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PLIDCO® WELD-ON HOT+TAPPING SADDLE
INSTALLATION INSTRUCTIONS

I 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-on Hot+Tapping Saddle until all aspects of the application are
thoroughly analyzed. Do not use the PLIDCO Weld-on Hot+Tapping Saddle until you read and
understand these installation instructions. If you have any questions, or encounter any difficulties using
this product, please contact PLIDCO.

PLIDCO Weld-on Hot+Tapping Saddle, typically called a Weld Tee, a Tapping Tee, or a Hot Tap Tee,
are referenced in many pipeline codes. As such, most pipeline companies and contractors have
already written their own installation procedures. The installation guidelines herein are not intended to
override already established procedures but are intended as a guide to those unfamiliar with PLIDCO
Weld-on Hot+Tapping Saddle.

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

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

L 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.

O Verify that the correct Weld-On Hot+Tapping Saddle has been selected for the intended use (size
of branch, type of flange, pressure rating, and class location factor, etc.).

O Verify that the tapping equipment attached to the PLIDCO Weld-On Hot+Tapping Saddle doesn’t
impart additional bending or torsional stress to the fitting’s branch. The equipment may need to
be braced or supported, particularly when hot tapping horizontally.
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O Follow the recommended practices of APl RP2201, Safe Hot Tapping Practices in the Petroleum
& Petrochemical Industries.

e Make certain there is not a combustible mixture inside the pipeline prior to welding such as
vapor/air and vapor/oxygen near the combustible range, oxygen enriched atmosphere,
compressed air, hydrogen, peroxides, chlorine, caustics, amines, and acids unless an
Engineering review has been performed.

e Verify the correct installation position of the Weld-on Hot+Tapping Saddle branch on the pipe.
The intended installation location must be on pipe that is in good shape and reasonably round
with the ends 3” from a welded seam. The wall thickness of the pipe at the intended location
of the circumferential fillet welds should be ultrasonically tested to ensure proper wall
thickness. Per APl RP 2201, a minimum base metal thickness of 3/16” (4.8mm) is
recommended for most applications of welding and hot tapping.

L 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.

Pipe Preparation

1. The pipe surface around the installation should be clean, free of all pipe coatings, rust, scale, and
burrs.

2. All circumferential, spiral, or longitudinal welds that protrude above the surface of the pipe where
the Hot+Tap will be installed must be ground flush with the outside of the pipe.

3. Clean the area of the pipe where the circumferential fillet welds will be located and the weld
bevels of the sleeve to white metal prior to welding.

4. Pipe outside diameter tolerance is = 0.06 inch (x 1.5 mm). Out-of-round pipe may require
repositioning the PLIDCO Weld-On Hot+Tapping Saddle.

Installation and 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 PLIDCO Weld-On Hot+Tapping Saddles 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. The longitudinal seam weld
must be a complete joint penetration weld. The longitudinal seam should be completely inspected

IP-047
Page 2 of 6 Revision 2



using Ultrasonic testing equipment. This assumes a 1.0 joint efficiency. A different joint efficiency may
be used based on the level of inspection and engineering analysis. Carefully control the size and shape
of the circumferential fillet welds. The size of the fillet weld should be per Figure 6. 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 heavily 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.

Itis very important that the field welding 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.

1. Position the Hot+Tap over the intended installation location. When possible, position the saddle
on the pipe such that the flange face is level.

It is helpful to tack weld the backing strips onto the bottom half of the saddle before installing the
top half as shown in Figure 1.

The temporary use of gap blocks, as shown in Figure 2, may be helpful in maintaining an equal
gap on both sides of the saddle while the saddle halves are drawn together. The gap blocks may
be tack welded in place but must be removed before the saddle halves are welded.

/ Backing strip

Figure 1

Tack
Weld
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GAP
BLOCK

Figure 2

2. 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 3.

CARRIER PIPE

TOP

BACKING STRIP ———

EQUAL SPACING
PER WELD PROCEDURE %

BOTTOM J

Figure 3

3. Clamp the fitting tightly around the pipe using commercially available ratchet straps, chains, or
come-alongs. It may be helpful to use guide shims (not provided) or other tools such as
screwdrivers to guide the second half over the backing strips. Carefully maintain the root spacing
all along the longitudinal seam to allow for complete joint preparation.

4. Weld the longitudinal joints as shown in Figure 4. This can assist in pulling the two halves of the
saddle tightly around the pipe. Verify that the carbon steel backing strips are fully behind each
longitudinal joint prior to welding. Start the root and the subsequent filler passes at the center and
progress toward the end of the sleeves. Stringer beads are recommended. Stagger all starts and
stops.
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Longitudinal weald seam

Carrier pipe

Figure 4

5. Weld the circumferential ends to the pipe with fillet welds as shown in Figure 5. The fillet weld
size requirements are detailed in Figure 6.

End fillet weld

Carrier pipe
Figure 5
s,
Chamfer/taper 45 deg. min
Hot-Tap i
‘ 1.0tn + gap TLo 1.4 tn +gap

1

|

Nominal pipe wall thickness = tn

— Gap

!

1.0tn+gap to 1.4tnh + gap — =

Figure 6
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Field Testing

Hydrostatic testing may be conducted through the branch flange. 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 installation during the test.

Traceability

PLIDCO Weld-On Hot+Tapping Saddle, as most PLIDCO products, have a unique serial number by
which the fitting is fully traceable.

Recommended Inspection Schedule

1.  After the pipeline is re-pressurized and field tested (see Re-pressurizing and Field Testing for
precautions) the welds should be checked again 4 hours after installation. Then, the welds should
be checked again 24 hours after that.

2. After the initial inspection occurs, a yearly visual inspection is recommended that checks for visible
signs of leakage, general wear, or corrosion.

Note: In lieu of periodic physical inspection, a pressure monitoring system of the pipeline is an
acceptable alternative
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SILLETA DE DERIVACION EN CARGA PLIDCO®
HOT+TAPPING SADDLE
INSTRUCCIONES DE INSTALACION

iiADVERTENCIA!!

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 silleta de derivacion en carga soldable "PLIDCO Weld-on Hot
Tapping+Saddle" hasta que todos los aspectos de la aplicacion sean analizados a fondo. No utilice la
silleta de derivacion en carga soldable "PLIDCO Weld-on Hot Tapping+Saddle" hasta tanto no haya
leido y comprendido estas instrucciones de instalacion. Si tuviese cualquier pregunta o dificultades
para utilizar este producto, comuniquese con PLIDCO.

Las silletas de derivacion en carga soldables "PLIDCO Weld-On Hot+Tapping Saddle", conocidas
también como tes de soldadura, tes de derivacion o tes de derivacion en carga, se mencionan en
muchos codigos de tuberias. Por ello, la mayoria de las empresas de tuberias y contratistas ya han
redactado sus propios procedimientos de instalacion. Las pautas de instalacion aqui expuestas no
pretenden reemplazar los procedimientos ya establecidos, sino que estan pensadas como una guia
para aquellos que no estén familiarizados con una silleta de derivacion en carga soldable "PLIDCO
Weld-On Hot+Tapping Saddle".

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

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

L Cada vez que un producto PLIDCO se modifica de cualquier manera por parte de alguien que no
sea el Departamento de Ingenieria y Fabricacién 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
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inspeccion de la calidad y la mano de obra experimentada que emplea The Pipe Line
Development Company.

Compruebe que se haya seleccionado la silleta de derivacion en carga soldable "PLIDCO Weld-
On Hot+Tapping Saddle" correcta para el uso previsto (tamafo del ramal, tipo de brida, presion
nominal y factor de ubicacion de clase, etc.).

Verifique que el equipo de derivacion conectado a la silleta de derivacion en carga soldable
"PLIDCO Weld-On Hot+Tapping Saddle" no transmita esfuerzo de flexion o torsion adicional a la
derivacion del accesorio. Es posible que sea necesario sujetar o apoyar el equipo, especialmente
cuando una derivacion en carga se realiza horizontalmente.

Siga las practicas recomendadas en APl RP2201, Practicas seguras para la perforaciéon de
derivaciones en carga en las industrias petrolera y petroquimica.

e Antes de soldar, asegurese de que no hay una mezcla combustible dentro de la tuberia, como
vapor/aire y vapor/oxigeno cerca del rango combustible, atmdsfera enriquecida con oxigeno,
aire comprimido, hidrogeno, peroxidos, cloro, causticos, aminas y acidos, a menos que se
haya realizado una revision de ingenieria.

e Verifique la posicidon correcta de instalacion de la silleta de derivacion en carga soldable
"PLIDCO Weld-On Hot+Tapping Saddle" sobre el tubo. El lugar de instalacién previsto debe
estar en un tubo en buen estado y razonablemente redondo con los extremos a una distancia
de 3" de la costura de soldadura. El grosor de la pared de la tuberia en el lugar previsto para
las soldaduras de filete circunferenciales debe comprobarse mediante ensayos de
ultrasonido para garantizar un grosor apropiado de pared. Segun la norma APl PR 2201, se
recomienda un espesor minimo del metal base de 3/16" (4.8 mm) para la mayoria de las
aplicaciones de soldadura y de perforacién de derivaciones en carga.

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, asi como el equipo
de soldadura adecuado.

Preparacion del tubo

La superficie de la tuberia alrededor de la instalacidon debe estar limpia, libre de revestimiento de
tubos, Oxido, incrustaciones y rebabas.

Todas las soldaduras circunferenciales, espirales o longitudinales que sobresalen sobre la
superficie de la tuberia donde se instalara "Hot+Tap" deben esmerilarse al ras con la parte
exterior del tubo.

Antes de soldar, limpie a metal blanco la zona del tubo donde se ubicaran las soldaduras de
filete circunferenciales y los biseles de soldadura de la camisa.

La tolerancia del diametro exterior de los tubos es de + 0.06 pulgadas (+ 1.5 mm). Un tubo fuera
de circularidad podria requerir reposicionar la silleta de derivaciéon en carga soldable "PLIDCO
Weld-On Hot+Tapping Saddle".
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Instalacién e 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, dafios materiales y/o dafios al medio ambiente.

En este documento, no se abordan todos los aspectos para la soldadura en servicio de las
silletas de derivacion en carga "PLIDCO Hot Tapping+Saddle". Al planificar la soldadura en
servicio se deben considerar ASME PCC-2, APl 1104 Apéndice B, ASME Seccién IX, PRCI
L52047, Modelo PRCI Hot Tap®, y demas informacion de la industria relacionada con las
soldaduras en servicio. Para mas informacion, 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 API
1104, Soldadura de tuberias e instalaciones relacionadas, Apéndice B, Soldadura en servicio. PLIDCO
recomienda enfaticamente el uso de un proceso de soldadura baja en hidrogeno como GMAW o
SMAW, utilizando electrodos de bajo hidrogeno (E-XX18) debido a su alta resistencia tanto a la
absorcion de humedad como al agrietamiento a causa del hidrogeno. Los electrodos de soldadura
SMAW deben estar absolutamente secos.

Use material de soldadura con una resistencia a la traccidn igual o mayor que la del tubo. La costura
de soldadura longitudinal debe ser una soldadura de unién de penetracion completa. La costura
longitudinal se debe inspeccionar completamente con equipos de pruebas ultrasénicas. Esto supone
una eficiencia de la union de 1.0. Se puede utilizar una eficacia de unién diferente en funcién del nivel
de inspeccidn y analisis de ingenieria. Controle con cuidado el tamano y la forma de las soldaduras de
filete circunferenciales. El tamano de la soldadura de filete debe ser el que se detalla en la Figura 6.
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, con las correspondientes
graves consecuencias.

Es muy importante que la 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 calificacion del procedimiento.

1. Coloque la derivacion en carga sobre la ubicacion de instalacion prevista. En lo posible, coloque
la silleta sobre el tubo de manera que la cara de la brida quede nivelada.

Es util soldar por puntos las bandas de respaldo en la mitad inferior de la silleta antes de instalar
la mitad superior, como se muestra en la Figura 1.

El uso temporal de bloques de separacion, como se muestra en la Figura 2, puede ser util para
mantener una separacion igual en ambos lados de la silleta mientras se juntan las mitades de la
misma. Los bloques de separacion pueden soldarse por puntos en su lugar, pero deben retirarse
antes de soldar las mitades de la silleta.
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Figura 1

BLOQUE DE

SEPARACION

Figura 2

2. Alinee la mitad superior con la mitad inferior manteniendo una separacién igual en ambos lados
de la camisa, mientras las mitades de la camisa se juntan como se muestra en la Figura 3.
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Figura 3

3. Sujete el accesorio firmemente alrededor del tubo con correas de trinquete, cadenas y mordazas
tensadoras disponibles en el mercado. Puede ser util utilizar calzas guia (no suministradas) u
otras herramientas como destornilladores, para guiar la segunda mitad sobre las bandas de
respaldo. Mantenga cuidadosamente el espaciado de la raiz a lo largo de la costura longitudinal
para permitir la preparaciéon completa de la unién.

4. Suelde las uniones longitudinales como se muestra en la Figura 4. Esto puede ayudar a jalar las
dos mitades de la silleta firmemente alrededor del tubo. Verifique que las tiras de respaldo de
acero al carbono estén completamente detras de cada unién longitudinal antes de soldar.
Comience la raiz y las 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.

Costura de soldadura
longitudinal

Tubo portador

Figura 4
5. Suelde los extremos circunferenciales al tubo con soldaduras de filete, como se muestra en la
Figura 5. Los requisitos del tamafo de las soldaduras de filete se detallan en la Figura 6.
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Figura 6

Pruebas de campo

La prueba hidrostatica puede realizarse a través de la brida de derivacion. Excepto para fines de
pruebas, no exceda la presion de disefo del accesorio PLIDCO. PLIDCO aconseja seguir la practica
recomendada APl 2201, Procedimientos para la soldadura o derivacion en carga de equipos en
servicio, Seccion 6.5. La presidn de prueba debe ser al menos igual a la presion de operacién 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 presién, la presion 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 instalacion durante la prueba.

Trazabilidad

Las silletas de derivacion en carga soldables "PLIDCO Weld-On Hot+Tapping Saddle", 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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Programa de inspeccién recomendado

Una vez que la tuberia sea represurizada y se le realicen las pruebas de campo (consulte
Represurizacion y pruebas de campo para las precauciones del caso) las soldaduras deben
verificarse de nuevo 4 horas después de la instalacion. Luego, se deben volver a verificar las
soldaduras 24 horas después.

Después de que se realice la inspeccion inicial, se recomienda una inspeccion visual anual para
determinar si hay sefales visibles de fugas, desgaste general o corrosion.

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

Carrier pipe
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T,514T, Type B sleeve

G Gap

e+ T, Carrier pipe

G=gap
T, = carrier pipe wall thickness

T, = Type B sleeve wall thickness

? T,>14T, Type B sleeve

14T,

G Gap

T Carrier pipe

|<—1.4Tn+ G-

G=gap

T, = carrier pipe wall thickness

T, = Type B sleeve wall thickness
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