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The Pipe Line Development Company
11792 Alameda Drive • Strongsville, Ohio 44149
Telefono: (440) 871-5700 • Fax: (440) 871-9577 

Numero Verde: 1-800-848-3333 
web: www.plidco.com • e-mail: pipeline@plidco.com 

PLIDCO® TAP+ENCLOSURE 
MODELLO BOLT-ON 

ISTRUZIONI DI INSTALLAZIONE

!!ATTENZIONE!!

UNA SCELTA O UN USO IMPROPRI DEL PRESENTE PRODOTTO 
POSSONO PROVOCARE ESPLOSIONE, INCENDIO, MORTE, LESIONI 
PERSONALI, DANNI MATERIALI E/O DANNI ALL’AMBIENTE.

Non utilizzare né selezionare un  PLIDCO Tap+Enclosure finché tutti gli aspetti dell’applicazione 
non siano stati analizzati a fondo. Non utilizzare  PLIDCO Tap+Enclosure prima di aver letto e 
compreso queste istruzioni di installazione. In caso di domande o difficoltà nell'utilizzo di questo 
prodotto, contattare PLIDCO. 

LEGGERE ATTENTAMENTE 

La persona responsabile della riparazione deve conoscere queste istruzioni e comunicarle a tutto il 
personale coinvolto nella squadra di riparazione. 

Lista di controllo per la sicurezza 

Le riparazioni della condotta possono essere effettuate con la condotta in funzione oppure fuori 
servizio. 

Leggere e seguire attentamente queste istruzioni. Seguire la politica di sicurezza della propria
azienda e le normative e gli standard applicabili. Se  PLIDCO Tap+Enclosure deve 
essere installat  sott'acqua, assicurarsi di leggere la sezione relativa all'installazione subacquea.

Qualsiasi modifica apportata a un prodotto PLIDCO, inclusa l’aggiunta di uno sfiato o la
sostituzione delle guarnizioni, da parte di soggetti diversi dai reparti di Ingegneria e Produzione di
The Pipe Line Development Company o da un’azienda certificata PLIDCO per 

, la garanzia del prodotto . I prodotti modificati sul campo non beneficiano 
della tracciabilità dei materiali, della documentazione procedurale, dei controlli di qualità e 
della manodopera specializzata  da The Pipe Line Development Company.

 PLIDCO Tap+Enclosure non deve mai essere utilizzat  per  a meno
che non fornita un adeguat   lle estremità, ad esempio mediante un
PLIDCO Clamp+Ring.  PLIDCO Tap+Enclosure, nella sua condizione non saldata, 
non  tenuta  e potrebbe causare ESPLOSIONE, INCENDIO,
MORTE, LESIONI PERSONALI, DANNI MATERIALI E/O DANNI ALL’AMBIENTE.

Osservare la pressione massima di esercizio consentita (MAOP) e la temperatura riportate

sull’etichetta del prodotto PLIDCO. Non superare la MAOP o la temperatura indicate sull’unità.
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Verificare che il materiale della guarnizione selezionato sia per l’uso previsto. Contattare
PLIDCO o un distributore autorizzato PLIDCO  sulla compatibilità delle guarnizioni
con i prodotti chimici e le temperature della .

Verificare che il diametro esterno (OD), lo spessore della parete e l’ovalizzazione  siano
entro le tolleranze ne  previst  per l’installazione. Contattare PLIDCO o un distributore
autorizzato PLIDCO se i valori sono al di fuori delle tolleranze indicate.

Deve essere utilizzata attrezzatura calibrata per il serraggio o la tensionatura. Un serraggio
insufficiente o eccessivo dei prigionieri può causare perdite  raccordo. Non utilizzare chiavi a
percussione o chiavi a  per l’installazione

Durante la riparazione di una perdita attiva, è necessario prestare la massima attenzione per
proteggere il personale. Potrebbero verificarsi lesioni gravi o la morte.

Durante le procedure di preparazione del tubo e di installazione, chi installa  
PLIDCO Tap+Enclosure deve indossare, , occhiali di sicurezza Z87+ e calzature di 
sicurezza con punta in acciaio.

Se la condotta è stata messa fuori servizio, la r pressurizzazione deve essere eseguita con la
massima cautela. La pressurizzazione deve essere eseguita in modo lento e costante, evitando

 che potrebbero provocare vibrazioni nella condotta e nel raccordo. I codici e gli standard di
settore sono una buona fonte di  su questo argomento. Salvo per scopi di collaudo,
non superare la pressione di progetto del  PLIDCO Tap+Enclosure. Il personale non 
deve avvicinarsi alla riparazione finché la tenuta non sia stata verificata.

Preparazione della tubazione 

Verificare le dimensioni e le condizioni della tubazione. Le seguenti tolleranze della 
tubazione devono essere verificate prima dell’installazione.

o La tolleranza sul diametro esterno della tubazione è di ± 1% per tubazioni con diametro
nominale pari o inferiore a 6 pollici. Per tubazioni con diametro nominale superiore a 6
pollici, la tolleranza è di ± 0,06 pollici (± 1,5 mm)

o Lo spessore minimo della parete per tutte le tubazioni da 36" e inferiori è Schedule 10.
Per condotte di diametro superiore a 36", lo spessore minimo della parete è conforme allo
Schedule Standard.

o I limiti di ovalizzazione corrispondono alla Specifica API 5L.

Rimuovere tutti i rivestimenti, la ruggine e le incrostazioni dalla superficie del tubo nei punti in cui 
le guarnizioni circonferenziali del  PLIDCO  entreranno in contatto con il tubo 
(vedere Figura 1). È preferibile una finitura quasi bianca , come indicato in SSPC-SP10 / NACE 
No.2,  1" (25 mm) prima e dopo la guarnizione. Più la superficie della tubazione è 
pulita, migliore sarà la tenuta. Le superfici sabbiate devono essere levigate lisci .

Nei punti in cui le guarnizioni circonferenziali entreranno in contatto con saldature 
longitudinali, saldature circonferenziali, saldature a spirale del tubo o altre sporgenze, le 
saldature in tale area devono essere molate a filo con il diametro esterno del tubo. L'area deve 
estendersi per 1 pollice

indicato nella Figura 1 con la dicitura “Area del tubo da pulire”.

Le saldature circonferenziali e longitudinali del tubo tra le guarnizioni circonferenziali non devono
essere levigate a filo, purché l’altezza della saldatura non superi 3/16 di pollice (4,7 mm) (vedi Figura
1).
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Figura 1

Le guarnizioni possono tollerare irregolarità superficiali minori fino a ± 1/32 di pollice (0,8 mm) di
profondità. Le scanalature che attraversano le guarnizioni devono essere levigate o riempite.
Le superfici difettose possono essere rese idonee alla tenuta applicando un’epossidica adatta,
come Belzona 1161, e levigando o limando la superficie per adeguarla al diametro esterno richiesto.
Nota: L’epossidica può essere applicata solo nell’area di contatto delle guarnizioni. Non 

ricostruire la parete della tubazione fino al diametro esterno nominale, né 
riparare ampie 

Un  PLIDCO Tap+Enclosure è in grado di garantire la tenuta su tubi  entro le tolleranze 
specificate. Ciò si basa sulla capacità dei  di rimodellare la tubazione. Nel caso di tubazioni 
con pareti molto spesse, i  potrebbero non essere in grado di rimodellare la tubazione. 
Un tubo seriamente deformato potrebbe richiedere il riposizionamento del  PLIDCO

 o l’utilizzo di un PLIDCO di lunghezza diversa per garantire che 
le guarnizioni circonferenziali si .

Un  PLIDCO Tap+Enclosure non è in grado di rimodellare tubi appiattiti o ammaccati.

Sollevamento e movimentazione

Quando non vengono o trasportati s pallet, PLIDCO Tap+Enclosures devono 
sempre essere sollevat , trasportat o installat utilizzando gli occhi di sollevamento 
installati, come mostrato nella Figura 2. Tutt Tap+Enclosures che superano 50 libbre per metà o 
che sono troppo pesanti da spostare e installare a mano sono dotat di occhielli di 
sollevamento su ciascuna metà. Se sono presenti due occhielli di sollevamento per ciascuna 
metà, è necessario utilizzare entrambi gli occhielli per sollevare . Devono essere utilizzate 
catene, ganci, grilli o cinghie adatti al peso del(i) raccordo(i) e devono essere inseriti in modo 
sicuro negli occhielli di sollevamento. 

Gli occhielli di sollevamento sono progettati per sostenere il peso di un Tap
+Enclosure completamente assemblat . Gli occhielli di sollevamento sono installati su entrambe 
le metà del raccordo e devono essere utilizzati per manovrare o abbassare  Tap+Enclosure sulla 
condotta.  

TAP+ENCLOSURE 
CENTRATO SUL FORO DI 
DERIVAZIONE

SALDATURA 
CIRCONFERENZIALE

ALTEZZA 
MASSIMA 3/16"

SEZIONE 
TRASVERSALE DEL 
TAP+ENCLOSURE

GUARNIZIONE 
CIRCONFERENZIALE GUARNIZIONE 

CIRCONFERENZIALE

TUBO

AREA DELLA 
TUBAZIONE DA 

PULIRE

1"1"
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Le installazioni verticali o quelle che richiedono imbracature speciali a causa di spazio, ostacoli o 
posizione potrebbero necessitare di occhielli di sollevamento aggiuntivi posizionati in punti diversi 
da quelli mostrati nella Figura 2. Questi possono essere aggiunti prima dell'ordine o  a
uno stabilimento di produzione PLIDCO per essere aggiunti dal personale PLIDCO. 

Nota: Una manipolazione  può danneggiare le guarnizioni e i GirderRing (supporti 
delle guarnizioni). Dispositivi di sollevamento come catene, cavi o cinghie non devono mai venire 

a contatto con le guarnizioni o i GirderRing. Non sollevare mai i  inserendo le forcelle 
del carrello elevatore all’interno del raccordo. Il contatto con le guarnizioni o i GirderRing può 
causare l  delle guarnizioni dalle loro s . (Vedi Figura 3). 

Figura 2

Figura 3

OCCHIELLI DI 
SOLLEVAMENTO

GUARNIZIONI

SUPPORTI 
DELLE 

GUARNIZIONI
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Installazione

Questa sezione definisce la procedura generale per l’installazione di un  PLIDCO Tap+Enclosure. 

Se le due metà del  sono state spedite come unità assemblata, l’imballaggio include
distanziatori tra le due metà per prevenire danni alle guarnizioni longitudinali e alle estremità delle
guarnizioni circonferenziali. , per i distanziatori si utilizzano dadi di piccolo 
diametro. I distanziali devono essere rimossi e scartati prima di installare il PLIDCO Tap
+Enclosure.  mancat   dei distanziatori impedirà la corretta compressione delle 
guarnizioni.

Ricoprire tutte le superfici esposte delle guarnizioni in elastomero con lubrificante. La Tabella 
1 elenca i lubrificanti raccomandati per i vari tipi di guarnizioni. Il cliente deve determinare 
se il lubrificante è compatibile con il prodotto presente nella condotta. L’uso di lubrificante 
non è raccomandato per installazioni subacquee o per guarnizioni . Fare 
riferimento alla sezione sulle installazioni subacquee.

Tipi di guarnizioni 

Tipo di lubrificante
Viton e 

FKM
Buna-N 
(Nitrile) Neoprene Aflas Silicone EPDM Hycar HNBR 

Lubrificanti a base di petrolio (3) C C P C NC NC C C 
Lubrificanti sintetici poli-alpha-
olefinici (PAO)

C C C C P NC C C 

Lubrificanti a base di poliglicole 
(PAG)

C P NC C C P P P 

Lubrificanti a base di silicone C C C C NC C C C 
Lubrificanti a base di PFPE C C C C C C C C 
Petrolato C C C C P NC C C 
Super Lube® Silicone O-Ring 
Grease (2) 

C C C C NC C C C 

Super Lube® Grasso sintetico 
multiuso con Syncolon (PTFE) (2) C C C C P NC C C 

Molykote® 55 Grasso per O-Ring C C C C NC C C C 
Parker Super-O-Lube C C C C NC C C C 
Deacon® Grasso PFPE C C C C C C C C 

C- Compatibilità Eccellente
P- Compatibilità Parziale

NC- Non Compatibile
Nota: 

Evitare lubrificanti  tramite aerosol o bombole spray. Il propellente spesso contiene additivi o
sostanze chimiche a base di petrolio che possono danneggiare le guarnizioni. Si consiglia l’uso di grasso
proveniente da vasetti o da ingrassatori manuali.
Di categoria alimentare.
Evitare oli penetranti e lubrificanti a base di petrolio con additivi o detergenti aggressivi nei confronti degli
elastomeri.

Tabella 1: Lubrificanti approvati

Pulire e lubrificare tutti i  e i dadi. Verificare che ogni dado si avviti liberamente prima
dell’installazione. Il lubrificante non è raccomandato per installazioni subacquee.
Nota: Il tipo di lubrificante determinerà il valore di coppia secondo la Tabella della coppia PLIDCO
a pagina 13.

Assemblare  PLIDCO Tap+Enclosure attorno al tubo e centrarlo sopra il foro di derivazione 
o l’ostruzione da coprire. Assicurarsi che le estremità dipinte di giallo siano  come 
mostrato nella Figura 4. In nessun caso una saldatura, perdita o anomalia deve trovarsi a meno di 
½ pollice dalle
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guarnizioni circonferenziali. Cercare di evitare che eventuali perdite spruzzino direttamente sulle 
guarnizioni longitudinali. 

Figura 4 

5. Installare i  e i dadi nei fori del  Tap+Enclosure come mostrato nella Figura 5. La 
maggior parte de Tap+Enclosure avrà due lunghezze diverse d . I
PIÙ LUNGHI SONO UTILIZZATI PER AIUTARE A UNIRE IL RACCORDO. Assicurarsi che i
più lunghi siano inseriti nei fori corretti.  PLIDCO Tap+Enclosure con 3 fori per lato devono avere i 

più lunghi nei due fori centrali, come mostrato nella Figura 6. Tap+Enclosure con più 
di 3 fori per lato devono avere i  più lunghi nei quattro fori degli angoli, come mostrato nella 
Figura 7.

TUBO
METÀ 
SUPERIORE

ESTREMITÀ 
VERNICIATA DI 
GIALLO

METÀ 
INFERIORE
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Figura 5

Figura 6 Figura 7

6. Le estremità gialle del raccordo devono essere allineate il più possibile. La sovrapposizione delle
estremità dovrebbe essere inferiore a 1/16” (1,5 mm) tra la metà superiore e quella inferiore. Questo
aiuta ad allineare le guarnizioni circonferenziali.

7. Serrare i prigionieri in modo uniforme secondo il valore corrispondente per dimensione del
prigioniero riportato nella Tabella delle Coppie di Serraggio PLIDCO a pagina 14 di queste
istruzioni. I migliori risultati si ottengono mantenendo un interstizio uniforme lungo tutte le barre
laterali durante il serraggio dei prigionieri. Assicurarsi che ci sia un completo innesto della filettatura,
con un minimo di 1/4 di pollice (6,4 mm) di prigioniero che sporga oltre il dado. La sequenza per
serrare i prigionieri deve seguire il modello mostrato nella Figura 9 e deve essere eseguita
ripetutamente come segue:

a. 1ª volta – Stringere a mano o al 10% del valore minimo di coppia per avvicinare le due
metà.

TUBO
RACCORDO 
TAP

PRIGIONIERI E 
DADI
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b. 2ª volta – Applicare il 50% della coppia.

c. 3ª volta – Applicare il 100% della coppia.

d. Ripetere la sequenza al 100% della coppia fino a quando tutti i prigionieri e i dadi non
possono più girare.

Nota: I valori di coppia indicati nella Tabella delle Coppie PLIDCO rappresentano la coppia residua. 
Il valore iniziale di coppia potrebbe dover essere leggermente più alto a causa del rilassamento del 
bullone. Devono essere utilizzati metodi industriali applicabili per verificare il precarico del bullone. 
Si raccomanda di ricontrollare la coppia dopo 4 e 24 ore dall’installazione. 

Figura 8

Le barre laterali presentano un’intercapedine di circa 1/8 di pollice (3,2 mm) o meno quando 
PLIDCO Tap+Enclosure è completamente serrato.

Verificare che la perdita sia stata contenuta ispezionando visivamente o eseguendo un 
test idrostatico sul campo.

Se  è stat  fornit  le prese d’aria, verificare che siano ben . Per tutte le prese
d’aria rimosse durante l’installazione o per l’idrotest, deve essere riapplicato del nastro di 
teflon nuovo, sigillante per filetti o sigillante anaerobico per filetti.

Iniezione del Sigillante 

L’iniezione del sigillante non è  per un  PLIDCO Tap+Enclosure  
una tenuta , purché la  sia stata installata con guarnizioni in elastomero, 
secondo queste istruzioni di installazione, e la temperatura e la pressione della linea siano entro 
i limiti di progetto del  PLIDCO + . Tuttavia,  PLIDCO +  
possono essere iniettat  con sigillante, malta, resina epossidica indurente o sigillante. Nota: 

 +  installat  con guarnizioni  in trecci , come Kevlar, fibra di carbonio o Teflon, 
richiedono l’iniezione del sigillante per garantire una tenuta ermetica. 

Per  Tap+Enclosure standard da iniettare con sigillante, il raccordo deve venire dalla fabbrica 
con almeno una presa d’aria in ciascuna metà. Per i raccordi senza prese d’aria, si prega 
di contattare PLIDCO o un rappresentante autorizzato PLIDCO per le opzioni di aggiunta 
delle prese d’aria su  esistenti. 
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 Tap+Enclosure deve essere installat e completamente serrat  prima di procedere con l’iniezione 
del sigillante. 

Si prega di consultare il documento IP-033, Istruzioni per l’iniezione del sigillante PLIDCO, per ulteriori
informazioni sull’iniezione del sigillante. 

Riripressurizzazione e collaudo sul Campo

Se la cond  è stata chiusa, la ripressurizzazione deve essere effettuata con estrema cautela. La 
ripressurizzazione deve essere eseguita lentamente e costantemente, evitando picchi che potrebbero 
far vibrare la cond  o provocare un . I codici e gli standard di settore sono una buona 
fonte di  su questo argomento. 

, non superare la pressione di progetto del PLIDCO.
PLIDCO è progettat  per essere testat  fino a 1½ volte la sua pressione di progetto. Tuttavia, 
PLIDCO raccomanda di seguire la Pratica Raccomandata API 2201, Procedure per la saldatura o l’hot 
tapping su attrezzature in servizio, Sezione 6.5. La pressione di prova deve essere almeno pari 
alla pressione operativa della linea o del recipiente, ma non deve superare la pressione interna del 
10%. Questo serve a evitare un possibile collasso interno della parete della tubazione o 
del . Tuttavia, se le condizioni  causare il collasso della 
tubazione o delle pareti a pressione, la pressione di prova può essere ridotta. (Vedere API 
Standard 510 Sezione 5.8 per le precauzioni relative al collaudo della pressione.) Il personale 
non deve avvicinarsi alla riparazione finché la tenuta non è stata verificata. 

Istruzioni per la saldatura sul campo 

La saldatura non è un requisito per la capacità di tenuta alla pressione del PLIDCO 
Tap+Enclosure. La questione della saldatura dipende dai requisiti dell’azienda, dai codici 
applicabili e dalla necessità che il PLIDCO Tap+Enclosure supporti carichi longitudinali. 

!!ATTENZIONE!!

Il mancato rispetto delle istruzioni di saldatura sul campo può causare esplosioni, incendi, morte, lesioni 
personali, danni materiali e/o danni all’ambiente. 

Questo documento non copre tutti gli aspetti relativi alla saldatura in servizio dei PLIDCO 
Tap+Enclosure. Durante la pianificazione della saldatura in esercizio, è necessario prendere in 
considerazione l’ASME PCC-2, l’Appendice B della norma API 1104, la Sezione IX dell’ASME, il 
PRCI L52047, il modello PRCI Hot Tap® e altre informazioni di settore pertinenti alla saldatura in 
esercizio. Consultare il documento IP-019, Welding Considerations, per ulteriori informazioni. 

Si raccomanda che la condotta sia piena e in flusso. 

I saldatori e le procedure di saldatura devono essere qualificati in conformità alla norma API Standard 
1104, Welding of Pipelines and Related Facilities, Appendice B, In-Service Welding. PLIDCO 
raccomanda vivamente l’uso di un processo di saldatura a basso contenuto di idrogeno come GMAW 
o SMAW utilizzando elettrodi a basso idrogeno (E-XX18) per la loro elevata resistenza 
all’assorbimento di umidità e alla criccatura da idrogeno. Questi sono anche i processi di 
saldatura preferiti per la saldatura tenuta di prigionieri e dadi. Gli elettrodi SMAW 
devono essere assolutamente asciutti. 

Utilizzare materiale di saldatura con resistenza a trazione pari o superiore a quella della 
tubazione. Controllare attentamente la dimensione e la forma delle saldature a cordone d’angolo 
circonferenziali. La dimensione del cordone d’angolo deve essere almeno 1,4 volte lo spessore 
della parete della tubazione. Ciò presuppone un’efficienza di giunto pari a 1,0. Possono essere 
utilizzate diverse efficienze 
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di giunto in base al livello di ispezione. Realizzare, se possibile, una saldatura faccia 
concava e raccordi uniformi con entrambi i componenti; evitare intagli e . Quanto più liscia 
e  è la saldatura, tanto maggiore è la resistenza alla rottura per fatica. La forma peggiore 
possibile è una saldatura convessa con eccessivo rinforzo e presenza di intaglio (undercut). Una 
forma di saldatura non corretta può portare a un rapido cedimento per fatica, che può causare perdite, 
rotture o esplosioni con gravi conseguenze. 

È molto importante che la saldatura sul campo segua scrupolosamente le essenziali 
della procedura qualificata, affinché la qualità della saldatura sul campo sia rappresentata dai 
risultati delle prove meccaniche eseguite per la qualificazione della procedura. 

PLIDCO non raccomanda l’uso di coperte termiche per il preriscaldo. Le coperte termiche 
possono generare punti caldi e ridurre la capacità del PLIDCO Tap+Enclosure di dissipare il calore 
della saldatura nelle vicinanze delle guarnizioni. Raccomandiamo l’uso di una piccola torcia, come una 
torcia da taglio, facendo attenzione a non dirigere la fiamma direttamente nell  tra 

 PLIDCO Tap+Enclosure e la tubazione verso le guarnizioni. La fiamma di una torcia per il 
preriscaldo è utile per bruciare oli e altre sostanze contaminanti. Non utilizzare una torcia di grandi 
dimensioni, comunemente chiamata “rosebud”, a causa della difficoltà nel controllare la dimensione 
dell’area da preriscaldare. 

Monitorare il calore generato dalla saldatura o dal preriscaldamento, in particolare nelle vicinanze 
delle guarnizioni, utilizzando  term  o termometri a sonda. Se il calore generato si 
avvicina al limite di temperatura del materiale della guarnizione, indicato sull’etichetta, la saldatura 
deve essere interrotta o spostata su un’altra parte del , in modo che l’area interessata 
possa raffreddarsi. 

La saldatura  tenuta dei prigionieri di grado B-7 del PLIDCO Tap+Enclosure è la fase più difficile 
della saldatura sul campo. Sono realizzati in acciaio AISI 4140, con un’elevata equivalenza al 
carbonio. Utilizzando un processo di saldatura a basso contenuto di idrogeno con preriscaldo, è 
possibile ridurre il problema delle cricche da idrogeno e dei pori (pinholes). Il preriscaldamento 
asciugherà eventuali tracce di umidità, olio, umidità o lubrificante per filetti presenti nell’area di 
saldatura. Se è necessario accorciare la lunghezza dei prigionieri, lasciare almeno 1/4 di pollice (6,4 
mm) di prigioniero oltre il dado per eseguire la saldatura a filetto. Preriscaldare il prigioniero e il dado, 
quindi saldare il dado al prigioniero. Controllare il preriscaldamento e saldare il dado alla barra laterale. 
Si raccomanda di applicare una saldatura a più passate alternando i punti di inizio e fine per tutte le 
saldature da prigioniero a dado e da dado a corpo. 

SALDATURA DOPO UN LUNGO LASSO DI TEMPO DALL'INSTALLAZIONE INIZIALE 

PLIDCO raccomanda che, se  PLIDCO Tap+Enclosure deve essere saldat , la 
saldatura venga completata il prima possibile dopo l’installazione. La saldatura eseguita a distanza 
di tempo dipende fortemente dal corretto rispetto delle procedure di installazione e dalla 
compatibilità delle guarnizioni elastomeriche con il prodotto presente nella tubazione. 

Dopo l’installazione del PLIDCO Tap+Enclosure non esiste alcun test significativo che possa 
essere eseguito per determinare lo stato delle guarnizioni o la loro durata residua. Ci sono molte 
variabili che possono influenzare lo stato delle guarnizioni su cui PLIDCO non ha controllo. 

Se il PLIDCO Tap+Enclosure deve essere saldato a distanza di tempo dall’installazione, devono 
essere adottate le seguenti precauzioni: 

1. Il PLIDCO Tap+Enclosure deve essere ispezionato attentamente per rilevare eventuali perdite che
potrebbero essersi sviluppate.

2. I prigionieri e i dadi devono essere riserrati secondo il valore di coppia raccomandato.

3. Se possibile, la pressione nella linea dovrebbe essere ridotta.

4. Potrebbe essere comunque necessario un certo flusso nella linea per dissipare il calore della
saldatura e prevenire danni alle guarnizioni elastomeriche.
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5. Seguire le pratiche di saldatura raccomandate come indicate nelle Istruzioni per la saldatura sul
campo.

Sequenza di saldatura

Si deve prestare attenzione affinché la saldatura non surriscaldi le guarnizioni. Eseguire la saldatura 
in sequenza in modo che il calore non si concentri in un’unica area. Sarà necessario 

periodicamente prigionieri e dadi durante la saldatura sul campo, poiché la contrazione della 
saldatura tende ad allentarli. 

Terminazioni della saldatura a filetto sulla tubazione. (Vedi Figura 9)

Saldare a tenuta le aperture laterali.

Riapplicare la coppia di serraggio a prigionieri e dadi.

Saldare di tenuta ai prigionieri.

Saldare ai tiranti laterali.

Saldare le valvole di sfiato, se applicabile.

Figura 9

Istruzioni per la conservazione

 PLIDCO Tap+Enclosure deve essere conservat  in un ambiente asciutto per prevenire la 
formazione di ruggine sulle superfici non verniciate. Le temperature di conservazione devono essere 
comprese tra 32°F (0°C) e 120°F (49°C). Coprirl  con polietilene scuro per proteggere le guarnizioni 
dalla luce solare diretta. È preferibile evitare di conservare alla luce diretta del sole, inclusi i raggi 
UV, l’ozono e le radiazioni. Una conservazione inadeguata de  PLIDCO Tap+Enclosure può 
causare fessurazioni e fragilità del materiale sigillante, compromettendone la funzionalità. 

Tracciabilità

 PLIDCO Tap+Enclosure hanno un numero di serie univoco tramite il quale il raccordo è 
completamente tracciabile. Inoltre, tutte le guarnizioni elastomeriche riportano un numero di lotto 
univoco che consente la tracciabilità del materiale della guarnizione. 

Tap+Enclosure

Saldatura a filetto

Spessore della 
parete della 
tubazioneGuarnizione

Aperture 
laterali
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Programma di ispezione raccomandato

La seguente è una tabella di ispezione raccomandata per  PLIDCO Tap+Enclosure sia in 
condizioni completamente saldate che non saldate.  

Completamente saldat  

 completamente saldat  devono essere sottopost a  controllo di tutte le saldature 
di tenuta mediante metodi di ispezione con particelle magnetiche o , dopo 
che le saldature si s  raffreddate fino a temperatura ambiente.

 deve essere identificat  e inclus  nel programma di ispezione della , al fine di 
verificare la presenza di segni visibili di perdite, usura generale o corrosione.
Nota: In alternativa all’ispezione fisica periodica, è accettabile l’utilizzo di un sistema di 
monitoraggio della pressione della condotta.

Non saldato 

Dopo che la condotta è stata nuovamente pressurizzata e collaudata sul campo (vedi Re-
Pressurizzazione e Collaudo sul Campo), i valori di coppia devono essere verificati 4 ore dopo
l’installazione. I valori di coppia devono essere nuovamente verificati dopo 24 ore.

La marcatura di coppia deve essere applicata dai dadi alla barra laterale del  
PLIDCO Tap+Enclosure in modo che eventuali allentamenti dei prigionieri possano essere 
visivamente rilevati durante un’ispezione.

Si raccomanda un’ispezione visiva annuale per verificare la presenza di segni visibili di perdite,
allentamento dei prigionieri/dadi, usura generale o corrosione.
Nota: In alternativa all’ispezione fisica periodica, è accettabile l’utilizzo di un sistema di 
monitoraggio della pressione della condotta.

Installazione subacquea 

!!ATTENZIONE!! 

Quando si assembla un  PLIDCO Tap+Enclosure sott’acqua (o immers  in qualsiasi liquido), è 
possibile  migliaia di libbre di pressione nell’anello tra  e la tubazione. La pressione 
è causata dalla compressione del fluido intrappolato nell’anello mentre le due metà del

 vengono chiuse e serrate. La pressione intrappolata nell’anello può avere i seguenti effetti: 

, causando perdite o danni al . 

. 

Lesioni personali o morte dovute alla successiva rimozione di un tappo di sfiato. 

RACCOMANDAZIONI 

La Pipe Line Development Company raccomanda vivamente quanto segue per tutte le installazioni 

subacquee: 

1. Installare un raccordo fornito di sfiati.

2. Lasciare le prese d’aria aperte durante l’installazione.

Inoltre, la Pipe Line Development Company non raccomanda di utilizzare lubrificante sulle guarnizioni o 
sulle filettature di prigionieri e dadi. Questo serve a prevenire che sabbia, ghiaia o detriti aderiscano al 
lubrificante e possano interferire con la tenuta e/o con una corretta misurazione della coppia sui 
prigionieri. 
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Tabella delle coppie PLIDCO per Tap+Enclosure

Nominale 
Diametro di 
Prigioniero 

(pollici)
(vedi Nota 2)

Chiave 
Apertura 
Tra i lati 
opposti
(pollici)

Valori di coppia
(vedi Nota 1)

0,15 Cf 

ft-lbs Nm 

Precarico di 25.000 psi
5/8 1-1/16 56 76 
3/4 1-1/4 98 133 
7/8 1-7/16 156 212 
1 1-5/8 233 316 

1-1/8 1-13/16 342 464 
1-1/4 2 480 651 
1-3/8 2-3/16 651 883 
1-1/2 2-3/8 857 1160 
1-5/8 2-9/16 1110 1490 
1-3/4 2-3/4 1390 1890 
1-7/8 2-15/16 1730 2350 

2 3-1/8 2120 2870 
2-1/4 3-1/2 3050 4140 
2-1/2 3-7/8 4230 5740 

Precarico di 23.000 psi 
2-3/4 4-1/4 5220 7080 

3 4-5/8 6890 9340 
3-1/4 5 8800 11900 
3-1/2 5-3/8 11000 15000 
3-3/4 5-3/4 13600 18500 

4 6-1/8 16600 22500 
Precarico di 18.800 psi 

4-1/4 6-1/2 16300 22100 
4-1/2 6-7/8 19400 26300 
4-3/4 7-1/4 22900 31000 

5 7-5/8 26700 36300
5-1/4 8 31000 42100 
5-1/2 8-3/8 35700 48400 
5-3/4 8-3/4 40900 55400 

6 9-1/8 46500 63000 

Prigionieri: Dadi ASTM A193 Grado B7: ASTM A194 Grado 2H 

Nota 1: I valori di coppia elencati sono valori di coppia residua. Questo è il valore della coppia e la 
tensione residua dopo il rilassamento del bullone. I valori elencati presuppongono che i dadi 
siano adeguatamente lubrificati con un lubrificante avente un coefficiente di attrito 
approssimativo (µ) di 0,15 o un fattore k di 0,19, come ad esempio olio leggero per macchine. 
Se viene utilizzato un lubrificante con un coefficiente di attrito inferiore, come grafite, si prega 
di contattare il reparto tecnico di PLIDCO per i valori di coppia appropriati.  

Nota 2: Utilizzare il valore di precarico indicato per la misura del prigioniero corrispondente se devono 
essere utilizzatori tenditori. Seguire le istruzioni del produttore del tenditore.

Nota 3: Questa tabella deve essere utilizzata anche per tutti i prigionieri rivestiti in PTFE (Teflon). Non si 
raccomanda l’uso di lubrificanti con i prigionieri in PTFE. 
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Lista di controllo per l’installazione del Tap+Enclosure

Data di installazione: __________ Posizione: ________________________________

Numero di serie: __________________ Dimensione: __________ Lunghezza: __________

Diametro effettivo della tubazione: _____________ Spessore della parete: _____________

Registri di calibrazione per gli strumenti di serraggio/tensionamento.

Preparazione della tubazione secondo le istruzioni di installazione.

Lubrificante per guarnizioni: __________________________

Lubrificante per prigionieri: __________________________

Informazioni sui prigionieri:
Dimensione del prigioniero: _____________
Quantità: ____________
Sequenza di serraggio utilizzata:

Figura 10: 

Schema generico mostrato solo a scopo visivo — da espandere o ridurre in base al numero di 
prigionieri

Valore della coppia del primo passaggio: ______________
Valore della coppia del secondo passaggio: ______________
Valore della coppia del terzo passaggio: ______________
Valore finale della coppia: _______________
Numero di giri fino a quando il dado non si muove più: ____________

Controllo della spaziatura tra guarnizione e lato barra (uniforme attorno alla flangia):
Sinistra Centro Destra

Pannello laterale 1
Pannello laterale 2

Verificare che le estremità gialle siano allineate

Coppia verificata dopo 4 ore

Coppia verificata dopo 24 ore
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Condizioni operative anomale

Se  Tap+Enclosure non garantisce la tenuta dopo l’installazione: 

Verificare che a tutti i prigionieri sia stata applicata la coppia corretta.

Stringere nuovamente tutti i prigionieri allentati e ricontrollare  se
circolare fino a più.

Verificare che l  sia pari o inferiore a 1/8" e che sia uguale su
entrambi i lati del .

Stringere nuovamente tutti i prigionieri allentati.

Se , rimuovere , ispezionar  inclusi i filetti dei 
prigionieri per eventuali danni, sostituire le guarnizioni, lubrificare guarnizioni e prigionieri 
e reinstallare assicurandosi che .

Verificare che le estremità gialle siano allineate.

Se le estremità non sono allineate, rimuovere , sostituire le guarnizioni,
riapplicare il lubrificante su guarnizioni e prigionieri e reinstallare  assicurandosi
che le estremità siano allineate.

Verificare che l'area danneggiata del tubo sia compresa tra le guarnizioni circonferenziali.

Se la perdita è al di fuori dell'area di tenuta, rimuovere , sostituire le
guarnizioni, riapplicare il lubrificante su guarnizioni e prigionieri e reinstallare 
con l  interessata alla perdita c  tra le guarnizioni.

Se la sezione che perde è più lunga della distanza tra le guarnizioni, considerare l’uso di
un  Tap+Enclosure con una distanza tra le guarnizioni maggiore.

Controllare il tubo per eventuali deformazioni e ovalizzazione eccessiva.

Se la tubazione è gravemente deformata o ovalizzata,  PLIDCO Tap+Enclosure
potrebbe non essere un metodo di riparazione adeguato.

Valutare l’utilizzo di un  Tap+Enclosure con una distanza tra le guarnizioni maggiore, che
consenta alle guarnizioni circonferenziali di aderire su una tubazione liscia e rotonda.

Verificare che i filetti dei prigionieri o dei dadi non siano danneggiati.

Rifil  i filetti del componente danneggiato.

È possibile utilizzare una lima o uno strumento simile per riparare un filetto danneggiato.

Sostituire tutti i prigionieri o dadi danneggiati irreparabilmente.

Se i passaggi da 1 a 6 non risolvono il problema, rimuovere il Tap+Enclosure.

Verificare eventuali danni al  Tap+Enclosure, prestando particolare attenzione alle
guarnizioni.

Controllare il diametro e l’ovalizzazione della tubazione per verificare che rientri nei limiti
di tolleranza del  Tap+Enclosure.

Controllare le condizioni della superficie del tubo nel punto in cui si posano le guarnizioni
circonferenziali.

Verificare che non vi siano ostruzioni, come saldature sporgenti, che impediscono al
raccordo di adattarsi correttamente attorno al tubo.
































