MANUAL DE INSTALAGAO

Pypl:k
oV

Conexdes sem solda Tipo MAF
(Mechanically Attached Fittings)



Declaracéao de Conformidade EC
para maquinario
De acordo com anexo Il 1A da Diretriz de Maquinario 2006/42/EC, na verséo atual.

O Fabricante
Tube-Mac Piping Technologies Ltd.
Av. Arvin 853
Stoney Creek, ON CANADA
L8E 5N8

declara sob sua Unica responsabilidade que o “Equipamento intercambiavel” descrito abaixo:

Designagao: PYPLOK®
Tipos e nomes comerciais: DLT10, DLT20, DLT40, DLT55, DLT70, DLT86
Caracteristicas: Equipamento intercambiavel de acionamento hidraulico

utilizado para a compressao de conectores de tubos.
A partir de maio de 2016:

Em conformidade com todas as disposicdes pertinentes das Diretivas-CE 2006/42/CE (Maquinario) e
2014/68/EU (Equipamentos de Press&o). As seguintes normas harmonizadas séo aplicadas:

EN ISO 12100: 2010: Seguranga de Maquinas, Principios
EN I1SO 4413: 2010, Equipamentos Hidraulicos

O arquivo técnico destes produtos estad compilado por:
Tube-Mac Piping Technologies GmbH
Egon-Schiele-Stralte 1
4614 Marchtrenk, Austria

Através da modificagdo da maquina, bem como da ndo-conformidade com as disposi¢des do manual de
operacgao, esta declaragdo perde a sua validade.
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Manual de Instalacao

Leia atentamente todas as instrugdes, adverténcias e cuidados. Siga todas as precaugdes de seguranca para evitar
A ferimentos ou danos materiais durante a operagéo do sistema. A Tube-Mac® ndo pode ser responsabilizada por danos
ou ferimentos resultantes da utilizacdo nao segura do produto, falta de manutencao ou incorreta operagéo do produto
ou sistema. Contate a Tube-Mac® em caso de duivida quanto a precaugoes de seguranga e operacéo. Somente pessoas
certificadas com o cartdo de Treinamento para Instalagéo de Pyplok® tém permissao para operar o ferramental.

Para evitar ferimentos ,manter as maos/dedos afastados da area de compressao e partes moveis durante a
operacdo. Manter o rosto numa posigéo distante da ferramenta e em uma zona que permita a operagéo visual
da ferramenta e do processo de compressao.

Antes de operar a ferramenta, faga uma inspecéo visual na Unidade de Poténcia e na Cabeca da Ferramenta
para verificar se ndo ha fissuras ou avarias.

Nunca opere a ferramenta sem que a Cabeca esteja devidamente encaixada na Unidade de Poténcia. O
encaixe incorreto podera danificar a ferramenta.

Use EPI apropriado para operagao de equipamentos hidraulicos e de compressao.

A pressao do sistema e da bomba néo deve exceder a pressdo maxima de operagéo permitida da ferramenta
de PYPLOK® que é de 10.000 PSI / 690 Bar. Em qualquer bomba, nunca ajuste a pressédo da valvula de alivio
superior a 10.000 PSI / 690 Bar. Configuragdes mais altas podem resultar em danos ao equipamento e ou
ferimentos pessoais.

Confira o encaixe de todas as conexdes de mangueira antes de operar a ferramenta de PYPLOK®. Certifique-
se de que a mangueira ndo esteja dobrada ou embolada. Monte adequadamente todo o equipamento antes de
iniciar a operacao.

Certas Ferramentas de PYPLOK® podem ser pesadas. Tenha cuidado ao levantar e transportar as ferramentas.
N&o levante o equipamento ferramental de PYPLOK® pela mangueira ou pelo conector giratério. Use as algas
de transporte ou outros meios para manejar as ferramentas de forma segura.

A Assisténcia Técnica da ferramenta de PYPLOK® s6 deve ser feita por técnicos qualificados PYPLOK®.
Para reparos e assisténcia técnica, entre em contato com um revendedor autorizado de PYPLOK® para
obter maiores informagées. NAO TENTE REPARAR A FERRAMENTA. A ferramenta deve passar por reviséo a
cada 5 anos ou 10.000 ciclos de operacao e é de responsabilidade do proprietario entrar em contato com o
revendedor PYPLOK® para servigos de assisténcia técnica da ferramenta.

Interrompa imediatamente a operacédo do equipamento, caso sejam identificados desgastes ou avarias em
suas partes. Entre em contato com o seu revendedor PYPLOK® local para reposi¢ao de pegas ou reparos na
ferramenta.

AVISO DE MAU USO PREVISTO
FALHA OU SELEGAO OU USO INADEQUADOS DO PRODUTO PODEM CAUSAR MORTE,
FERIMENTOS E DANOS AO SEU PATRIMONIO.
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Manual de Instalacao

Partes da Ferramenta de PYPLOK® e Equipamento

A FERRAMENTA SO DEVE SER OPERADA POR PESSOAL TREINADO QUALIFICADO. CONSULTE O MANUAL
DE INSTALAGAOQ DA PYPLOK PARA METODOS DE OPERAGAO CORRETA E PRATICAS SEGURAS. DEVIDO A E
m

ALTAS FORCAS DE COMPRESSAO, A CABEGA E AS PARTES DE ENCAIXE SUPERIORES LOCALIZADAS NA
CABEGA DA UNIDADE DE POTENCIA DEVEM ESTAR PERFEITAMENTE ENCAIXADAS E ALINHADAS EM AMBOS -©3
LADOS. 0 ENCAIXE PARCIAL PODE CAUSAR FALHA DA FERRAMENTA. O CONECTOR GIRATORIO E O ENGATE g'

RAPIDO DEVEM ESTAR CONECTADOS ADEQUADAMENTE ANTES DA OPERAGAO DA BOMBA. A PRESSAQ

OPERACIONAL MAXIMA PERMITIDA NAO DEVE EXCEDER 10.000 PSI / 690 BAR.

CASTANHAS‘ DE
/ COMPRESSAO

CABEGA

/ (2) NA CABEGA

(2) BLOCO
INFERIOR

LOCALIZAGAO DA
IDENTIFICAGAO E
INFORMAGAO DA

FERRAMENTA

BLOCO INFERIOR /

UNIDADE DE
POTENCIA

CONECTOR GIRATORIO (incluido)
ENGATE RAPIDO - FEMEA

1. O ferramental de PYPLOK® destina-se a instalagdo eficiente e segura das conexdes PYPLOK®.
A ferramenta é acionada através de alimentacéo hidraulica externa para crimpar a conexéo de
PYPLOK® e obter um sistema de tubulagdo com uma conexdo permanente, livre de vazamentos
e sem solda.

2. Selecione as castanhas de compressao apropriadas, aplique lubrificante (swage lub) & superficie
inferior das mesmas e nas areas onde elas tocarédo o Bloco Inferior e a Cabecga da ferramenta
e entdo insira uma metade da castanha no Bloco Inferior e a outra metade na Cabeca. Fixe as
placas terminais com os parafusos assegurando-se de que as abas das castanhas estejam livres
das placas terminais. A informagéo sobre o MSDS do lubrificante esta disponivel mediante
solicitacdo. Embora néo seja perigoso, o contato prolongado do lubrificante com a pele deve ser
evitado.

3. Certifique-se de que as castanhas est@o na posigéo correta entre as placas terminais e que
podem ser movidas livremente quando empurradas para baixo.

Siga o processo acima para fazer a troca de castanhas de compressao para outros tamanhos.

5. ApoOs o seu uso, inspecione as castanhas para verificar a presenca de detritos e limpe-as caso
seja necessario. Faca a limpeza com ar pressurizado, escovas macias ou pano, removendo todo
o lubrificante velho e detritos das frestas e outras superficies.
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Manual de Instalacao

Este manual abrange as seguintes Séries de Ferramental PYPLOK® , que possuem as seguintes
capacidades e faixas de tamanho: Para informagdes mais detalhadas sobre selecdo de ferramentas
e “part numbers” consulte a Secao sobre Matriz Ferramental nas paginas 15 a 19 deste manual:

DLT10 - 1/4” OD e Bmm-8mm

DLT20 - 1/4” a 3/8” NPS, 1/4” a 5/8” OD e 6mm a 16mm
DLT40 - 1/4” a 3/4” NPS, 3/8” a 1” OD e 8mm a 30mm
DLT55 - 1/2” a 1-1/2” NPS, 1” a 2” OD e 22mm a 50mm
DLT70-1" a 3” NPS, 1-1/2” a 2” OD e 35mm a 60mm
DLT86 — 3” a 4” NPS

Todo o ferramental possui as seguintes informagdes para selecéo e
identificagao:

A) Empresa/Nome do Produto

B) Série do Projeto/Part Number

C) Numero de Série designado por S/N

D) Codigo de rastreamento do material

E) Pais de fabricagdo designado por CAN= Canada

F) Data de Fabricagao/Montagem indicado através do formato
semana/ano

PYPLOK®
DLT70MAPW0000

L »  S/N50-14-095

yv6 can 1615 CE€

?

D E F

B —»
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Manual de Instalacao

Ferramental de PYPLOK® - Requisitos da Bomba

1. Dependendo da aplicagdo e do ambiente, as opgdes de bombas Elétricas, a Bateria,
Pneumaticas ou Manuais podem ser utilizadas.

2. As bombas hidraulicas usadas para a operacéo do ferramental de PYPLOK® devem ser capazes
de produzir até, mas ndo exceder 10.000 PSI (690 bar), e ter valvula interna de alivio para
prevenir que a bomba exerga pressao superior a 10.000 PSI (690 bar) sobre as ferramentas de
PYPLOK®.

3. Bombas elétricas devem operar na fungdo manual (hold to run) (alimentagéo hidraulica apenas
quando o “botao de apertar” ou pedal estiverem acionados, parada ou liberagao hidraulica
apenas quando o botdo / pedal for liberado.) A PYPLOK® definiu PL = ¢ (EN ISO 13849) como
requisito de circuito de controle.

4. A mangueira hidraulica e os conectores de engate rapido que unem a bomba ao Ferramental de
PYPLOK® devem ser qualificados para o uso com Bomba de 10.000 PSI (690 Bar).

As seguintes bombas sao ofertadas pela Tube-Mac para o uso com Ferramental de

PYPLOK®

WUD1100EU100 —-Bomba Elétrica 220
Volt. Completa com mangueira ndo
condutiva de 10.000 PSI P392- Bomba Manual

Completa com mangueira ndo condutiva
WUD1100BU100 -Bomba Elétrica 110 de 10.000 PSI
Volt. Completa com mangueira ndo

condutiva de 10.000 PSI

B70M-P24 - Bomba a Bateria Completa
com mangueira ndo condutiva de 10.000
| XA11G - Bomba Pneumatica PSI e carregador de bateria 110 V
Completa com mangueira ndo condutiva
de 10.000 PSI B70M-P24-220 — Bomba a Bateria.

Completa com mangueira ndo condutiva de

10.000 PSI e carregador de bateria 220 V

As pressdes do sistema e da bomba ndao devem exceder a pressdo maxima permitida pelo ferramental de
PYPLOK® que é de 10.000 PSI / 690 Bar. Nunca ajuste a valvula de alivio em nenhuma bomba para acima
de 10.000 PSI/ 690 Bar. Configuragcdes mais altas podem resultar em danos ao equipamento e ou ferimentos
pessoais.
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Preparacao da Tubulacao

Corte o tubo na medida
desejada.

Certifique-se de que o
corte seja reto. Uma vari-
acao de 5 graus é acei-
tavel.

A superficie externa do
tubo deve estar livre

de escamas, ferrugem,
tinta, laque e de
qualquer arranhao, veio
ou costuras de solda
significativos.

Use lixa de 6xido de
aluminio de granulagéo
entre 80-400 ou roda
abrasiva para a remogao
de qualquer detrito até
que seja exposto o metal
nu.

E importante ressaltar que
toda a limpeza externa

da tubulagéao deve ser
feita somente no sentido
radial e nunca no sentido
longitudinal.

Nunca utilize
esmerilhadeiras ou
equipamentos que
possam deixar a
superficie do tubo aspera,
irregular ou plana, apés a
limpeza.

N&o usar roda de arame

para tentar fazer remogéo
de laque.

Remova rebarbas das
bordas externas com o
auxilio de uma lima, e das
bordas internas com o
auxilio de uma ferramenta
rebarbadora.

E fundamental a remogao
de qualquer borda

afiada para que nao seja
causado nenhum dano
aos anéis de vedacgao da
conexéo de PYPLOK®.
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Preparacao da Tubulacao - Nota Especial

Tubo em aco carbono com tratamento de superficie

E preciso ter especial atengdo ao utilizar tubos em ago carbono com revestimentos externos como
laque, pintura, galvanizagéo e outros tipos de tratamento. O revestimento deve ser removido por
completo através dos métodos indicados, para que a superficie de vedagéo no tubo seja o metal
nu. Se a area de vedagao nao for limpa até o metal nu e liso, a vedacdo do PYPLOK® pode ser
limitada. Exemplos de superficies impréprias séo encontrados abaixo:

Superficie nao limpa Laque nao removidoda  Superficie limpa apropriadamente
tubulacao até o metal nu.

Aplicacoes Para Gas

Gases como o nitrogénio sdo compostos de mindsculas moléculas capazes de atravessar os
menores caminhos de vazamento na superficie do tubo. Qualquer detrito externo, incluindo

restos de revestimento e/ou arranhdes ou veios podem provocar vazamentos. Uma conexao mais
confiavel é alcangcada quando sdo seguidas as instrugdes de instalagdo adequadas, incluindo
preparagao de superficie bem especifica. Sempre que possivel, devem ser usados tubos de
espessuras de parede mais grossas, para uma vedagao mais confiavel, uma vez que paredes mais
grossas oferecem maior resisténcia a conexao prensada em comparagao com paredes mais finas.
Pode ser necessario testar a pressao de sistemas de gas a um nivel de pressdo muito maior do que
o da pressdo operacional necessaria. Isto ajudara a acomodar o tubo contra a conexdo prensada.
Portanto, é aceitavel fazer o teste de presséo na pressdo maxima de projeto da tubulagéo ou da
conexao (considerar a menor delas), seguindo as legislagdes nacional e local.
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e O orificio com a indicagéo p. Max deve se e O orificio p. Min ndo deve se encaixar em
encaixar 360° ao redor do tubo. Deve ser nenhum ponto 360° ao redor do tubo.Deve
inspecionada a area do tubo onde se pre- ser inspecionada a area do tubo onde se
tende fazer a instalagéo da conexao. pretende fazer a instalag@o da conexao.

Se estes critérios nao forem cumpridos, um novo trecho da linha que atenda aos requisitos
deve ser utilizado. A tubulacao que nao atende as dimensoes exigidas podera nao operar
adequadamente apés a crimpagem.

Marcacao da tubulacao

MARCA “A” ATRAVES DA JANELA OVAL MARCA “B” BORD!
EXTERNA DO GABARITO

GABARITO DE INSPEGAO E MARCAGAO

PINO BATENTE

* Posicione o gabarito de e Facaamarca “A” no e Facaamarca “B” no tubo,
inspecao sobre o tubo, tubo, através da janela de ao final do gabarito.
com o pino pressionado marcacao.

na extremidade do tubo
conforme mostrado na
figura.

O espaco minimo entre duas conexoes deve ser 2 x o diametro do tubo. Isto permite que o
gabarito se encaixe entre as duas conexdes para a inspecao e que a conexao opere de forma
adequada. Nenhuma conexao deve ser instalada no raio de uma curva. As conexdes devem
ser aplicadas exclusivamente em trechos retos.
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Posicionamento e alinhamento da conexao

e Deslize a conexdo sobre o tubo até e Insira a ponta do outro tubo na conexao de
alcancar a primeira marca, de formato oval. forma que as extremidades dos tubos se

o A extremidade da conex&o deve tocar encostem dentro da conexao.
qualquer parte da marca oval. e A marcagdo deve estar visivel como

mostrado nas figuras.
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Sequéncia de compressaofl Sequéncia de 2 com- Sequéncia de trés
simples pressoes compressoes

L
——— Primeiro
Castanha de Compressao . _—-m — aperto

Primeiro
L T aperto
——-——7
Primeiro —T_ R _*, Segundo
aperto :_ aperto
Segundo /
aperto

Terceiro
aperto

e Todas as superficies elevadas da conexao deverdo sofrer a compressao.

e A sequéncia de compressdo é mostrada acima para 1, 2 ou 3 compressoes. O nimero de
apertos (compressodes) necessarios varia de acordo com o tamanho da conexao e o modelo da
ferramenta.

e Sempre inicie a compresséo a partir das extremidades e depois em diregdo ao meio da conexao.

Observacao: para tubos de parede grossa e conexdes em duplex/super duplex, talvez sejam
necessarios dois apertos por elevacao. Faca a primeira compressao, gire a ferramenta 90°
e faca a compressao novamente. O segundo aperto s6 devera ser feito se o gabarito de
inspecao nao passar sobre a area da compressao, apds feita a crimpagem original, ou para
aplicacoes de gas de baixa pressao.
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Operacao da ferramenta e encaixe da matriz de compressao

Espaco,
antes da
operacao da

Nao ha espaco
quando a
compressao
esta finalizada.

Antes de iniciar a compresséao, observe o
espaco entre as partes inferior e superior
da cabega da ferramenta.

- Aalimentacéo hidraulica, seja ela
elétrica, pneumatica ou a bateria deve
produzir o fluxo de éleo e a presséo
necessarios para que a ferramenta
possa operar.

- Observe que a ferramenta de Pyplok
nao emite ruidos <70db(a).

Para iniciar a compressao, acione a bomba.
A pressao vinda da unidade de poténcia
forga a unido das partes inferior e superior
da cabeca, fazendo assim a compressao da
conexao sobre o tubo.

A compressao esta completa quando se
fecha o espaco (o vao) entre as partes
inferior e superior da cabeca da ferramenta.

No caso de bombas com valvula de alivio
de 10.000 PSI/690 Bar, a bomba ira cessar
o aperto e a ferramenta ira se retrair assim
que forem alcangados os 10.000 PSI/690
Bar.
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e Todas as elevagdes da conexdo que foram crimpadas devem ser inspecionadas com o gabarito
correspondente.

e O gabarito deve se encaixar e deslizar livremente sobre a conex@o em dois pontos separados
por 90° um do outro.

Compressao Aceitavel Compressao inaceitavel

o

e (Contato em 2 pontos separados por 90° e Contato em 2 pontos separados por 180°

e Compressao Aceitavel e [ndica que o diametro da conexao esta
grande demais e que a conexao deve ser
prensada novamente

e (Caso o gabarito ndo se encaixe adequadamente na conexao, um novo aperto deve ser feito.

e Talvez seja necessario refazer a compressao, girar a ferramenta 90° e fazer uma nova
compressao, em algumas situagdes.

e Depois de refeita a compresséo, a conexado deve ser novamente inspecionada de acordo com os
procedimentos acima.

PYPLOK.com



Manual de Instalacao

Marca “B” Marca “A”

=i

e \Verifique se a insercao da conexao no tubo esta correta certificando-se de que uma parte da
marca “A” esteja abaixo da conex&o e outra parte esteja visivel.

e (Caso a marca “A” ndo esteja claramente visivel , a marca “B” pode ser utilizada para verificar a
insercao adequada.

e Posicione o gabarito de inspecdo sobre o tubo, contra a borda da conexéo , certificando-se de
que o pino esteja virado para fora. Parte da marca “B” deve estar visivel através da janela do
gabarito,ou estar entre a janela e a borda da conexao.

PYPLOK.com 13
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Solucao de problemas

Problema

Possivel causa

Solucéo

0 Gabarito de inspegao nao se encaixa
no tubo corretamente.

Tamanho incorreto de tubulag&o ou
tubulacéo fora da tolerancia.

Procure pelo tamanho correto de
tubulagéo e também pelo tamanho
correto do gabarito de inspegéo.

0 gabarito de inspegao nao se encaixa
corretamente na conexao, depois de
feita a compressao.

A compressao nao foi feita até o fim.
Pressao da bomba imprépria.Foi
utilizada a castanha de compressao
errada, ou @ mesma se encontra
obstruida ou desgastada.

Faga novamente a compresséo
girando a ferramenta 90° da posicéo
original. Verifique a pressao da bomba.
Inspecione/limpe as castanhas de
compressao e a cabega.

Marcagdo de insercéo ndo esta visivel
ou ndo esta devidamente alinhada a
tubulagéo.

Conexao indevidamente posicionada
na tubulagdo antes da compressao.

Substitua a conexao.

0 cabecote néo se retrai depois de
feita a compressao.

A mangueira ndo esta devidamente
conectada ao engate rapido.

Remova a mangueira e reconecte-a
adequadamente ao engate rapido.

A mangueira ndo pode conectar-se ao
engate rapido da Unidade de Poténcia.

A pressdo ndo foi totalmente liberada
da Gltima vez que a ferramenta foi
utilizada.

Empurre a placa da valvula de retencéo
do engate rapido da mangueira para

liberar a pressao retida.

Manutencao preventiva da ferramenta

Procedimento

Frequéncia

Verifique todos os componentes para riscos profundos,
ranhuras, ondulagdes ou outras anormalidades no
acabamento da superficie.

Verifique as insercdes das castanhas de compresséo e da
cabeca da ferramenta para garantir que ndo haja actimulo
de material ou presenca de corpos estranhos nos espacgos
entre as castanhas e a cabeca da ferramenta e nas
insercoes das castanhas.

Antes de cada uso.
Interromper o uso se notado e contatar seu fornecedor.

Antes de cada uso.

Faca a limpeza com ar pressurizado, escovas macias ou
pano, removendo todo o lubrificante velho e detritos das
frestas e outras superficies. Aplique uma nova camada de
6leo lubrificante.

Antes de cada uso.
Faca apertos necessarios e se for identificada alguma
avaria, contate o fornecedor.

Apos possiveis danos ou de acordo com os requisitos de
recertificagéo do gabarito.
Desenhos dimensionais podem ser fornecidos para uso de
terceiros para inspe¢ao e calibracéo.

A cada 5 anos ou 10.000 ciclos de operagéo (o que ocorrer
primeiro) A Ferramenta deve ser enviada a Tube-Mac para
manutencdo completa de vida util e recertificagao.

Inspecione todos os engates rapidos e a mangueira para
garantir que ndo haja nenhuma avaria ou roscas frouxas.

Inspecione/Recalibre os gabaritos de inspegao.

Inspecéo Vida Util /Recertificaco.

14 PYPLOK.com



Matriz da Ferramenta de PYPLOK®
Série DM 20 - Tubulacao NPS

Unidade de Poténcia Modelo 40 - D

i . acas cas Parafusos
Tamanho ::;fxgz Gﬁl b;::“;:e ngr::?::sgz Bloco Cabeca terminais terminais das placas ::g: (;2
G S L e L i G
Modelo 40- Série 00
1/4” Serie | PLT40PYIG3804|DLTAOPYDI3E04 DLT40PYHA3804
20 DLT40MADAO00O | DLTAOMAHDO000 | DLTAOPYEU00OO | DLT4OPYEL000O
3/8” DLT40PYIG3806 | DLT40PYDI3806 MS51595-61 | DLTAOPYHA3806
10-24x 3/8”
Modelo 40- Série 02 Flat Socket Cap
12" serie | PLTA0PYIG3808 | DLT4OPYDI3G08 DLT40PYHA3808
Dl\?lnzeo DLT40MADA002 | DLTAOMAHD0002 | DLT40PYEU0002 | DLT4OPYEL0002

3/4” DLT4O0PYIG3812|DLT40PYDI3812 DLT40PYHA3812

Unidade de Poténcia Modelo 55 - DLT55MAPW0000
2 n Placas Placas Parafusos

Tamanho fz;fx:z Gﬁ;“:“;ﬂe Eﬁmm':::s:ﬁ Bloco Cabeca | terminais | terminais | das placas ::g: 'iﬁ
pec pi " inferi o] c
Modelo 55- Série 01

1/2” DLT40PYIG3808 |DLT55PYDI3808 DLT55PYHA3808

3/4” DLTAOPYIG3812 |DLT55PYDI3812 MS51595-61 | DLT55PYHA3812
Seri 10-24 x 3/8”

17 m;’;*u DLT55PYIG3816 |DLT55PYDI3816| DLT55MADAC0O1 | DLTS5MAHDO0O1 | DLTS5PYEUO001 | DLT55PYEL00O1 | Flat Socket Cap | piT55pYHA3816
1-1/4” DLT55PYIG3820 | DLT55PYDI3820 DLT55PYHA3820
1-1/2” DLT55PYIG3824 |DLT55PYDI3824 DLT55PYHA3824
Model 70 Power Unit - DLT70MAPWO0000

nen P Placas Placas Parafusos
Tamanho .f.f.'.fx:ﬁ G::";a:“;ge Eﬁmm'r'?:s:ﬁ Bloco Cabeca | terminais | terminais | das placas ::g: :‘i
pec pi . inferi e c
Modelo 70- Série 01
17 DLT55PYIG3816 DLT70PYDI3816 DLT70PYHA3816
MS51595-61
e | [DLTSSPYIG3820|DLTZOPYDI3E20 10-24x3/8” | DLT70PYHA3820
D;I";O DLT70MADAO001 | DLT70MAHDO001 | DLT70PYEU00OT | DLT70PYEL00O1 | Flat Socket Cap
1-1/2” DLT55PYIG3824 |DLT70PYDI3824 DLT70PYHA3824
2 DLT70PYIG3832 | DLT70PYDI3832 DLT70PYHA3832

*Jogo de Cabeca inclui: castanhas de compresséo, Bloco inferior da cabega, Cabega, placas terminais e parafusos.
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Matriz da Ferramenta de PYPLOK®
Série DM 60 Tubulacao OD

Unidade de Poténcia Modelo 10 - DLT10MAPWO0000
Série da | Gabarito de |Castanha de Upper
compressao

Inboard
Série DM su‘ DLT10PYIG3704 ‘ DLT10PYDI3704 ‘ DLT10MADAQOOT ‘ DLT10MAHD00O1

Lower
Qutboard

Lower
Inboard

Jogo de
cabeca*

Upper
Outboard

Cabeca

Modelo 10 - Série 01

/4

DLT10PSEU4006 ‘ DLT10PYFU704 ‘ DLT10PSEL4006‘ DLT10PSFL4006 ‘DLT10PYHA37U4

Série da | Gabarito de | Castanha de Placas Placas Parafusos das | Jogo de

= - = Bloco Cabeca terminais terminais b "
conexdo | Inspecdo | compressdo superiores | inferiores |Placas terminais| cabeca

Tamanho

Model 20 - 00’ Series

358" DLT40PYIG3706 | DLT20PYDI3706 MS51595-61 | DLT20PYHA3706

éri 10-24x3/8" ————————
12 DSISI’::O DLT40PYIG3708 | DLT20PYDI3708| DLT20MADAO0O1 | DLT20MADAQO00 | DLTAOPYEUOOOO | DLT4OPYEL000O | Flat Socket Cap |l T20PYHA3708
5/8” DLT40PYIG3710| DLT20PYDI3916 DLT20PYHA3916

Unidade de Poténcia Modelo 40 - DLT4A0MAPWO0000

o ) Placas Placas
Série da | Gabarito de | Castanha de UoS 2OS Parafusos das
conexdo | Inspegéio | compressdo Bloco Cabega terminais terminais

superiores | _inferiores

Jogo de

Tamanho placas terminais| cabega*

Modelo 40 - Série 00

3/8” DLT40PYIG3706 |DLT40PYDI3706 DLT40PYHA3706|
172" nswén:u DLT40PYIG3708 |DLT40PYDI3708 | DLTAOMADAO00O | DLT40MAHD0000 | DLT40PYEU000O | DLT40PYELO000 DLT40PYHA3708|
MS51595-61
5/8” DLT40PYIG3710|DLT40PYDI3916 10-24 x 3/8” DLT40PYHA3916|
Flat Socket Cap

Model 40 - Série 02

3/4” Séri DLT40PYIG3712|DLT40PYDI3712 DLT40PYHA3712
crie DLT40MADA0002 | DLTAOMAHDO0002 | DLT40PYEU0002 | DLT40PYEL0002

1| DM aopvics716|DLTa0PYDITTS PLT40PYHAS716

Unidade de Poténcia Modelo 55 - DLT55MAPWO0000

Série da | Gabarito de | Castanha de Bloce Cabooa tet::?:asis te':ll:?:asis Parafusos das | Jogo de
conexdo| Inspecdo | compressao ¢ placas terminais| cabeca*

Tamanho

superiores inferiores

Modelo 55 - Série 01

17 DLT40PYIG3716 DLT55PYDI3716 DLT55PYHA3716
MS51595-61
e | [DLTSSPYIGI720 DLTSSPYDIST20 10-24x3/8” | DLT55PYHA3720
D;I':fo DLT55MADA0001 | DLT55MAHDO001 | DLT55PYEU000T | DLT55PYEL0001 |  Flat Socket Cap
1172 DLT55PYIG3938 | DLT55PYDI3938 DLT55PYHA3938
2 DLT55PYIG3732 | DLT55PYDI3824 DLT55PYHA3824

* Jogo de Cabeca inclui: castanhas de compresséo, Bloco inferior da cabeca, Cabega, placas terminais e parafusos.
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Matriz da Ferramenta de PYPLOK®
Série DM 80 Tubulacao métrica

Unidade de Poténcia Modelo 10 - DLT10MAPW0000
Gabarito de | Castanha de Upper Upper Lower Lower Jogo de
onexao Inspecao |compressao Inboard Outboard Inboard Outboard cabeca*

Modelo 10 - Série 01

6mm DLT10PYIG3906 | DLT10PYDI3704 DLT10PYHA3704

Dslslr;:] DLT10MADA0001| DLT10MAHD0001 | DLT10PSEU4006 | DLT10PYFU704 | DLT10PSEL4006 | DLT10PSFL4006
8mm DLT10PYIG3908 | DLT10PYDI3908 DLT10PYHA3908

Unidade de Poténcia Modelo 20 - DLT20MAPWO0000

» . arafusos
ri rit tanh. Placas Placas
Tamanho| S¢rie 42 Glaha D | (EHEIRCE Bloco terminais | terminais | das placas |Jogo de cabeca*
conexdo | Inspegdo | compressdo superiores | _inferiores | terminai
Modelo 20 — Série 00
8mm DLT40PYIG3908| DLT20PYDI3908 DLT20PYHA3908
10mm DLT40PYIG3910| DLT20PYDI3910 MS51595-61 | pT20PYHA3910
10-24x 3/8”
Série Flat Socket
12nm | pwsp  |DLTAOPYIG3912|DLT20PYDI3912| DLT20MADAODOD | DLT20MAHDOOOO | DLT4OPYEU000O | DLT4OPYELO00O Cap DLT20PYHA3912
15mm DLT40PYIG3915|DLT20PYDI3916 DLT20PYHA3916
16mm DLT40PYIG3916|DLT20PYDI3916 DLT20PYHA3916
Unidade de Poténcia Modelo 40 - DLT4AOMAPWO0000
ari : Placas Placas Parafusos
Tamanho| BE t~la Gla barlto~de e ge Bloco Cabeca terminais terminais | das placas | Jogo de cabeca*
[ Comn superiores | _inferiores | terminais
Modelo 40 - Série 00
8mm DLT40PYIG3908 | DLT20PYDI3908 DLT40PYHA3908
10mm DLT40PYIG3910|DLT40PYDI3910 DLT40PYHA3910
12mm DLT40PYIG3912|DLT40PYDI3912 DLT40PYHA3912
14mm série | PLTAOPYIG3914|DLT40PYDI3B04 DLT40PYHA3804
DM 80 DLT40MADA000O | DLTAOMAHDO000 | DLT40PYEU0OOO | DLT40PYELO00O
15mm DLT40PYIG3915|DLT40PYDI3916 DLT40PYHA3916
16mm DLT40PYIG3916|DLT40PYDI3916 MS51595-61 | p|140PYHA3916
10-24 x 3/8
Flat Socket
18mm DLT40PYIG3918|DLT40PYDI3806 Cap DLT40PYHA3806
20mm DLT40PYIG3920 | DLT40PYDI3920 DLT40PYHA3920
Modelo 40 — Série 02
22mm DLT40PYIG3922 | DLT40PYDI3808 DLT40PYHA3808
25mm serie |PLT40PYIG3925| DLT40PYDI3925 DLT40PYHA3925
DM 50 DLT40MADA0002 | DLT4OMAHD0002 | DLTAOPYEU0002 | DLTAOPYEL0002
28mm DLT40PYIG3928 | DLT40PYDI3812 DLT40PYHA3812
30mm DLT40PYIG3930|DLT40PYDI3930 DLT40PYHA3930

* Jogo de Cabega inclui: castanhas de compresséo, Bloco inferior da cabega, Cabeca, placas terminais e parafusos.
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Matriz da Ferramenta de PYPLOK®
Série DM 80 - Tubulacao Métrica

Unidade de Poténcia Modelo 55 - DLTS5MAPWO0000

Série da| Gabarito de | Castanha de Placas Placas | parafusos das | Jogo de
Tamanho sl I _ = Bloco Cabeca terminais terminais I eerire] beca®
conexdo| Inspegdo | compressdo superiores | inferiores |Placas terminais|  cabeca
Modelo 55 — Série 01
22mm DLT40PYIG3922 DLT55PYDI3808 DLT55PYHA3808
25mm DLT40PYIG3925 | DLT55PYDI3925 DLT55PYHA3925
28mm DLT40PYIG3928 | DLT55PYDI3812 DLT55PYHA3812
MS51595-61
3omm | |PLT40PYIG3930 |DLT55PYDI3930 10-24 x3/8” | DLT55PYHA3930
D;’;fo DLT55MADAQ001 | DLT55MAHD000T | DLTS5PYEU0001 | DLT55PYEU0001 | Flat Socket Cap

35mm DLT55PYIG3935 | DLT55PYDI3816 DLT55PYHA3816
38mm DLT55PYIG3938 | DLT55PYDI3938 DLT55PYHA3938
42mm DLT55PYIG3820 | DLT55PYDI3820 DLT55PYHA3820
50mm DLT55PYIG3950 |DLT55PYDI3824 DLT55PYHA3824
Unidade de Poténcia Modelo 70 - DLT70MAPW0000

Série da| Gabarito de | Castanha de Placas Placas Parafusos das | Jogo de

Tamanho sl I o o Bloco Cabeca terminais terminais I - beca*
nsp comp superiores | inferiores | Placas terminais|  cabeca
Modelo 70 - Série 01
35mm DLT55PYIG3935|DLT70PYDI3816 DLT70PYHA3816
38mm DLT55PYIG3938 | DLT70PYDI3938 MS51595-61 | DLT70PYHA3938
seri 10-24 x 3/8”

42mm DI:Ir;:O DLT55PYIG3820 [ DLT70PYDI3820 | DLT70MADAQOOT | DLT70MAHDO0O1 | DLTZ0PYEUO0O1 | DLT70PYELOOO1 |  Flat Socket Cap | pT70PYHA3820
50mm DLT55PYIG3950 | DLT70PYDI3824 DLT70PYHA3824
60mm DLT70PYIG3832 | DLT70PYDI3832 DLT70PYHA3832

Jogo de Cabega inclui: castanhas de compressédo, Bloco inferior da cabecga, Cabeca, placas terminais e parafusos.
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Matriz da Ferramenta de PYPLOK®
Série DP40N - NPS Baixa Pressao

Unidade de Poténcia Modelo 70 - DLT70MAPWO0000

Série da | Gabarito de |Castanha de Placas Placas Parafusos das | Jogo de
Tamanho = - = Bloco Cabeca terminais terminais S "
conexdo| Inspecdo |compressédo superiores | inferiores |Placas terminais| cabeca
Modelo 70 - Série 02
MS51595-61
212" | . |DLT70PYIG4040| DLT70PYDI4040 10-24 x3/8”  |DLT70PYHA4040
D;;I:;N DLT70MAHD0002 | DLT70MAHD0002 | DLT7OPYEU0002 | DLT70PYELO002 |  Flat Socket Cap
3 DLT70PYIG4048|DLT70PYDI4048 DLT70PYHA4048
Unidade de Poténcia Modelo 86 - DLTS6MAPWO0000
o : Placas Placas
Tamanho S G Gabarno_de WESINE e Bloco Cabeca terminais terminais Reatiises GEB | IR dﬁ
conexdo| Inspecdo |compressdo superiores inferiores | Placas terminais|  cabeca
Modelo 86 — Série 00 .
i 1&;%{845 DLT86PYHA4064
4 ‘ D;;‘;’N ‘DLTBBPYIG4064‘DLTSGPYDI4064‘ DLT86MADAUOOO‘DLTSBMAHDOUUO‘ DLT86PYEPOOO1 ‘DLTSGPYEPOO[N

* Jogo de Cabega inclui: castanhas de compresséo, Bloco inferior da cabega, Cabega, placas terminais e parafusos.

Série DP40M - Tubulacao Métrica em CuNi

Unidade de Poténcia Modelo 55 - DLT55MAPWO0000

Série da | Gabarito de | Castanha de Placas Placas | parafusos das | Jogo de
Tamanho = ~ = Bloco Cabeca terminais terminais Lo "
conexdo| Inspegdo | compressdo superiores | inferiores |Placas terminais  cabeca
Modelo 55 — Série 01
MS51595-61
4a5mm | o |DLTSSPYIGA244 DLTSSPYDI3944 10-24 x 3/8” | DLT55PYHA3944
D;;':M DLT55MADA0001 | DLT55MAHDO001 | DLT55PYEU000T | DLT55PYEL0001 | Flat Socket Cap
57mm DLT55PYIG4257 | DLT55PYDI3957 DLT55PYHA3957

* Jogo de Cabega inclui: castanhas de compresséo, Bloco inferior da cabeca, Cabeca, placas terminais e parafusos.

PYPLOK.com



Qualificacao da Tubulacao

Série DM 20 - Tubo NPS Série DM 60 - Tubo OD :"né,fti‘? DM 80 - Tubulagao
etrica

20

Tamanho | Parede Min. | Parede Max. Tamanho Parede Min. |Parede Max. e Parede Min. | Parede Max.
1/4" Sch.10 Sch.80 1/4" 0.028' 0.083 pa— 1mm omm
3/8 Sch.10 Sch.80 3/ 0.028' 0.095 smm Tmm 2mm
1/2 Sch.10 Sch.80 1/2 0.035' 0.120 10mm 1mm 3mm
3/4 Sch.10 Sch.80 5/8 0.035 0.120 12mm Tmm 3mm

1 Sch.10 Sch.160 3/4 0.049 0.180 15mm 1mm 3mm
1-1/4" Sch.10 Sch.160 1" 0.049" 0.180"
16mm 1mm 3mm
1-1/2 Sch.10 Sch.160 1-1/4 0.065' 0.220 1emm Tmm 3mm
2 Sch.10 Sch.160 1-1/2 0.065' 0.220 20mm Tmm amm
3” Sch.80 Sch.160 2" 0.065" 0.220"
22mm imm 4mm
- o 25mm 2mm 4mm
Série DP40N - NPS Série DP40M -
7 = Cro q 28mm 2mm 4mm
Baixa pressao o Métrica em CuNi
r— [ 1 30mm 2mm 4mm

Tamanho Parede Min. |Parede Max. Tamanho Parede Min. | Parede Max. 35mm omm 4mm

2-1/2" Sch.10 Sch.80 44.5mm 1mm 3mm 38mm 3mm 5mm
3" Sch.10 Sch.80 57mm 1mm 3mm 42mm 3mm 5mm
4" Sch.10 Sch.80 76mm 1mm 3mm 50mm 3mm 5mm

60mm 3mm 8mm
Tolerancias de didmetro externo da tubulacao permitidas para PYPLO

1/4”a1-1/2" +/- 0.015" (0.381mm)

Tubo NPS
2"a 4" +/-0.030" (0.762mm)
1/4” a 3/8" +/- 0.005” (0.127mm)
Tubo 0D 1/2”a1-1/2" +/-0.010” (0.254mm)
2" +/-0.015” (0.381Tmm)
6mm a 38mm +/- 0.254mm (0.010")

Tubo Métrico

42mm a 60mm +/- 0.381mm (0.015”)

*Tubulacao Qualificada

EN 10216-5 (304/304L/316/316L)
EN10305-4 (E355N/ST52.4)

EN10305-4 (E355N/E235N/ST52.4/ST37.4)
API 5L Seamless/ERW
ASTM A333 Gr.6

PYPLOK® em Aco Inox PYPLOK® em Aco Carbono PYPLOK® em Cobre e Niquel
ASTM A106 Gr. A/B/C
ASTM A312/A269 (304/304L/316/316L) A53 ERW Gr. A/B

MIL-T-16420 (70/30 & 90/10)

* Como ha muitas especificacdes de tubulagao, nem todas foram listadas. Se vocé ndo encontrou aqui a sua especificagdo,

por favor entre em contato com a nossa fabrica para confirmar a qualificagéo da tubulacao.

0 PYPLOK® de 2” em Ago Carbono da Série DM 20 nao pode ser usado em tubos EN 10305-4 (E355N/ST52.4, mas como alternativa pode ser usado o
PYPLOK® de 2” em Aco Inox da Série DM 20 ou o PYPLOK® de 60mm em Aco Carbono da série DM 80.

PYPLOK.com
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SEDE GLOBAL

TUBE-MAC® PIPING TECHNOLOGIES LTD.
853 Arvin Avenue

Stoney Creek, Ontario

L8E 5N8 Canada

T.+1 905.643.8823

TUBE-MAC?® INDUSTRIES INC.
420 Halstead Blvd.

Zelienople, Pennsylvania

USA 16063

T.724.473.0823

TUBE-MAC® INDUSTRIES (SERVICES) INC.
5201 Orchard Road

Pascagoula, Mississippi

USA 39568

T.228.762.1732

TUBE-MAC?® PIPING TECHNOLOGIES, S.L.
Avenida Sierra de Guadarrama, 14

28691 Villanueva de la Canada

Madrid, Spain

T.+34 91 813 5050

TUBE-MAC® PIPING TECHNOLOGIES GMBH.
Egon-Schiele-Str. 1

A-4614 Marchtrenk Austria

T.+43 0 7243 51200

info@pyplok.com

pyplok.com
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