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PLIDCO® SMITH+CLAMP
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 Smith+Clamp until all aspects of the application are thoroughly
analyzed. Do not use the PLIDCO Smith+Clamp 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

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

0 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.

O The PLIDCO Smith+Clamp is a pinhole leak repair clamp. The ability of the Smith+Clamp to seal
is diminished on large irregular shaped holes with jagged or sharp edges. Another repair method,
such as a PLIDCO Split+Sleeve, should be considered for large irregular shaped holes that cannot
be filed smooth or drilled to a more circular shape.

O The maximum allowable operating pressure (MAOP) of a PLIDCO Smith+Clamp is based on a
1/8 inch (3.2 mm) diameter pinhole. Larger pinholes can be sealed at reduced pressures. Contact
PLIDCO for specific details.

O The PLIDCO Smith+Clamp should never be used to couple pipe. The PLIDCO Smith+Clamp has
no end restraint, and if so utilized could result in EXPLOSION, FIRE, DEATH, PERSONAL
INJURY, PROPERTY DAMAGE, AND/OR HARM TO THE ENVIRONMENT.
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During the Pipe Preparation and Installation procedures, those installing the PLIDCO
Smith+Clamp must wear, at minimum, Z87+ safety eyewear and steel toe safety footwear.

Be absolutely certain that the correct seal material has been selected for the intended use. Contact
PLIDCO or an authorized PLIDCO distributor if there are any questions.

Observe the 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. Review Step 6 of the installation instructions concerning removal of the pilot
pin. The pilot pin becomes a potential projectile as soon as it is placed over the leak. Failure to
remove the pilot pin at this step could cause personal injury. Internal pressure could cause the
pilot pin to eject at a high velocity.

If the pipeline has been shut down, re-pressuring should be done with extreme caution.
Re-pressuring 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 Smith+Clamp.
Personnel should not be allowed near the repair until the seal has been proven.

Pipe Preparation

Remove all coatings, rust and scale from the pipe surface where the seal cone of the PLIDCO
Smith+Clamp will contact the pipe. De-burr the hole or remove all sharp edges around the hole.

Installation

Remove the pilot pin point protector and adjust the pilot pin so that it protrudes approximately 1/4
inch (6.4 mm) beyond the seal cone. Adjust the force screw until the tip of the seal cone is flush
with the inside surface of the PLIDCO Smith+Clamp as shown in Figure 1.
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2.  Remove the drawbolt from the slotted holes on the bottom of the PLIDCO Smith+Clamp and
spread the PLIDCO Smith+Clamp open so that it can be assembled around the pipe as shown in
Figure 2.

PIN HOLE LEAK

—PIPE

Figure 2

3. Loosely assemble the PLIDCO Smith+Clamp on the pipe next to the leak. Insert the drawbolt, but
do not tighten.

4. To assist with the alignment of the PLIDCO Smith+Clamp, it can be helpful to mark the location of
the hole relative to the center of the seal cone by using a grease pen as shown in Figure 3. Mark
a horizontal line longitudinally down the center of the pipe, and 2 vertical lines centered around
the hole that are the same width apart as the Smith+Clamp band.

SMITH+CLAMP —— ~——PIN HOLE —PIPE
\ ‘//‘ ///
\ / s

Q)

.
E

N\ /

BAND WIDTH MARKINGS \ /
CENTERED ON HOLE———

“——CENTERLINE MARKING

Figure 3

5. Using the marking or pilot pin to locate the pinhole, slide the PLIDCO Smith+Clamp over the leak
as shown in Figure 4.
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Figure 4

6. Hold the PLIDCO Smith+Clamp firmly in position until the drawbolt and thrust nuts are tightened
to the torque value indicated in Chart A. Ensure there is full nut engagement by having equal
lengths of the drawbolt protruding from the thrust nuts on either side as shown in Figure 5.

REMOVE PIN BEFORE
TIGHTENING FORCE SCREW

DRAWBOLT
DRAWBOLT ¢ o

THRUST NUT
Figure 5
Chart A
Drawbolt Torque
Size (inches) ft-lbs Nm
1/2 25to0 35 34 to 47
5/8 50 to 60 68 to 81

7. VERY IMPORTANT! Remove the pilot pin prior to tightening the force screw. Failure to remove
the pilot pin at this step could cause personal injury. Internal pressure could cause the pilot pin to
eject at a high velocity.
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8.

Tighten the force screw to a torque value between 70 to 80 ft-lbs (or 95 to 109 Nm). Completed
assembly should look as shown in Figure 5, less the pilot pin.

Re-pressuring

If the pipeline has been shut down, re-pressuring should be done with extreme caution. Re-pressuring
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. Personnel should not be
allowed near the repair until the seal has been proven.

Storage Instructions

PLIDCO Smith+Clamps should be stored in a dry environment.

Storage temperatures should be between 32°F(0°C) & 120°F(49°C).
Cover with dark polyethylene to keep the direct sunlight from the seal cone.
It is best to exclude contamination, light, ozone, and radiation.

Improperly stored PLIDCO Smith+Clamps can cause the seal material to become cracked, brittle and
lose its ability to seal.

Welding

Welding is not required. However, if it is desired to make the Smith+Clamp a permanent repair, the following
options are available from PLIDCO.

PLIDCO Smith+Clamps smaller than 3.5-inch nominal pipe size are not weldable. However, if welding
is required a special oversleeve that fully encloses the Smith+Clamp can be designed and furnished
through PLIDCO. Welding instructions are supplied with the oversleeve.

PLIDCO Smith+Clamps 4-inch nominal pipe size and larger are weldable by using a PLIDCO
Weld+Cap. Contact PLIDCO if a Weld+Cap is required. Welding instructions are supplied with the
Weld+Cap.

Recommended Inspection Schedule

After the pipeline is re-pressurized (see Re-pressuring for precautions) the torque values should be
checked again 4 hours after installation. Then, the torque values should be checked again 24 hours
after that.

It is recommended that torque striping be applied from the drawbolt to the thrust nut of the PLIDCO
Smith+Clamp so that any loosening of the bolts or screws can be visually seen during an inspection.

6 months after installation it is recommended that a visual inspection occurs that checks for visible
signs of leakage, bolt/nut loosening, and general wear or corrosion.

After the 6-month inspection occurs, a yearly visual inspection is recommended that checks for visible
signs of leakage, bolt/nut loosening, and general wear or corrosion.
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PLIDCO

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

ABRAZADERA PLIDCO® SMITH+CLAMP
INSTRUCCIONES DE INSTALACION

iADVERTENCIA!

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

No utilice ni seleccione una abrazadera "PLIDCO Smith+Clamp" hasta que todos los aspectos de la
aplicaciéon hayan sido analizados a fondo. No utilice la abrazadera "PLIDCO Smith+Clamp" hasta
haber leido y comprendido estas instrucciones de instalacion. Si tuviese alguna pregunta o
dificultades para utilizar este producto, comuniquese con: PLIDCO 440-871-5700

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 Cada vez que un producto PLIDCO se modifica de cualquier manera por parte de alguien que
no sea el Departamento de Ingenieria y Manufactura de The Pipe Line Development Company,
la garantia del producto quedard 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 inspeccién de la calidad y la mano de obra experimentada que emplea The Pipe Line
Development Company.

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

U La abrazadera "PLIDCO Smith+Clamp" es una abrazadera para reparaciéon de picaduras u
orificios de diametro pequefo (“pitting”). Nunca se debe utilizar para acoplar o unir tuberias. La
abrazadera "PLIDCO Smith+Clamp" no tiene una capacidad nominal de restriccion para
esfuerzos axiales en los extremos, y si se utiliza de este modo podria resultar en una
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EXF:LOSION, INCENDIO, MUERTE, LESIONES PERSONALES, DANOS MATERIALES Y/O
DANOS AL MEDIO AMBIENTE.

Durante los procedimientos de Preparacion del tubo y de Instalacion, quienes instalen la
abrazadera "PLIDCO Smith+Clamp" deben usar, como minimo, gafas de seguridad Z87+ y
calzado de seguridad con punta de acero.

Esté absolutamente seguro de que se haya seleccionado el material de sello correcto para el
uso previsto. Si tuviese alguna pregunta, pongase en contacto con PLIDCO o con un
distribuidor autorizado de PLIDCO.

En la etiqueta del producto PLIDCO, verifique la presion y temperatura maxima de operacion
permitidas (MAOP). No exceda la presion y temperatura maxima de operacion permitidas
(MAOP) indicadas en la unidad.

Al reparar una fuga activa, se debe tener sumo cuidado de proteger al personal. Se pueden
producir lesiones graves o la muerte. Revise el Paso 6 de las instrucciones de instalacion
relativas a la extraccion de la aguja guia. La aguja guia puede convertirse en un proyectil tan
pronto como se coloca sobre la fuga. Si la aguja guia no se retira en este paso, se podrian
producir_graves lesiones personales. La presion interna podria causar que la aguja guia sea
expulsada a alta velocidad.

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 que puedan
hacer vibrar la tuberia y el elemento de reparacion. Los cddigos y normas de la industria son
una buena fuente de informacidn sobre este tema. Excepto para fines de prueba, no exceda la
presion de disefio de la abrazadera "PLIDCO Smith+Clamp". No se debe permitir que el
personal se acerque a la reparacion hasta que se haya comprobado el sello.

La presion maxima de operacion de una abrazadera "PLIDCO Smith+Clamp" se basa en un
orificio diminuto o “pitting” de 1/8 de pulgada (3.2 mm) de diametro. Orificios por perforacion
mas grandes pueden sellarse a presiones reducidas. Pongase en contacto con PLIDCO para
los detalles especificos.

Preparacion del tubo

Retire todos los recubrimientos, 6xido e incrustaciones de la superficie del tubo donde el cono
elastomérico (cono de sello) de la abrazadera "PLIDCO Smith+Clamp" hard contacto con el
tubo. Desbarbe el orificio o elimine todos los bordes afilados alrededor del mismo.

Instalacion

Retire el protector de la punta de la aguja guia y ajuste esta Ultima para que sobresalga
aproximadamente 1/4 de pulgada (6.4 mm) mas alla del cono elastomérico. Ajuste el tornillo de
fuerza hasta que la punta del cono elastomérico quede al ras con la superficie interior de la
abrazadera "PLIDCO Smith+Clamp" como se muestra en la Figura 1.
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Figura 1

Retire el perno de sujecion de los orificios ranurados en la parte inferior de la abrazadera
"PLIDCO Smith+Clamp" y extienda la abrazadera "PLIDCO Smith+Clamp" para poder
ensamblarla alrededor de la tuberia, como se muestra en la Figura 2.

FUGA A TRAVES
DE PICADURA
“‘PITTING”

FUGA A TRAVES
DE PICADURA
“PITTING”

| TUBO

Figura 2

Sin apretarla, ensamble la abrazadera "PLIDCO Smith+Clamp" sobre el tubo al lado de la fuga.
Inserte el perno de acoplamiento, pero no lo apriete (solo apriete a mano de manera que la
abrazadera se quede en su lugar).

Para ayudar a alinear la abrazadera "PLIDCO Smith+Clamp", puede ser util marcar la ubicacion
del orificio en relacion con el centro del cono de sellado usando una pluma de grasa, como se
muestra en la figura 3. Marque una linea horizontal longitudinalmente por el centro del tubo, y 2
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lineas verticales centradas alrededor del orificio que tengan el mismo ancho que la banda de la
abrazadera Smith+Clamp.

ABRAZADERA

SMITH+CLAMP \ ORIFICIO /TUBO

|
MARCAS DEL ANCHO DE LA LMARCA EN EL EJE
BANDA CENTRADAS EN EL LONGITUDINAL
ORIFICIO
Figura 3

5. Usando la marca o la aguja guia para ubicar el orificio, deslice la abrazadera
"PLIDCO Smith+Clamp" sobre la fuga, como se muestra en la Figura 4.

ABRAZADERA TUBO
SMITH+CLAMP \ ORIFICIO /
\

\

\ \
MARCAS DEL ANCHO DE LA EASNRSGESIIE/&LEJE
BANDA CENTRADAS EN EL
ORIFICIO

Figura 4

6. Sostenga la abrazadera "PLIDCO Smith+Clamp" firmemente en su posicion hasta que el perno
de acoplamiento y las tuercas de ajuste sean apretados al valor de torque indicado en la Tabla
A. Asegurese de que las tuercas se hayan apretado por completo haciendo que los pernos de
acoplamiento sobresalgan de las tuercas de ajuste en longitudes iguales a cada lado como se
muestra en la Figura 5.
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IMPORTANTE: RETIRE LA AGUJA GUIA ANTES DE
APRETAR EL TORNILLO DE FUERZA

PERNO DE __ PERNO DE
[ [ ACOPLA-
ACOPLA- MIENTO
MIENTO /w
TUERCA
DE AJUSTE
TUERCA DE
AJUSTE
Figura 5
Tabla A
Perno de Par de apriete/torque
acoplamiento
Tamafio pie-Ibf Nm
(pulgadas)
1/2 25a 35 34 a4d7
5/8 50 a 60 68 a 81

7. MUY IMPORTANTE! Retire la aguja guia antes de apretar el tornillo de fuerza. Si la aguja guia
no se retira en este paso, se podrian producir lesiones personales. La presion interna podria
causar que la aguja guia sea expulsada a alta velocidad.

8. Apriete el tornillo de fuerza a un valor de par de apriete de 70 a 80 pies-libras (0 95 a 109 Nm).
El conjunto completo debe verse como se muestra en la Figura 5, menos la aguja guia.

Represurizacion

Si la tuberia se ha puesto fuera de operacion, la represurizacion debe realizarse con sumo cuidado.
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 (“golpe de ariete”). Los cédigos y
normas de la industria son una buena fuente de informacién sobre este tema. Excepto para fines de
pruebas, no exceda la presion de disefio del accesorio PLIDCO. No se debe permitir que el personal
se acergue a la reparacion hasta que se haya comprobado el sello.
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Instrucciones de almacenamiento

Las abrazaderas PLIDCO Smith+Clamp deben almacenarse en un ambiente seco.
Las temperaturas de almacenamiento no deben superar los 120°F (49°C).

Cubralas con polietileno oscuro para evitar que la luz solar incida directamente en el cono
elastomérico.

Lo mejor es excluir la contaminacion, la luz, el ozono y la radiacion.

Las abrazaderas "PLIDCO Smith+Clamp" mal almacenadas pueden causar que el material de
los sellos se agriete y se vuelva quebradizo, perdiendo con ello su capacidad de sellado.

Soldadura

No se requiere soldadura, pero si asi lo desea, aplican las siguientes referencias.

Las abrazaderas "PLIDCO Smith+Clamp" para diametros de tubo nominal menores de
3.5 pulgadas no se pueden soldar. Sin embargo, si se requiere soldadura, PLIDCO puede
disefiar y proporcionar una envolvente especial que rodee completamente la abrazadera
Smith+Clamp. Las instrucciones de soldadura se suministran con la envolvente.

Las abrazaderas PLIDCO Smith+Clamp para diametros de tubo nominal de 4 pulgadas o
mayores pueden soldarse usando un capuchdén o domo (“cap”) soldable "PLIDCO Weld+Cap".
Pongase en contacto con PLIDCO si se requiere un capuchon soldable "Weld+Cap". Las
instrucciones de soldadura se suministran con el domo soldable "PLIDCO Weld+Cap".

Programa de inspeccion recomendado

Una vez que la tuberia sea represurizada (véase 'Represurizacion' para las precauciones del
caso) los valores del par de apriete (torque) deben verificarse de nuevo 4 horas después de la
instalacion y, posteriormente, nuevamente a las 24 horas.

Se recomienda que se apliquen marcas de apriete desde el perno hasta la tuerca de ajuste de
la abrazadera "PLIDCO Smith+Clamp" para que se pueda observar cualquier aflojamiento de
los pernos o tornillos durante una inspeccion.

Seis (6) meses después de la instalacion, se recomienda realizar una inspeccion visual para
determinar si hay sefiales visibles de fugas, aflojamiento de pernos/tuercas, desgaste general o
corrosion.

Después de que se realice la inspeccion de 6 meses, se recomienda una inspeccion visual
anual para determinar si hay sefiales visibles de fugas, aflojamiento de pernos/tuercas,
desgaste general o corrosion.
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