construction code
requirements. At a minimum, qualification of the welding process shall take into account:

a) The potential for hydrogen-induced cracking in the heat-affected zone because of
accelerated cooling rate and of hydrogen in the weld environment

b) The risk of forming an unacceptably hard heat-affected zone due to base metal chemistry
of the sleeve and pipe materials.

c) Possible burn-through of the pipe

PLIDCO strongly recommends the use of a low hydrogen welding process such as GMAW or SMAW
using low hydrogen electrodes (E-XX18) because of their high resistance to moisture pick-up and
hydrogen cracking. SMAW electrodes must be absolutely dry.

Weld material that meets or exceeds the tensile strength of the Sole+Mates or the pipe, whichever is
greater, must be used.

It is very important that the field welding procedure closely follows the essential variables of the qualified
procedure so that the quality of the field weld is represented by the mechanical tests performed for the
procedure qualification.

Welding Sequence

1. Weld the longitudinal joints first. It can assist in pulling the two halves of the sleeve tightly around
the pipe. Verify that the carbon steel backing strips are fully behind each longitudinal joint prior to
welding, tac-weld if necessary. Start the root and the next two subsequent filler passes at the
center and progress toward the end of the sleeves. Stringer beads are recommended. Stagger
all starts and stops.

2. For Type B sleeves, after the longitudinal weld seam is completely welded, weld the
circumferential ends to the pipe with fillet welds. The fillet weld size requirements are detailed in
Figure 10. Carefully control the size and shape of the circumferential fillet welds. Strive for a
concave faced fillet weld, with streamlined blending into both members; avoid notches and
undercuts. The smoother and more streamlined the weld, the greater the resistance to fatigue
failure. The worst possible shape would be a heavy reinforced convex weld with an undercut.
Improper weld shape can lead to rapid fatigue failure, which can cause leakage, rupture, or an
explosion.
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Chamfer/taper 45 deg. min

Solemate i

* 1.0tn + gap to 1.4 tn +gap

Nominal pipe wall thickness = tn

B

Gap

1.0in+ gap to 1.4 tn + gap — ==

Figure 10

To avoid severe thermal strains and produce a ductile circumferential weld, some companies use an
overlapping back-stepping procedure. Even though the general weld progression may be from right to
left, short bead segments, 4 to 8 inches (10 cm to 20 cm) long, are deposited left to right, overlapping
half the previous welded bead. Another procedure used for the circumferential weld is buttering or
surfacing of the pipe with weld metal prior to welding the fillet root pass.

Non-Destructive Examination

It is important to follow ASME, construction codes, and any internal NDE requirements. Most codes
require the longitudinal weld seem to be 100% ultrasonically tested in-order to utilize the full strength of
the sleeve.

Longitudinal weld seams and circumferential fillet welds should be examined during welding to verify
proper fit-up, weld penetration, and fusion by a certified welding inspector.

At a minimum, all longitudinal weld seems should be examined using ultrasonic testing techniques.
Magnetic particle examination or dye penetrant testing should be performed on all completed fillet welds
in accordance with ASME Section V with acceptance criteria in accordance with the applicable code of
construction or post-construction code. Where there is the potential for hydrogen induced cracking or
delayed weld cracking, testing should be performed 24 hours after welding has been completed.
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Re-Pressurizing

If the pipeline has been shut down, re-pressurizing should be done with extreme caution. Re-pressurizing
should be accomplished slowly and steadily without surges that could vibrate the pipeline or produce a
sudden impact load. Industry codes and standards are a good source of information on this subject.
Except for testing purposes, do not exceed the design pressure of the PLIDCO fitting. PLIDCO
recommends following APl Recommended Practice 2201, Procedures for Welding or Hot Tapping on
Equipment in Service, Section 6.5. The test pressure should be at least equal to operating pressure of
the line or vessel, but not to exceed internal pressure by 10%. This is meant to avoid possible internal
collapse of the pipe or vessel wall. However, if prevailing conditions could cause collapse of the pipe or
pressure walls, the test pressure may be reduced. (See API Standard 510 Section 5.8 for pressure
testing precautions.) Personnel should not be allowed near the repair until the seal has been proven.

Storage Instructions

PLIDCO Sole+Mates should be stored in a dry environment to prevent the unpainted surfaces from
rusting.

Traceability

PLIDCO Sole+Mates, as with most PLIDCO products, have a unique serial number by which the fitting
is fully traceable.
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PLIDCO

The Pipe Line Development Company
11792 Alameda Drive ¢ Strongsville, Ohio 44149
Teléfono: (440) 871-5700 « Fax: (440) 871-9577
Llamada gratuita: 1-800-848-3333
web: www.plidco.com ¢ correo electrénico: pipeline@plidco.com

CAMISA DE REFUERZO "PLIDCO® SOLE+MATES"
INSTRUCCIONES DE INSTALACION

I' iADVERTENCIA!

LA SELECCION O USO INCORRECTOS DE ESTE PRODUCTO PUEDEN
RESULTAR EN UNA EXPLOSION, INCENDIO, MUERTE, LESIONES
PERSONALES, DANOS MATERIALES Y/O DANOS AL MEDIO AMBIENTE.

No utilice ni seleccione una camisa de refuerzo "PLIDCO Sole+Mates" hasta en tanto no haya analizado
a fondo todos los aspectos de la aplicacidon. No utilice la camisa de refuerzo "PLIDCO Sole+Mates" hasta
tanto no haya leido y comprendido estas instrucciones de instalacion. Si tuviese cualquier pregunta o
dificultades para utilizar este producto, comuniquese con PLIDCO.

LEER CUIDADOSAMENTE

La persona a cargo de la reparacion debe estar familiarizada con estas instrucciones y debe
comunicarselas a todo el personal involucrado en la cuadrilla de reparacion.

Lista de verificacion de seguridad

Las reparaciones de la tuberia se pueden hacer con la tuberia en servicio, o fuera de servicio.

Q

Q

Lea y siga estas instrucciones cuidadosamente. Siga la politica de seguridad de su empresa y
los cédigos y normas aplicables.

Cada vez que un producto PLIDCO se modifica de cualquier manera por parte de alguien que no
sea el Departamento de Ingenieria y Fabricacion de The Pipe Line Development Company, la
garantia del producto quedara anulada. Los productos que se modifican en el campo no tienen el
beneficio de la trazabilidad de los materiales, la documentacion de los procedimientos, la
inspecciéon de la calidad y la mano de obra experimentada que emplea The Pipe Line
Development Company.

Verifique que el grosor de la pared y la calidad del material de la camisa de refuerzo "Sole+Mates"
sea adecuado para la aplicacion prevista.

Al reparar una fuga activa, se debe tener sumo cuidado de proteger al personal. Las camisas de
refuerzo "PLIDCO Sole+Mates" no estan disefiadas para reparar fugas activas a menos que la
fuga se haya mitigado por otros medios, como la despresurizacién y el vaciado de la tuberia. Se
pueden producir lesiones graves o la muerte a partir del contenido de liquido inflamable durante
el proceso de soldadura.

Durante el procedimiento de Instalacion, quienes instalen el producto PLIDCO deben usar, como
minimo, lentes de seguridad Z87+ y calzado de seguridad con punta de acero.
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Si la tuberia se ha sacado de operacion, se debe represurizar con extrema precaucion. La
represurizacion se debe realizar de manera lenta y constante, sin cambios bruscos de presion,
que puedan hacer vibrar la tuberia o el accesorio. Los codigos y normas de la industria son una
buena fuente de informacion sobre este tema. Nunca exceda la resistencia de disefio de las
camisas de refuerzo "Sole+Mates". No se debe permitir que el personal se acerque a la
reparacion hasta que se haya probado el sello.

Comprenda las camisas de refuerzo "PLIDCO Sole+Mates" y verifique que la aplicacion de estas
sea correcta. Consulte el codigo de construccién aplicable para la tuberia antes de la instalacién
para asegurar la correcta seleccion y aplicacion. Las camisas de refuerzo "Sole+Mates" estan
disefiadas para cumplir con los requisitos del Titulo 49 CFR 192.105 del Departamento de
Transporte de EE. UU., ASME B31.4 y ASME B31.8 junto con ASME PCC-2. Las camisas de
refuerzo "Sole+Mates" se utilizan generalmente para dos aplicaciones: sin contencion de presion
(Tipo-A) y contencién de presion (Tipo-B).
a) Sin contencién de presion (Tipo-A)
Las camisas tipo A estan disefiadas para usar como refuerzo y no como contencion de la
presion interna. No tienen capacidad para contener fugas ni presion interna. Las camisas

tipo A no estan soldadas circunferencialmente al tubo portador, y estan disefiadas para
ajustarse apretadamente alrededor del tubo portador.

Camisa =3 7////// \\\
N << \
/,:_/:\\ \ ‘
e I \‘ /
— RAY ;
. N\ /
/A\ \ ‘ P
| ‘ -
y \ o ]
/ \ ’ \ // " e
// \;\ / \,\/’,
‘( 4 // S = \\
\ /l W \__ Costura de soldadura
\ P B longitudinal
N\ FrE
- i
“— Tubo portador

Figura 1: Camisa tipo A
b) Tipo B de contencion de presion

Las camisas de tipo B son capaces de contener la presion interna y tienen una presion
nominal superior o igual a la del tubo que se repara. Se sueldan circunferencialmente al
tubo portador. Las costuras longitudinales de la camisa deben ser soldaduras a tope de
penetracion completa. Los extremos de la camisa se debe soldar al tubo portador con
soldaduras de filete. Pueden usarse en defectos con o sin fugas, incluyendo los defectos
orientados circunferencialmente.
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filete en el
extremo

Soldadura de / |

Costura de soldadura
longitudinal (Solo
soldadura a tope. No
se permiten una tira
lateral solapada).
Tubo portador

Figura 2: Camisas tipo B

Antes de proceder a la instalacién, verifique que se cumplan los requisitos apropiados para el
procedimiento de soldadura segun el codigo de construccion aplicable para tuberias, incluido el
proceso, el tamano de la soldadura y el nivel de examinacion no destructiva (NDE) de la
soldadura. La mayoria de los cddigos de soldadura y construccion aplican un factor de
eficiencia de la junta de 0.8 a menos que la soldadura longitudinal sea examinada al 100%
mediante una examinacién ultrasoénica.

Para reparar un defecto por una fuga con una camisa Tipo B, se debe aislar el area del defecto
antes de soldar. En el caso de lineas con contenido inflamable, |la camisa debera purgarse con
nitrdgeno u otro gas inerte para evitar la formacién de una mezcla combustible por debajo de

la camisa.

Preparativos para la soldadura de campo

Identifique y dimensione la ubicacion de la posicion de la camisa de refuerzo "Sole+Mate" en el
tubo portador. Los extremos de la camisa se deben extender por lo menos 2" (50 mm) mas alla del
borde del defecto, tal como se muestra en la Figura 3. Cuando se utilicen multiples camisas Tipo
B, el extremo de una camisa de Tipo B no debe terminar a menos de la mitad de un diametro del
tubo, o a 4" pulgadas (102 mm) de una soldadura circunferencial, lo que sea mayor (consulte la
Figura 9). La distancia entre dos camisas debe ser de al menos un diametro del tubo. (Consulte el
paso 8 para conocer las opciones para extender la longitud de la cobertura de una sola camisa de
refuerzo "Sole+Mates").

La tuberia se debe probar ultrasénicamente para verificar que el espesor de la pared sea suficiente
antes de proceder a soldar para evitar quemaduras que calen.

Limpie a fondo la superficie del tubo portador hasta dejarla a metal desnudo en el lugar donde la
camisa sera soldada circunferencialmente. La tuberia portadora debe limpiarse al menos 1" mas
alld de las soldaduras circunferenciales. Se debe eliminar o mitigar apropiadamente cualquier
defecto como muescas, melladuras u otras distorsiones en el tubo portador, que impida que la
camisa se ajuste correctamente. Para lograr un ajuste apropiado, esmerile cualquier costura de
soldadura existente en el tubo portador a tope con el diametro exterior del tubo portador, pero sin
reducir el grosor de la pared del tubo.
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4.

5.

TUBO PORTADOR

BORDE DE LA CAMISA

DEFECTO

——— CAMISA DE
REPARACION

% i
= 200" -
AREA LIMPIA AREA LIMPIA
DE 1.00" DE 1.00"
= e MINIMO MINIMO =

Figura 3

Podria ser util soldar con puntos las tiras de respaldo a la mitad inferior de ambos chaflanes de la
soldadura longitudinal de la camisa como se muestra en la Figura 4. Coloque la tira de respaldo
con aproximadamente la mitad de ella encima del chaflan.

/

SOLE+MATE ———

S TIRA DE

RESPALDO

PUNTOS

Figura 4

Coloque la mitad inferior de la camisa de refuerzo "Sole+Mates" debajo del tubo.
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6.

// TUBO PORTADOR

TIRA DE
RESPALDO

Figura 5

Guie la mitad superior sobre el tubo y alrededor de las tiras de respaldo. Las calzas-guia, como se
muestra en la Figura 6, u otras herramientas como destornilladores o patas de cabra, pueden
ayudar a guiar la mitad superior sobre las tiras de respaldo.

TUBO PORTADOR 4\

PARTE SUPERIOR N\
N

CALZA-
GUIA

PARTE —
INFERIOR \

Figura 6

Alinee la mitad superior con la mitad inferior manteniendo una separacion igual en ambos lados de
la camisa, mientras las mitades de la camisa se juntan como se muestra en la Figura 7. Logre un
ajuste apretado y uniforme utilizando varias correas de trinquete o matraca, abrazaderas de cadena
con tornillo de apriete o prensas hidraulicas. Se pueden usar bloques de separacion o calzas, como
se muestra en la Figura 8, para ayudar a mantener un espacio igual a la soldadura longitudinal
mientras se junta el accesorio. Estos se deben retirar antes de completar la soldadura.
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PARTE SUPERIOR 4\ \
AN BLOQUE
TIRA DE RESPALDO
AN DE
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PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA L CION

PARTE INFERIOR J

Figura 7 Figura 8

8. Se pueden usar multiples camisas de refuerzo "Sole+Mates" juntas para cubrir distancias mas
largas que la longitud maxima a la que se puede fabricar una sola camisa de refuerzo "Sole+Mates".
Esto se puede hacer de dos formas:

a. Hacerlas continuas, soldandolas a tope entre si.

Nota: Se podrian aplicar procedimientos especiales de soldadura y/o ensayos no
destructivos.

b. Las camisas de refuerzo "Sole+Mates" se pueden unir soldando una camisa puente a
través de las camisas como se muestra en la Figura 9.

Nota: Hacer esto alivia el requisito de espaciado interno que requiere que la distancia de
separacién entre dos camisas debe ser de un diametro de tubo.

TUBO
PORTADOR

TIPO DE CAMISA

CAMISA PUENTE CAMISA TIPO B

SOLDADURA
CIRCUNFERENCIAL

Z
|

|
4.00" O 1/2
DIAMETRO DE = ==
TUBO )

Figura 9
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Instrucciones para la soldadura de campo

iiADVERTENCIA!!

Si no se siguen las instrucciones para la soldadura de campo, se podrian producir explosiones,
incendios, muertes, lesiones personales, dafos materiales y/o dafos al medio ambiente.

En este documento, no se abordan todos los aspectos relacionados con las soldaduras en
servicio de las costuras longitudinales de penetracién completa y circunferenciales de las
camisas tipo A y B. Al planificar la soldadura en servicio se deben considerar ASME PCC-2, API
1104 Apéndice B, ASME Seccién IX, PRCI L52047 y demas informacion de la industria relacionada
con las soldaduras en servicio.

Se recomienda que, al soldar la camisa, se reduzca la presion de operacion de la tuberia portadora y se
mantenga el flujo. Las tuberias o los ductos pueden retirarse del servicio para realizar la reparacion; sin
embargo, debera considerarse la posibilidad de quemaduras que calen. La presion recomendada
durante la instalacion de la camisa en tuberias o ductos es de entre el 50% al 80% de la presién
de operacion.

Los soldadores y procedimientos de soldadura deben ser calificados de acuerdo con la norma API 1104,
Soldadura de tuberias e instalaciones relacionadas, Apéndice B, Soldadura en servicio o los requisitos
de los cbdigos de construccion aplicables. Como minimo, la calificacion del proceso de soldadura debera
tener en cuenta lo siguiente:

a) La posibilidad de grietas inducidas por hidrogeno en la zona afectada por el calor como
resultado de la velocidad acelerada de enfriamiento y del hidrogeno en el ambiente
de soldadura.

b) Elriesgo de formar una zona inaceptablemente dura a causa del calor y debido a la quimica
del metal base de los materiales de la camisa y del tubo.

c) La posible formacién de quemaduras que calen el tubo.

PLIDCO recomienda enfaticamente el uso de un proceso de soldadura baja en hidrégeno como GMAW
o SMAW, utilizando electrodos de bajo hidrégeno (E-XX18) debido a su alta resistencia tanto a la
absorcién de humedad como al agrietamiento a causa del hidrégeno. Los electrodos de soldadura
SMAW deben estar absolutamente secos.

Se deberan utilizar materiales de soldadura que cumplan o excedan la resistencia a la traccién de la
camisa de refuerzo "Sole+Mates" o del tubo, la que sea mayor.

Es muy importante que el procedimiento de soldadura de campo siga de cerca las variables esenciales
del procedimiento calificado, de manera que la calidad de la soldadura de campo esté representada por
las pruebas mecanicas realizadas para la calificacién del procedimiento.

Secuencia de la soldadura

1. Suelde las uniones longitudinales primero. Ello puede ayudar a jalar las dos mitades de la camisa
firmemente alrededor del tubo. Verifique que las tiras de respaldo de acero al carbono estén
completamente detras de cada union longitudinal antes de soldar; realice una soldadura de
puntos si fuese necesario. Comience la raiz y las siguientes dos pasadas de relleno posteriores
en el centro y avance hacia el extremo de las camisas. Se recomienda la aplicacién de cordones
rectos. Escalone todos los arranques y paradas.

2. Paralas camisas tipo B, después de que la costura de soldadura longitudinal esté completamente
soldada, suelde los extremos circunferenciales al tubo con soldaduras de filete. Los requisitos del
tamano de las soldaduras de filete se detallan en la Figura 10. Controle con cuidado el tamafio y
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la forma de las soldaduras de filete circunferenciales. Haga el esfuerzo de obtener una soldadura
de filete de cara céncava, con un alisado perfilado dentro de ambos miembros; evite las muescas
y las socavaduras. Cuanto mas lisa y perfilada sea la soldadura, mayor sera la resistencia a la
falla por fatiga. La peor forma posible seria una soldadura convexa reforzada y pesada con una
socavadura. Una forma incorrecta de la soldadura puede conducir a una rapida falla por fatiga y
causar fugas, roturas o una explosion.

Chaflan/ahusamiento 45 grados min. | j\\\
&1
; 1.0 tn + separacion a 1.5 tn + separacion
Espesor nominal de la pared del tubo = tn
L Separaci
1.0 tn + separacion a 1.4 tn + separacion | —~=————=—

Figura 10

Para evitar tensiones térmicas severas y producir una soldadura circunferencial ductil, algunas
compafias utilizan un procedimiento de retroceso superpuesto. Aunque la progresiéon general de la
soldadura puede ser de derecha a izquierda, los segmentos cortos de cordén, de 4 a 8 pulgadas (10 cm
a 20 cm) de largo, se depositan de izquierda a derecha, superponiendo la mitad del cordén soldado
anterior. Otro procedimiento utilizado para la soldadura circunferencial es untar o revestir el tubo con
metal de soldadura antes de soldar el paso de raiz tipo filete.

Examinacion no destructiva

Es importante seguir los codigos ASME y de construccién y cualquier requisito interno respecto a los ensayos
no destructivos. La mayoria de los codigos requieren que las costuras con soldaduras longitudinales sean
probadas ultrasénicamente al 100% de tal manera que se utilice la resistencia total de la camisa.

Un inspector certificado de soldadura debe examinar las costuras con soldaduras longitudinales y las
soldaduras de filete circunferenciales durante la soldadura para verificar el ajuste adecuado, la penetracion de
la soldadura y la fusion.

Como minimo, todas las costuras con soldadura longitudinal se deben examinar utilizando técnicas de prueba
ultrasoénicas. La examinacion con particulas magnéticas o las pruebas con tinte penetrante se deben llevar a
cabo en todas las soldaduras de filete realizadas de acuerdo con la Seccion V de ASME, con criterios de
aceptacion de acuerdo con el cédigo de construccion aplicable o el codigo post-construccion. Donde exista la
posibilidad de grietas inducidas por hidrégeno o grietas de soldadura retardadas, las pruebas deben realizarse
24 horas después de que se haya completado la soldadura.
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Represurizacién

Si la tuberia se ha sacado de operacién, se debe represurizar con extrema precaucion. La
represurizacion debe realizarse de manera lenta y constante, sin cambios bruscos que puedan hacer
vibrar la tuberia o producir una carga de impacto repentina. Los cddigos y normas de la industria son
una buena fuente de informacion sobre este tema. Excepto para fines de pruebas, no exceda la presion
de disefio del accesorio PLIDCO. PLIDCO aconseja seguir la practica recomendada APl 2201,
"Procedimientos para la soldadura o derivacién en carga de equipos en servicio", Seccion 6.5. La presion
de prueba debe ser al menos igual a la presion de operacion de la linea o recipiente, pero no debe
exceder la presion interna en un 10%. La razén de esto es evitar un posible colapso interno del tubo o
la pared del recipiente. Sin embargo, si las condiciones prevalecientes pudiesen causar el colapso del
tubo o las paredes de presion, la presion de prueba puede reducirse. (Para las precauciones para las
pruebas de presion, consulte la norma APl 510, Seccién 5.8). No se debe permitir que el personal se
acerque a la reparacion hasta que se haya probado el sello.

Instrucciones de almacenamiento

Las camisas de refuerzo "PLIDCO Sole+Mates" deben almacenarse en un ambiente seco para evitar
gue se oxiden las superficies sin pintar.

Trazabilidad

Las camisas de refuerzo "PLIDCO Sole+Mates", como la mayoria de los productos PLIDCO, tienen un
numero de serie Unico mediante el cual el accesorio es completamente trazable.
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