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PLIDCO® WELD+CAP
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 Weld+Cap until all aspects of the application are thoroughly analyzed.
Do not use the PLIDCO Weld+Cap 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.
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Safety Check List

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 the material traceability,
procedural documentation, quality inspection and experienced workmanship that are employed
by The Pipe Line Development Company.

Observe the Maximum Allowable Operating Pressure (MAOP) and temperature on the label of the
PLIDCO product. Do not exceed the MAOP or temperature as indicated on the unit.

When repairing an active leak, extreme care must be taken to guard personnel. Severe injury or
death could result.

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
pipeline and fitting. 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 product. Personnel
should not be allowed near the repair until the seal has been proven.
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Installation

Standard PLIDCO Weld+Caps are designed to be used in conjunction with PLIDCO Smith+Clamps. The
ends are contoured to fit around the draw band of the Smith+Clamp. The following installation
instructions are written with that in mind. However, PLIDCO Weld+Caps can be fabricated to cover
vents, valves, or other various pipeline components or anomalies.

1. It is recommended to wait at least 1 hour after installing the Smith+Clamp prior to installing the
Weld+Cap. This is to allow for any relaxation of the seals and hardware. Re-torque the
Smith+Clamp force screw and draw bolts prior to starting to weld the Weld+Cap especially if a large
amount of time has passed.

2. Remove the pipe plug from the PLIDCO Weld+Cap before welding. This eliminates pressure build-
up inside the Weld+Cap while welding. (See Figure 1)

PIPE PLUG_

/WELD+CAP

/SMITH+CLAMP
/

Figure 1

3. Align the Weld+Cap over the PLIDCO Smith+Clamp. The Weld+Cap is contoured to fit over the
band and provide an equal weld gap (see Figure 2).

CONTOUR FOR SMITH+CLAMP
DRAW BAND

Figure 2
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Mark or scribe the area where Weld+Cap will be welded to the pipe.

5.  Remove all coatings, rust, and scale from the pipe surface where the Weld+Cap will be welded to
the pipe.

6. Tac-weld the Weld+Cap to the pipe line with a 1/16”-1/8” root gap as shown in figure 3.

1/16"-1/8" GAP

Figure 3

7. Weld the Weld+Cap to the draw band and the pipe by filling up approximately half the groove all the
way around the Weld+Cap as shown in Figure 4.

WELD HALF THE
GROOVE ALL
AROUND ~_

Figure 4

8. Notch and break the draw band near the weld using a chisel or cut off with a grinder as shown in
Figure 5. Discard the drawband.
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Figure 5

9. To complete, weld the draw band to the pipe at the break and continue the bevel weld all around
the weld cap and add approximately 4" (6.4mm) fillet weld reinforcement.

Figure 6

10. After welding completely, the PLIDCO Weld+Cap can be pressure tested through the vent hole to
verify a leak free joint. See the section on Re-Pressurizing and Field Testing.

11. Insert the pipe plug in the vent hole and seal weld if required.

Re-Pressurizing and Field Testing

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. The PLIDCO
fitting is designed to be tested up to 1% times its design pressure. However, 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.
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Field Welding Considerations

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 PLIDCO Weld+Caps are not addressed by this document.
ASME PCC-2, APl 1104 Appendix B, ASME Section IX, PRCI L52047, PRCI Hot Tap® Model, and
other industry information pertaining to in-service welding must be considered when planning
in-service welding. Refer to IP-019, Welding Considerations for additional information.

It is recommended that the pipeline should be full and under flow.

Welders and weld procedures should be qualified in accordance with API Standard 1104, Welding of
Pipelines and Related Facilities, Appendix B, In-Service Welding. 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.

Use weld material with equal or greater tensile strength than the pipe. 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 with attendant serious consequences.

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

PLIDCO does not recommend the use of thermal blankets for pre-heating. Thermal blankets can
generate hot spots and reduce the ability of the PLIDCO Weld+Cap to dissipate welding heat in the
vicinity of the seal cone of the Smith+Clamp. We recommend a small torch, such as a cutting torch,
being careful not to aim the flame directly into the gap between the PLIDCO Weld+Cap and the pipe
towards the seal cone. The flame from a preheat torch is helpful in burning off oils and other
contaminates. Do not use a large torch, commonly called a rosebud, because of the difficulty controlling
the size of the area being preheated.

Monitor the heat generated by welding or preheating, by using temperature crayons or probe
thermometers. If the heat generated approaches the temperature limit of the seal cone material of the
Smith+Clamp, which is indicated on the label, welding should be paused or sequenced to another part
of the fitting so that the affected area has a chance to cool.

| Recommended Inspection Schedule |

1. After the pipeline is re-pressurized and field tested (see Re-Pressurizing and Field Testing for
precautions), PLIDCO recommends performing a Magnetic particle Inspection for welds
approximately 24 hours after welding.

2. The fitting should be identified and included in the existing pipeline inspection schedule to check for
visible signs of leakage, general wear, or corrosion.

3. Note: In lieu of periodic physical inspection, a pressure monitoring system of the pipeline is an
acceptable alternative.
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Capuchon soldable "PLIDCO® WELD+CAP"
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 un capuchén soldable "PLIDCO Weld+Cap" hasta tanto todos los aspectos de la
aplicacion no sean analizados a fondo. No utilice el capuchdn soldable "PLIDCO Weld+Cap" 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

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

Q 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
inspeccion de la calidad y la mano de obra experimentada que emplea The Pipe Line
Development Company.

Q Observe la presion y la temperatura de operacion maxima admisible indicadas en la etiqueta del
producto PLIDCO. No exceda la presion y temperatura de funcionamiento maximas permitidas
(MAOP) indicadas en la unidad.

Q Al reparar una fuga activa, se debe tener sumo cuidado de proteger al personal. Se pueden
causar lesiones graves o la muerte.

Q 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.

Q Si la tuberia se ha sacado de operacién, 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
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buena fuente de informacion sobre este tema. Excepto para fines de pruebas, no exceda la
presion de disefio del producto PLIDCO. No se debe permitir que el personal se acerque a la
reparacion hasta que se haya probado el sello.

Instalacion

Los capuchones soldables "PLIDCO Weld+Cap" estan disefiados para ser utilizados en conjunto con
las abrazaderas "PLIDCO Smith+Clamp". Los extremos estan moldeados para que encajen alrededor
de la banda de tension de las abrazaderas "Smith+Clamp". Las siguientes instrucciones de instalacion
estan escritas teniendo eso en cuenta. Sin embargo, los capuchones soldables "PLIDCO Weld+Cap"
puede fabricarse para cubrir orificios de venteo, valvulas u otros componentes o anomalias de la tuberia.

1. Antes de instalar el capuchén soldable "Weld+Cap", se recomienda esperar al menos 1 hora
después de instalar la abrazadera "Smith+Cap". Esto es con el fin de permitir la relajacidon de los
sellos y de la tornilleria. Vuelva a apretar el tornillo de fuerza y los pernos de traccién de la
abrazadera "Smith+Clamp" antes de empezar a soldar el capuchén soldable Weld+Cap,
especialmente si ha pasado mucho tiempo.

2. Retire el tapén macho del capuchoén soldable "PLIDCO Weld+Cap" antes de soldar. Esto elimina
la acumulacion de presién dentro del capuchon soldable "Weld+Cap" mientras se suelda. (Consulte
la Figura 1)

TAPON MACHO i

~ CAPUCHON
SOLDABLE
WELD+CAP

, ABRAZADERA
/" SMITH+CLAMP

Figura 1

3. Alinee el capuchoén soldable "Weld+Cap" sobre la abrazadera "PLIDCO Smith+Clamp". El
capuchodn soldable "Weld+Cap" estda moldeado para que encaje sobre la banda y proporcione un
espacio de soldadura igual (consulte la Figura 2).
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MOLDEO PARA LA BANDA DE
' TENSION DE LA ABRAZADERA
SMITH+CLAMP

Figura 2
Marque o trace el area donde se soldara el capuchoén soldable "Weld+Cap" al tubo.

5. Elimine todo recubrimiento, 6xido e incrustacion de la superficie del tubo donde se soldara el
capuchon soldable Weld+Cap con el tubo.

6. Suelde con puntos el capuchon soldable "Weld+Cap" a la tuberia con una separacion de la raiz de
1/16"-1/8" como se muestra en la Figura 3.

SEPARACION DE 1/16"-1/18"

Figura 3

7. Suelde el capuchdn soldable "Weld+Cap" a la banda de tension y al tubo llenando
aproximadamente la mitad de la ranura en todo alrededor del capuchoén soldable "Weld+Cap" como
se muestra en la Figura 4.
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8.

9.

10.

11.

SUELDE LA
MITAD DE LA

RANURA TODO [
ALREDEDOR %

\\\\\\\\\\\\\

Figura 4

Haga una muesca y rompa la banda de tensién cerca de la soldadura valiéndose de un cincel o
cortela con un esmeril como se muestra en la Figura 5. Deseche la abrazadera metalica.

Figura 5

Para completar, suelde la banda de tension al tubo en el punto la rotura, continte con la soldadura

en chaflan alrededor del capuchén soldable y agregue aproximadamente 4" (6.4 mm) de soldadura
de filete de refuerzo.

Figura 6

Después de soldar completamente, se puede le realizar una prueba de presion al capuchén
soldable "PLIDCO Weld+Cap" a través del orificio de venteo para verificar que no haya fugas en la
unién. Consulte la seccidn sobre Represurizacion y pruebas de campo.

De requerirse, inserte el tapon macho en el orificio de venteo y selle la soldadura.
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Pagina 4 de 6 Revision 2



Represurizacion y pruebas de campo

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 presién de disefio del accesorio PLIDCO. El accesorio
PLIDCO esta disefiado para ser probado hasta 12 veces su presion de disefio. Sin embargo, PLIDCO
recomienda seguir la practica recomendada API 2201, "Procedimientos para la soldadura o
perforaciones en vivo en equipos en servicio", Seccion 6.5. La presidon 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 razon 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 presién de prueba puede reducirse. (Para las precauciones para las pruebas de presion,
consulte la norma API 510, Seccion 5.8). No se debe permitir que el personal se acerque a la reparacion
hasta que se haya probado el sello.

Consideraciones respecto a la soldadura de campo

iiADVERTENCIA!

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

Este documento no aborda todos los aspectos para la soldadura en servicio de los capuchones
soldables "PLIDCO Weld+Caps". Al planificar la soldadura en servicio, se deben considerar
ASME PCC-2, APl 1104 Apéndice B, ASME Seccion IX, PRCI L52047, Modelo PRCI Hot Tap®, y
demas informacion de la industria relacionada con las soldaduras en servicio. Para mas
informacién, consulte IP-019, "Consideraciones respecto a las soldaduras”.

Se recomienda que la tuberia esté llena y con flujo.

Los soldadores y procedimientos de soldadura deben ser calificados de acuerdo con la norma APl 1104,
Soldadura de tuberias e instalaciones relacionadas, Apéndice B, Soldadura en servicio. 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.

Use material de soldadura con una resistencia a la traccidén igual o mayor que la del tubo. Controle con
cuidado el tamario y la forma de las soldaduras de filete circunferenciales. Haga el esfuerzo de obtener
una soldadura de filete de cara cdncava, 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, con las correspondientes graves consecuencias.

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

PLIDCO no recomienda el uso de mantas térmicas para precalentamiento. Las mantas térmicas pueden
generar puntos calientes y reducir la capacidad del capuchdn soldable "PLIDCO Weld+Cap" de disipar
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el calor de la soldadura en las proximidades del cono de los sellos de la abrazadera "Smith+Clamp".
Recomendamos usar un soplete pequeio, como un soplete de corte, teniendo cuidado de no apuntar la
llama directamente al espacio entre el capuchoén soldable "PLIDCO Weld+Cap" y el tubo hacia el cono
de los sellos. La llama de un soplete de precalentamiento es util para quemar aceites y otros
contaminantes presentes. No use un soplete grande, comunmente denominado capullo de rosa, debido
a la dificultad de controlar el tamano del area que se precalienta.

Controle el calor generado por la soldadura o el precalentamiento usando crayones de temperatura o
termometros de sonda. Si el calor generado se acerca al limite de temperatura del material del cono de
sellado de la abrazadera "Smith+Clamp", el cual se indica en la etiqueta, la soldadura debe interrumpirse
momentaneamente o seguirse en otra parte del accesorio para que el area afectada tenga oportunidad
de enfriarse.

Programa de inspeccion recomendado

1. Una vez que la tuberia haya sido represurizada y probada en el campo (consulte Represurizaciéon
y pruebas de campo para las precauciones que deben tomarse), PLIDCO recomienda realizar una
inspeccidn con particulas magnéticas para las soldaduras aproximadamente 24 horas después de
la soldadura.

2. Se debe identificar el accesorio e incluir en el programa de inspeccion existente de la tuberia para
verificar signos visibles de fuga, desgaste general o corrosion.

3. Nota: En lugar de inspeccion fisica periddica, un sistema de monitoreo de presion de la tuberia es
una alternativa aceptable.
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