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I N T R o D u e e I o N 

La industria petrolera ha tenido un incremento de produed6n --

bastante acelerado con las nuevas perforaciones aue se li.1n he 

cho en la zona sureste de la Repüblica (Tabasco y Veraoruz) y L• 

c:<¡:ilotaci6n de los pozos que se encuentran frente a nuotttras co!!_ 

tas del Golfo (Plataforma Continental) que son bastan ti! r•rowete

dorcs; tiene actualmente el pais una producción de acelL~ de 

222 586 m3/d1a (1 400 000 barri.les/d1a) y una producci6n rlc gas· 

de 79 279 687 m3/dfa (2 800 000 000 pies 3 /qfal. 

Con los descubrimientos de nuevos campos productores, ha :: l do 

necesario aumentar la capacidad de transporte por duetos ,,ara 

abastecer los requerimientos de 111s ref1ncr1as tlc la zonil sur, -

altiplano central y zona norte que tiennn actualmente una capa -

cidad de refinaci6n de 131 992 m3 /díu (025 000 b11rri les/Mal. 

El sistema dú transporte por duetos es de vital itnportancia ;)ara 

la Industria Petrolera p(')r la funci6n que dcBcmpt!l"\i.l; debe evi 

tarse a toda costa lü intt!rrupci6n de tiurr.in1Ht.ros, corro en el 

caso de industrias alimentadas por l!nl~as de •ps natural, poli -

duetos que alimentan contosos procesos pctro<n1fmicos, aC'jencias -

de •Jenta~• y oleoductos que necesitan opcr.:1r en for-m.a contínua 

;~ara :-1dtinfaccr la:. dcm.1ndns rc-querid._1n por laa rcf incr!t1s. 

,\ ral'/. de! la neccs\<..L1d. de tnnntenf~r en operaci6n contínua las re

.Oes tlt• distrUiuci6n, se h'1n do111nrol l.:1tlo ti5cnic;rn y equipos para 

te. l allr,"Jr 1 Ínüi\H y L'lnqU<.'.!S bajo prL':J i 6n. 

l-.c ~ua lmcr1tc 1.1s rcf incr1as y plnnli\K t•ctroqufmicas· ponen tarnbi l'\n 

.,,.._ pr~ctica c•stas operaciones que ¡icrmiten \levar a cabo rcparo

cioncs, injertos, ampliaciones, recmplnzos, interconexl.ones r; 

lo i t;r. obtur,1r un" 1 f l\C,1 para 11 evar a cilbo oper¡iclones t!f' C'Jns 

t~ucci6n o n1antenimicnto. 



CJ\PI'IUID I 

OBJETIWS: 

las operaciones de taladrar y obturar lfr1ean bajo prcsi6n pe=it.en llevar 11 -

cato reparaciones, injertos y il!ll>liacioncn en lfneas existentes ttln n<...::csidiid

dc inter~ir el flujo o bi61,obturar una 1 foca con la interru¡.ci6n o blr..-m"' 

del m! !t1D para operaciones d,, constnx:cil"in o m1ntr.nimient.o de tan:fUCs y t1d:<• -

rfas. r.ste es uno de los l"i'.ítcxlos ros ecü1únicos, eficaces y con un alto frdtr:e 

de !l<..'<Jllt:idad, ya que ant.criornEntc para efectuar ~stas QFClracioncs era nccoM

rin interru¡q:iir el flujo, lo cual ocasional)."] un paro en las refinerias y plnn -

tas pctto:¡u{mi.c.1s ¡:or ro hnl:cr cxistenc i.as ele hidrocarburos, en virtud ele qU1,

la ca1><1ci.dad de <1lmacenamtcmto en estas p.l;intas es m!nill\1 y en ca!;o de inte -

rn.i¡:.ci6n de flujo en polidu::tos que suniniRlran productos refinadon a las aqe~ 

ci.as de vent.ls, cr;i nece~.ario racionar la venta de o::nbu.st!ble ror la mJ im.1 -

causa, result:nndo ¡-.'5rdidas de millones cJ<, ¡;ce.os¡ •1Cl1'"1.'\,; r;, clrcnahan varios rni

les de ¡retros cúbi.oos de prcxlucto contenido en la 1.ube1 fa y se transportñhm -

en autotarques a la refinería ros CC!!'."Ci>l1.1, pucstn 'l'-"' lan y,'i l VU]as de blcx¡ueo

en la Hne.1 s.:.• encuentran espacíad;:is entrn st v;irinn kil<JTet.ros tic distancia. 

l\ctual.rrcntr• las obturadorns S'fOPPLE sirvl!n carn vlilvul.1s de blO'.JU"O tcrrrorales 

con et fin"" aislar una s<..oeci6n de li:> tuberta paril llevar a caro n¡~raci<Jn<,s
~:nn intt 1rnr¡ci6n de flujo carn: .1rlir:i6n de rannle~~, intercalar v:l1'.1ul;1s ele se<: 

cionamll:ntn y tr.m1·>...1s de dii\hl<i:i Pn q.1rr,,-luclos, olu.:.:x1uclns y ¡.ulich;ct-Ds en af~-!. 

raci6n, mlb:;t l tul'ifln dP Lr.-u1of> d'.~ t\U~~rf;u; f'n nnl cRtadn, interc .. '"("_inc.~iune~~ para 

L"'-Jllll-1'1 ch":" 1:1.Jntx.x¡, intero:)nexionüH <.'tJJ) litlllfUC-S de al.IT\ilccnamiento, n.•¡..1t:1raci6n <le 

ftlqos y rot.tu-a~~ ~n tul~rfns en op.~r.Jr:i/)n, m1hsli ttr-_: i6n de tul)Crfas <-m. en ices -

con c~u-1-etfffa~;, v!u.s ferreas, rfoti y zrifL-rn ¡nblwbs. 

P:1r.-, ,,.·.,Jcr l lcv.Jt· a c.'ll:o lns op:?r~cionr~f: nw·rw1ün.1d.-:ts en el [.'árrafo .:t!!Lerin.r, -

prt1a•p1 debe Pfl,~t:uarsc ln o~nlci6n de t..tl.1dr.1r las tuh:~r'{;:1s ba;o tJt"<~!d6n nur:· 

<·nm~1 :~t1! en cort:1r un tmzo de pa.r11d de l.'i U.llJll_•r f,1 de un dirutW:>t ro dt•t_<~tmir,;v~)-

i ••l \,, fn•!1.1 1lP 1~1 m'iqutn.1 LilildraclsJr,,, rl(~:-;¡11t~t1 r1P hal:er 111-clY> fd ilCY'.Jf;l<ITT1r!nt..tJ 

hr id.11ln ,1ck·x::u,,dn p.lra FOdf~f c~fl'Cl.U."1T lfl~_t lnlPH.'.1''irlPXj_r·1rl(l!i dr_:O: r.1JTl...\)en '~r difuni.·~t.;.r(J 

m·nnt· (d1~1·ivaciol\l'S} o.Jn lt't.~f'.n troncal ,_..._u-,1 m111ini!::.txo do 'J.:.lH ~i lnduntri:i~1 1,' -

pn-,.Jt1,•t1H; ref1nn.ddH ~' Lm ,1 1_t<~nc..'i.tn dt: VPllt:itll y );i 1,bt.ut·ací6n L·n \u})pr{.:m Pn -

·»1..:·n,cit>n p'1t'~1tf 1 q\14' l.:t:l p_·l'for;H.~](ltl(':fi llf 1CÍLi1n (~fl l 1 l\lb-•1-f;\ l.(.'llnft.Pn ei f~l<:Y:;. -

(k· l.i 1'-'!•1 :,1•l l.11l¡•1·.1 ~-:·1n11P1J:. 
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Ea una herramienta dieeñada para efectuar taladros en tuher!a11 
presionadas sin suepenaHln de flujo a travi!a de v8lvul1>11 de -

compuerta eón brocas de list6n desde ll mm. (1/2 pgl h1u1ta ---

36 mm. (1 7/16 pgl. 

Esta herramienta ee de operac16n manual pero tambi~n puede --

adaptarse para operación ne\lll\8t1ca; incluye un mecanismo do -

alimentaci6n autom8tico de fricc16n totalmente ajustable donde 

el rango de avance durante el corte se selecciona apretando o-· 
soltando la perilla de ajuste de alimentaci6n. Esta perilla -

conecta ei embrague de fricc16n el cual automfticnmente regula 

el avance. 

Campo de aplicac16n,-

Instalaci6n de indicadorcn de presión, de indicadores de paso -

de diablos, termopozos, testigos para determinar el indice dc-

corrosi6n, etc., instalac16n de purgas dcfinittvna o temporales 

en tubcrtas. 

__ j 
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EQUIPO PARA PERFORACION. 

MODELOS: 360; 660; 760 Y 1200. 

El equipo para perforación de tuber!,1a es una máquin<1 hllrramiu~ 

ta que se utilizo para abrir aqujcros en tuberías pr<~ulonadaH-

cuando se trat~ <lu instalar un~ derivación, o como trnhnjo pre

vio para la obturnción en un seccfonamlento de la tubor{a sin -

suspensi6n de flujo. 

En el primer caso, dichos agujeros se practican alimentando cl

cortildor o fresa il trav!'.'s de válvulas de compuerta de paso com

pleto. En el segundo, utilizando válvulas especiales denomina

das Sandwich como complemento necesario del equipo en un traba

jo de obturac16n. 

El diámetro máximo de agujero o perfor.1ci6n que con cada una de 

las máquinas en su respectivo rango ue puede efectuar, es corres 

pendiente con el diámetro interior de In tubería inclu[do el mar 

qen de seguridad. 

Estos equipos consisten, con excepción del modelo 360, de un mo

tor de operación hidráulica que por medio de tornillo sinf!n y-
corona efectQa la transmisión de movimientos de rotación con 

avance lineal a través de dos mecanlsmon de catarina y cadena,-

,11 .'itb<>I portante del cortador par11 llevar a cabo, de este modo

el corte• de la P"rforaci6n. 

Sin el concurso del motor ne tionn además movimiento lineal de -

avancn y retroceso rápidos por oprraci6n manual para distancias

º claros libres donde la rotaci6n del cortador no se requiere. 

l'n el modelo 360, tanto el movimJenlo lineal sin rotación como-

el movimiento combinado para efectuar el corte son de acciona--

miento mecánico manuol. 

En un tr.1ba in de obturac;16n tlrJnde al tonninl\1·10 es n1."!'Ces.1rio re

cnp~r.1r }.,1g v.~Jvulas Cfip1~cif3les, 1.;c í.'fllplcan ttunbi6n c:·~~lo.n equipos 

p.1r.1 innl<>l<>r 1111 tapón '¡ue sunt1tuyo .,¡ corti1rlor y pt•rnlite dicha

recupt1r;H7 U'Jn. 

·1 • -
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OBTURADORAS STOPPLE. 

Las obturadoras f•opple sirven como v1í.l vulils de bloqueo t.1.-111-

porales con el fin de aislar una sección de la J(nca para -

llevar a cabo operaciones de reparaci6n, rccolocnci6n 6 adt

ci·5n de ramales, sin interrupción de servicio. 

La máquina consta de tres partes principales: llfl ellindro -

hidráulico, una cabczil obturadora y un adaptador. Los c.ll 111 

dros hidrául ices pueden operar cabnzas obturadoras de 152 1!1111. 

(6 pg.) a 1 067 mm. (42 pg) de diámetro. Presiones m~ximas

de operac16n hasta 70 Kg/cm 2 • ( 1 000 Lb/Pg 2 .) • Tempera tura

máxima de operaci6n de 82 "C ( 180 •n. 
Estas máquinas ofrecen un servicio rápido y diligente en ca

so de emcrgcncin, evitando la interrupci6n del flujo en tubg 

r1as. 

Las Obturadoras Stopple son usadas con éxito en numerosas li 
neas y plantas en el mundo en la re~oluci6n de problemas de

mantenimi en to de tuber1 as util 1 zando las taladradoras y obtu 

radoras Stopple. 

l.05 equipos m!ís comúnmente utilizados son loe correspondientes 

,, los ranr1os de: 

mt-MF:no o~· DIJ\ME'IID 

nin. (Pg) .-~· mn-.·~·,. (l'g) !ll1\. (Pg) 

l '>2 (6) ''(18) 813 (32) 

201 (8) iioi 864 (34) 
.. - - ·-

'' 

254 !10) 559 }(22)• 914 (]6) 

'!05 (12) 609 '(24) 1 016 (40) 

35() (14) 660 (26) 1 067 (4 2) 

4(\f¡ (16) 762 (30) 

'l\•kin estos t'l:Jllfros oon de oper11cl6n hfdrnlllica. 

l'i•ri• cada 'ranq<) 1 e.I C''tÍllpo,_constn di! ~;, nlnmcntri mntr lz comCin

'' 10•1 (\j:\motrns lncluidon consistentes en \m ctlimlro hJdraOl.!:_ 

'"' rn·1tlr.1ul le.·· t:i.\ ln<lür)'dt···ao6ll' üfocto dentro <fo\ c11.1 l, el -:-

~\ ..... 
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desplazamiento de un émbolo imp_ulsado hidráulicamente trnnnml -

te el movimiento lineal en atl'bos sentidos, de avance y rotroc2. 

so, al vástago portador del dispositivo obturador. 

Para cada uno de los di.'irnetros comprendidos en cada ra111¡0 1 (o:i:_ 

man parte del equipo un segundo elel1'cnto sobre el cual "" na1 n

ta y sujeta el cilin<lr6 hidráulico y oue consiste en unn ~tima

ra (Housingl para alojar el dispositivo de obturación " •!·1hczn 

obturadorn IPlugging hcad). Este dlHpostivo queda HU]a\~ nl -

vástago y mediante un cslauonamiento de bisagra r¡uc lo <llvl~1e

en dos partes, una fija y otra !'l6Vi.l, cumple con la fun<'l6n de 

colocar el ~lell'ento obturador en su posic,i6n de sello eri el in 

tcrior de I~ tuber[a. 

~:l equipo para obturacl6n de tubertan de 101 mm. de diárnotro -

noTl'inal (4 py.) a diferencia de los anteriores es de opnraci6n 

mecánica manual con tornillo para avnncc y retroceso del disp~ 

sitivo obturador. 

Anteriormente existían tínicamente equtpos da oper11cl6n mec<ini

ca manual desde 101 mm. (4 pg.) hast11 SS9 mm. (22 p9.) de diá

metro nominal. El avance y retroceso del equipo obturador se

hacia por medio de una manivela (crank) y c<1du equipo tenra -

una placa que indicaba el número de vueltas por pul~ada de --

avance ,, retrocc,!!o del equipo obturaclor y el número de vueltas 

requerid,, para asent11r el yuqo de 111 be1rra~do .. control en el -

fondo de la tubería (t.1bla l). 

M:'.IH .1<lel.>nte ne indicará un ejemplo de su opnrac16n. 

TJ\BLA 

.. -



ELEMENTO SELLADOR. 

El elemento de sello o sello obturador está constit.u!do por rlus 

partes de neopreno mo Ideadas intimarncmtc que act.uan como unn tio 

la unidad durante la obturación de la tubería. Una de e5Lnn 

partes constitutivas consiste en un escudo circular de ne1Jf't:r.no 

reforzado con lona entretejida p;:ira oponC!r un soporlt~ r!9i<lt> -

contra la presión del fluido en la tub<•rta. La seounda co11tllR

tc en un reborde trapezoidal hecho de neopren~, fabricado cnpe-

cJ almente para efectuar el sello contr.~ las ¡c'1rcdes de la tt1bc

da. 

En razón de 1.as di f en,nt'f!s pres iones 1!1_• opcrac t6n que pueden -

st•r encontradas en las Hneas <fo cond11c:ci611 d•• fl11ídos, los ne-

1 \ns obturadores se fabrican en dos ranqo" ele presl6n, uno p11ra 

hilja presi6n comprendie11d0 de cc•ro a 14 Kq/cm 2 . (200 Lbs/pulq2.¡ 

m.1nométrica y otro paro alta presi6n dende 10 h;1sta (,) Ko/cm 2 .-

(150 a 900 Lbs/pulg2, l. l\!l\bos sellos son icl/\nticof\ en aparicm-

c1a pero difieren en el material empleado en la fabricación clel

reborde qur, es m~s flexible en el ranqo dp ba ,,l presión. Cual-

quier,, de los dM sel los puede utilJzar!lf' en 1-'T"!dnnrs comprend,!_ 

das entrP 10 y 14 Kg/cm2. (l~O a 200 1.lrn/pula2. ¡. Cada uno de -

estos ~el lnR en su caBo, noldrur:ntc 5Prtí utill ZLlndo una vez debido 

al dctc~rlf1ro que sufre a :.;u pano por Pl .10\l)err; practicado en la

tnbcrfa con el equipo de p<~rfür11c-i6n 

i • .. 



l\COPLllMIENTOS BRIDA DOS ( STOPPLE FlT'rING) • 

El acoplamiento bridado Stopple, fue desarrollado con un pro

pósito especlf ico, el de soportar la presión existente en ln-

11nca as! como los esfuerzos generados.en di uso dn las cnho

zas obturadoras. El acopl¿itnfonto bridado pnsa a fo1·mar u1111 -

parte integral de la línea una vez que se concluye ln opnrn-

ci6n de obturación. 

El diseño del acoplmnicnto combina factores de disoim usado -

en lineas de conduccl6n (para presiones internas) y extenans

pruebas de laboratorio (cálculo de esfuerzos en la obturación l 

Las especificaciones de d1sefio conforman con norm~s internaclo 

na !mente aceptadas para refuerzo de conexiones de dt~rivaci6n y 

aberturas en estructuras cilln<lricau. 

Desde el punto de vista operncional, el acoplamiento bridado-

debe tener: un di:imetro de abertura lri mayor posibl•i, para per:

mitir el paso de lu fresa Stn¡iple, de la cabeza obL11r<1dora --

Stopple, y del tap6n Lack-0-N!ng. De hecho, el dtlmctro de p~ 

se debe ser cuando menos igunl al ditlmetro Interno de la l!nca. 

Esto pcnni te e 1 paso de 1 a cnpa se ll11dora de la cabeza obtura

dora, sin daño para lil m1sm~. 

l:l '":oplamic11to est~ provl "lo de una brida especial Lock-0-Hinq 

que ¡wrmi te la inscrci6r1 de un tap6n especial, el cual permite

\ a rcc11pcrac16n de vtllvuta!! y otrofl equipos al completar el tra 

ba)O. 

Los acoplamientos Stopple san seccionados en dos partes a tra-

vés de su ejn lonq!Ludinal para nor instalados en 1.1 ltnc<1. Se 

uti l iz,1n dos soldaduras lOllqjtUdinnlt!s y unn circunf1'1·enct,1l, -

el<• t <1l maner" que ltn; ac0Pla111i"nto11 ne convierten en ¡rnrte in te 

qr"l dP la línPa prnVP'/l~ndo un Ht!'1lo total a la f1rt:•H\~n. Slr•rn

prt• .. ;p ¡roer.de,, :;oldar -i.ar: sr'JldaduraH lo1u]itudir11\l•.·!; y itl t•n-

f r1.11F>t! (~Bl<1s, l.1f1 ci.rcunf1_!r<-'ricialt~n. 

t:n "lq11nl:\B ocu.siOf1PH 1 !H_! J_it'1,1f i•?rn probilr l;tR sold¡uhu ¡\!\ d~ loo-

1c; \ 1 ld1t\i(~l\ln!> mPdl.lr¡U! unn pr\H~hn htdt·ontálir:a 6 u11.1 !'f\Jt·li,\ ---
., 

prcflion,..,.. d1~ ·¡ a. 10 Yq/em .. ·., p:tt;J d•"'l«·l~t..1r pnni--

l!. -
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bles fugas con una aoluc16n de jabonadura. 

Es importante no exceder, en ningun caso, la presi6n inte~ 
na de la l!nea, ya que al aplicar una preai6n mayor en la
superficie exterior de la misma, se corre el peligro de d! 
formarla haciendo imposible cualquier trnbajo posterior. 
La diferencia de presiones que se pueda manejar estar& en
funci6n del di&metro de tuber1a, espesor de pared y longi
tud del acoplamiento, 

ACOPLAMIENTO BPIDADO 

( STOPPLE FITTil!G) 

9.-



VALWLA SANDWICH. 

La vAlvula tipo SANDWICH est3 diocñada eapcc!ficamente para aer 

usada con las maquinas taladradoras, obturadoras Stopple y Aco

plamientos bridados Lock-0-Ring. 

su diseño Onico le permite ser unada Ucilmcnte y permite tala

draron lugares donde serta dif!cil, si no imposible emplear -

otra v&vula. 

E&tas válvulas son de uso temporal en las operaciones de tal11-

drar y obturar l!neas bajo presión, 

Tienen un di&metro de paso mayor y una distancill entre caras m!:!_ 

cho menor que las válvulas convencionales. Lao dimensiones re

ducidas de estas válvulas facilitan el paso de la fresa de la-

máquina taladradora y la cabeza obturadora de 111 máquina Sto--

pple. 

Al ser menor la distancia a recorrer, permite el que las mlSqui

nas sean mAs ligeras y fáciles de operar. 

L:i.s válvul.w Sandwich, no pueden oporarne con diferencial de -

presión; vnn dot~das de un Uy-Pann ad!clonal en la parte poste

rior r¡ue u J rvo pn1c i samente pi>r11 J <JUn lar Lis preei'ones en ambo a 

lados de ln vSlvuln y poderla oper,.r; nue "lementos de sello -

son a base de cmp,\quc!l 0-Rinq. Al1n ltH>ienclo cspecificncione~-

en ASA, 150 t, 300 1, 400 t y 600 1 do ncu<!rdo con la tabla ad

junta su operación en agua, ,,ccite 6 ''"" n•oG) no ca la correa

pondlonte; como cje"1plo, lar. v:llvulirn •'<1t re' '>59 MM, (22 pq.) y -

914 mm. ( 16 pg, l ª" <li~mctro nominal, 11,.rf,. de 600 1 ./,SA su opo

rac1611 mf<>tlma de tr.1bajo us <l<> 6~ l'q/cm2 ('HIO !.b/Pq 2 ¡ prcnilín -
2 / 

máxim~ d'' pna>ba 7ú K<J/cm ( 1000 Lb/l'•f l. 

La$ v~lvul.1B de 101 mrn.(4 pq.) a','.~') 0U11.{'J'J 11q,) rl.~ dJ~metro no 

mtn11I nnn nperncl0N m11nuaJm,,ntr. y dn (,O'J ll'lrn. 124 pq.) 1rn 1\df'\l\nte 

son opnrndon hidr~ulicnm<>nle. 

10.-
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Lock-0-Ring Plug (Tap6n L-0-Ring) 

Este elemento se usa como compañero de las Bridns L-0-Rí nq, 

y su finalidad es la de selli:1r la brid;:i y poder así recupu

rar los elementos colocados sobre ella. Para un seccio11n-

miento, se utilizan las válvulas Sandwich prefcrcntementn,y 

cu<11ulo el seccionamiento se h.~ terminado, éstas tienen qun

scr racuperadas, entonces por mcdlo de la Tapping Machinc,

se introduce 01 tapón L-0-Ring a trav<'is ele la válvula y se

ha<"<' \legar hasta ln brida L-0-Rlng. de Lal m.:incra que por

lnt'<lio cie los sectores de la bri<la quedo fijo. 

Eat0 tapón tiene dos ranuras perimetral~n: una de ellas en

"' parte superior, que es la di'.' coincid••11cfa crin los secto

res de la brida, para que queda nujeto y la scqunda es para 

c·oloc-ar un anillo de C?mpaq1tú O Hing que deberá sellar per-

fcctamente bien sobre la superficie pultda y cromada. 

La cara superior, viene? aco~diclonada parn colocar un sost~ 

nedor que !H' sujeta a la flechn de la 1'11ppi.ng Mnchine, para 

podc:>rse colocar dentro dú la brida: eatn sujetador se recu

pcr1\ po,;t<.•norrnentc cu.:indo el t<\¡->6n ha ff(tllado perfectamen

l (~ . 

~----

l l -
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Thread-0-Ring Fittings 

H H wr. Slll fOf pipe URQller F0t pipe 6• und 
1t-.Qn tt• lor-ger LBS. 
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Thread-O-Ring-Pittings. 

Estos elementos son muy interesantes en sus funciones. 

Constan de: 

l. Niple ce acero forjado de 51 mm. (2 og.) C'e d111-

metro nominal, y de 128 roro. ( 5 l/16 pq.) de lottq.!. 

tud. La parte inferior viene 11coni:'1cionaca pnro

aoldarse c1irectamentc a 111 tubertn y en parte 11u

por ior tiene rosca stanc1arc1 exl:l'.'>r iormente parn co 

locar se un tap6n cachucha. llaatn este ounto pr><I~ 

moa consic\erarlo como un niple !!lrru~le con rosca ·· 

pBra tap6n cachucha. 1>..horn ver<'IT\os su parte int!:!_ 

rtor: en la parte interior y supurior c1el niple,

tiene 35 mm. 3/8 p<J.) contarlos c'e arriba ha-

cia aba jo y en todo el pcrfrietrt• tnterior, una s~ 

perficie perfectamente pulic\11 y cromada e inmedi~ 

tamente después rosca stanclarcl ""n una longitud -

de 32 mm. ( 1 1/4 pq.). 

2. Tap6n de bronce fosforado, tipo m.1cho. F'n la pa_;: 

te inferior dotado ele rouc'.' at11ndarcl. y en la r>ar 

te superior tiene una ranurn pcrimctrnl de 6 mm.-

( 1/4 pq.) de ancho por 6 mm. (l /4 po.) de pro-

fundicacl. Dentro t1e est11 ranura i;e coloca un se-

l lo de 11nil lo o-Ping, de lnl m1inera q11e cuani'o---

1!} t11p6n queda rcncaclo (luntro clcl niple, el sello 

0-Ring acttla sub re ll\ •n•prrf j(;fr cron""'ª, sel L1P

do perfectamcnt~. En In cara nupcrior. el tap6n

tiene un cunc1ro de lf. mm. !">/R P".) con muescas· -

interiores para ser sostm1idn "'-"' una hcrr11rnienta 

especial de 111 T:ipping l'M'hirw, de tal m.1nera <'U<' 

el tapón pueda inlroc1ucir~r .1 lr;wf.s ,1<' una vlllv\l. 

l" y hacerlo lleoar hastn el rd¡>11., c1on•1<' S<' .1to:. 

n1 l l.i ._1cc.:ion,1ndc la Tapp1nq r-'a,~ti 1111:'. rl obietn--

t~:; nt"l 1?1r t•l n\t'lt\ u pot101 r·~~ lt•u ).,, vft~vul.1. 

t)<-,gtt"*rtori•H•nt.1• ~:p cubre p1irtt f'l . .,yi_1r µrnt'r_•cctl'ih ("Ol\ 

Uf\ l1,p6n f_'llCl\Ut•b.:t, 

1. Tap(ln cacl~ur·h,1 ;:-1t'.' aC'Pro p.'1Y•\ ,,¡ 1 a 1;rí'ntr'ip. -.~tf~ Y.q/ ., 
nn • ( 10 O O l bn) i-, l tnM'I. ( 2 pq . l <1 f :\111e t· rn 11' 'º' 11' '' 1 . 

i.'. -



CAPITULO III 

CARACTERISTICl\S DEL EOUIPO Ml\S USU1\L EN 1.11 INDUSTRIA Pl~'l'HOLERJ\ 

Existen en la actualidad diferentes ti pon de máquinas tnlndra

clorns, sin embargo las más importantes >1011 con las que cu"rnta

Pelr6leos Mexicanos, y que desde luego rounen los requlullos-

nccusarios para proporcionar un magnifico servicio en latt dif~ 

rentca y variadas operaciones que se requtnren: son, en ordcn

crec!nnte por sus dimensiones, las slguim1tes: 

EOUil'O PERFORJ\DOR MODELO T-101 (DR!l.LING M/\CHINE) 

Especificaciones: 

Presión máxima de operación: 

101 Kg/cm2. 11 440 Lb/pg2. ) a 38 •e ooo ºFl 

Temperatura máxima de operación: 

171 "C (700 "F) o 49 Kg/cm2. 

Carrera de la flecha: 

457 mm. ! IR pg.) 

Ranq,., de corte: 

13 mm. (1/2 pg.) a 36 mm •. (l> 

Oper.it:i6n: 

Bá,,ic.1mente manual sucept~bl.e neumático. 

Tcn111nal: 

; 1 ri~; /";\ (l(' 50 

11. -



EQUIPO PERFORADOR MODELO 360 (TAPPING MACHINE) 

EspC!c í f icaciones: 

Prcsi6n máxima de operación: 

101 'Kg /cm2 ( 1 440 Lb/pg 2 ) a 3B •e (100 ºF) 

Prcsi6n de pruebn: 

153 Kg/cm2 (2 l?r, Lb/pg 2 ) 

Tcmp•~ratura máxima de opC!raci6n: 

371 •e ( 700 ºFl a 4 9 Kg/cm;! (700 Lb/pg 2 ) 

Carrera de la flecha: 

609 mm. (24 pg) 

Ranqo de corte: 

51 nun. (2 pg) a 152 mm. (6 pg) diámetro nominal 

Co«te: 

0.127 mm./rev (O .005 pg/rev) 

Relación de avance para adelantar o regresar l.11 flecha manunlmC!"IL<': 

12 vunltas de la manivela por pulgada· de carrer4 de la flecha. 

O¡wn\ci6n manual suceptJble de adaptarsolc un motor neumático. 

Tonn111.1 l: 

Dri'l" '''-' ~l mm. (2 pq) 

l 4 - -· 



CORTADORA SACA BOCADO MODELO 660. 

(TAPPING MACHINE) 

Es pee i ficacionea: 

PresH5n m!xima de operaci6n: 

101 Kg/cm2. (l 440 Lb/pg 2 .l a 38 ºC (lOO ªF) 

Presi6n de prueba: 

153 Kg/Cll\2. (2 175 Lb/pg2). 

Temperatura rn6xi.ma de opernci6n: 

371 ºC (700 ºF) a 49 Kg/cm2. (700 

carrera de la flecha: 

l 066 llUI\. (42 pg.) 

Rango de corte: 

76 mm. (3 pg.) a 

Corte: 

0.127 mm/rev (0.005 

o.OJf) mm/rev (0. 003 pg/rovl opcion11l ;_:_º:_.:-___ :: 

R" J .w l r.n de nv<1ncc pnra adelantar :~_-,r~\i'ro11a~ la. flecha manualmente: 

.\.', v•i<?ltas rlc la !!lanivelap6rpulg~cl~\'i~c~rre~a de la flecha 

Opcraci6n: 

Hidr-dulica 6 Mumática 

Terminal: 

Ilrida de 101 mm. (~ P9•J• "p.N, 1 .,AS1'. 600 !,b. RTJ. 

15.-



COR'l'ADORA Sl\CABOCl\00 MODELO 760 (Tl\Pl'ING. MACllINE). 

Especificaciones: 

Presi6n mllxima de opcraci6n: 

101 Kg/cm2 (1 440 Lb/pg 2 l a 38°C (100 ºF) 

Presi6n de prueba: 
153 Kg/cm2 (2 175 r,b/pg 2 J 

Tempera tura m:1xima de operac i6n: 

311 ºC (700 ºl'l a 49 Kg/cm2 (700 Lb/p1?l 

Correra de L1 flecha: 

l 676 mm. (í,6 pg) 

Rango de corle: 

76 mr.i. (Jpgl a 356 mm. (14 pgl 

Corte: 

0.076 mm./rev (0.003 pg/revl 

Relacilin de. avance para adelantar o !.e1n:.:asa~Ja fli¡icha manualmen 

te: 

4. 5 vueltan rlc la manivela por pulgada de cárrcrá de flecha. 

Operaci6n: 

llidr:iul ic11 o neum:1tica 

'Tcrm i n.1 t : 
Dr t el <1 11<' 1O1 m111. ( 4 pg l , D.N. , ASA 6 00 Lb, RTJ • 

1 .. -



CORTADORA SACA BOCADO MODELO 1200 D 

(Tr.PPING MACHINE) 

Especificaciones: 

Presión rn~xima de operación: 

l•)l Yg/cm2 . ( l 440 Lb/pg 2 .·) a 38 'C (100 ºF) 

Presión de pruobn: 

153 Y.g/cm2 • (2 175 Lb/pg 2 .) 

7e:peratura máxima de operación: 

371 •e (')00 ºCl a 49 Xg/crn2 • (100 Lb/pg2 .) · 

Carrera de la flecha: 

1 ~;¡9 mm. (72 pg. l 

?~'\:-,g0 de corte: 

3:S =· (12 pg.) 

O.lC2 rr.m/rcv. 

?elación do avance para adelanfar o regresar la flecha manualmente: 

~2 •:•J<0!lt<'l11 de la rnnnivcla por pulgadn''de carrera ·de la flecha. 

=--r.er?.t ... :ít"in: 

.z..cc1c.r..,~1lor hidráulico doble. 

7er::-:1r1;1l: 

:'r1~-. 152 mm. (6 pg.), D.N., ASA 600 Lb. RTJ. 

17.-



CAPITULO IV 

OPERACION Y MANTENIMIENTO DEL EQUIPO. 

Operaci6n y mantenimient;o de la Cortadora Sacabocado Mnd•!l.u 

660 (TAPPING MACHINE) . 

La operaci6n y mantenimiento son ex11ctamentc iguales pnr11 -

todas las m.~qutnas ,,ntes mencionada,;, en virtud de qu(: 11n1-

camente var!an en e 1 rango de corte y en la longitud d" 1 n

f lecha que es independiente de su operaci6n y mantenimi<rn -

to. 

Operaci6n mecánica: 

La operaci6n de la máquina cortadoro y su unidad motriz t!ll

tan explicadas en las siguientes notas: 

La aliment:ici6n normal 0.127 mm./rev. (0.005 pg/rev) se re

comienda para cortar agujeros hasta de 254 mm. (10 pg) ele -

diámetro nomlnal en tanques y agu)err1s hantn de JOS IT'JT\. 

(12 pg) de diámetro nominal en tubl!das. La nlimcntací6n 

lenta u opcional O .076 mm./rev (0.003 pq/ruv) se recomienda 

para cortar 1Hrnjeros mayores dP 2S4 mm. ( l O pql de di~m{•tni 

<>n tanque,; y para MlU)erns dl':<d<> 2fl1 ITU1'. ( 8 i><Jl de di.~rn<'ll"r.' 

en tu1,.,1·tan. Lo:; cambian de la vel<>c!d,1d de oli.mentaci6n ·-

~st.1n 1l1r.t1<lnil)lf~s er1 l.-, fabrica y ¡)11i:den in~1l;1larsc en (_•l -

campo 111.lr pcrfHHld 1 compPtC'ntt\. 

La CIH!hH¡uctr"\dura sobre l"!'l. tirbul portacortadores es de ch<.~ -

vron 1_•!;1,ccial para alto presi6n y i\l t¡1 tcmperl.!.turu: (\!1tá 

opr1m1do por un reRorte y no roriu.i~~re ,\juste. La vida de 

csL1 PmpaquetiJ<lura s~ alllrqarti considcrablcnmnte, dismir.u-

yendo 1'1 necesidad de reemplazarla, siN'1pre que el tirb"1 

r,ort..\<'()rt.i.dor(•s sea rt\1'11'!.t~nido perfect11mentc hi~n l fm¡ in / -

11\·rp ~te (1.1rtfcul~1s que pued.llli r;,spi\1·-\q o roynrl 1 ,, 

l n ... 



La barra de retenci6n de la máquina est:I equipada con sello• 

de asiento y un anillo sellador de seguridad. Estos anillon• 

pueden ser rapidamente reemplazados retirando la tuerca q1~· 

sostiene la barra (conviene cerciorarse si es de cuerda J z ~ 

quierdi): lo anterior permite a ia barra de retunci6n dontt

zarse afuera para inspeccionar y reemplazar el anillo !~cll

mente. En trabajo normal este anillo sellador puede durhr -

indefinidamente. 

l (l. -
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PREPARI\CION PARA CORTAR: 

l. En la tabla A adjunta se encuentran todos los datos n"eo

sarios para poder seleccionar el cortndnr, el sujetadnr-

del mismo y la broca guía adecuadnn pan1 carl'1 diámett<>n 110 

minal ele aqujero que debe ser abierto, c-nmpr.cndidos 1.H1lre-

76 !'lll\. (3 pg.) y 305 tl'm. (12 pq.). De mndoquc el prtmer

paso ele este punto Herá seleccjonar l~tt pnrto~ mencionndas 

de acuerdo con ol diámetro nominal del nqujoro que os nec! 

sario <1brir. En el flcqundo paso es necesnrlo y de aran im 

portnncia nscgurarae que los dientes dpl cortador csten en 

bucn estado: no dcb" haber dientes roton, dnbl"'dos c. ,;in -

filo. En el tercer paso se proceder~ a enaamblar todas e! 

tas partes de modo que formen un nolo conjunto cstrcc:hamen 

te unido. 

2. Los datos con51qnados er. la tab!.1 J\ de l Mt climcnsinnes B,D 

y W con respecto al dibuJO de la parte superior y el datn

de la di st.rnci,1 de corte D cspeci fic:ad11 .-,n los c!Jbu]O" d!'

las Lü .. las B ~- e ayudarán a; eaco<Jr~r Uliil válvul~ ele cor.-,put·!. 

ta que pcrmit.a dej.1r pasar a tr11v6s di' c.lla al cortM\or· dt1 

Jc'lndo a su al rPdedor un cl.Jro convt!nient_c. f.s rPcotrH•rid.\blf• 

r1ue L•l cnc;1r(•ado del tr¿1haJO rocorrn. el cnrtnclor a lt·, 1aHtn 

d1.! 1.1 v5.lvula C<..'n el fin d~ f'!Ue tune.Jo (.~n Cünsicieraci(';:\ l.1fi

p:1t:t.11s. f'fll1cntc:• <i'-~ ln~, ,1nillon <1' .. an1.-•nt.o df.~ 1a co1t1r!1urt1i-

1'.l cnrtad<.1r l'Odt"l,, roz,1r •-'\\ l'• l l11r; d1Í'S11dosc durante la ope-

r:sta v~lvula hnbr~ dP t11n11L1rNe sobre la T d.ivididtl 

hpllL Tl de brida, o ul acoplMlur (:,·101'1'1.l: FfTT1N'; 6 1'1\--

PPU~C f'11"1'!NGl que va a us~"lt'S\' 'l ~au~ p1·<-~vtamcotc ha si.Ce -

saldndo a. la t\lber.í.1 tcnlcn\\f\ h~H:>n ~:ui.d,,do ''e corqJrubar su

n1ve).1c\6n. Estos ;1ccesnr10H !\1~ nbt.1r~:~cn 11t..,,t fnbrlc.1ntc. 

r,t;n, .1»p~cto qu<' d••b" tom11n>t' "" <'tlt'lll ,, • p,; 1" <"CHr<'ril dl.'l

:'irb1d 1·ort.1cort.:1d:,r(•f; pllr,1 qui• .l,, v!\lvul."l •w ··~;coia. d., r:ian~ 

rtt qw.- ~.u d~st~1ncí,"1 ''htre 1.:-,f:i Ct\r,11. r1,, lit:i· lir.td .. ,5 ¡-f•rmlt,'\--
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3. Se selecciona el adaptador OOrTI!Cto para el tip:> de válvula QUE! va ,, u11nr

se; aurque estos adaptadores pueden procurarse en el caRtJO , es rl'fllCho mll11-

oonveniente obtener del fabricante las piezas adecuadas aJn el objeto de -

eliminar prchlenas que se presenten en lo que respecta al claro nooe1!llrio

para el cortador, carrera del árb:>l ¡xirtaoort:adores o el uso de britliiN 

(Flarqesl iJ11:iropias. 

4. Se ensant>la el adaptador a la ir.'>C¡Uina cortadora tenicró:> buen cuidiv~) 00-

CCJltlrobar al ajuste de la jwita de an1 llo para estar C(J11:llct.mrente ll!"furos 

de que las caras de las bri&s (Flanges) han quedado c:rnt'lotmente l"'r"le
las. OcasioMlnentc, cuarrlo las presionés ron muy iroderadl\!1 rodr~ una bri

dil de cara resaltada y cma jtmta plana oon la brida de iunta de an!l \o, 

5. Se ensat*lla a la mdquina o::irtadora el suLensamble del cortamr irenciorw:kl 

en el tercer paso del punto 1. Apretar fucrtorent.e a la barra de reten -

ci6n. Todas las parten deberful ser apretadas con l-.err""1enta apropiada: -

en seguida se coloca el pasador de 5ec11.1ricl.1cl y el anillo de presi6n. 

6. Este p.mto encierra una precauc16n muy <.""CJrr.'l'rdcnw. t·hlir la distancia 

desde el !CITO del tubo hasta la cara de la brida supr-rior de la válvula -

se surone que el acoplador (SlUPPL.E FIT!'ING) 6 T dividida (Spl i t Tl y la

vlllvula esL.'\n referid.1n a su ltn&~ de centron ¡ierpendlcular y vertical a

la tulll!r1a !;obre lri quo habrll de practicar!"-' .,¡ corte del aqujero y &: 

c(11-pr1.-!k><1 'l"" es lo 1 .. mt.ant.e <~Jrta par" pcnnlt ir que el corte se carple -

te cnri la Ci\rrera <l1~~p·mtble (Wl [rJrl..a<XJrlill~irc.'s. 

... ¡ .· 



7. Se rront.a la n&¡uina cortadora sobre la válvula cerrada para ase::;ui:nr!lt' -

de que el cnsarrble del cortador ro va a interferir con las operachi11us do 

abrir y cerrar la válvula. Deberá colocarnc la junta apropiada ontrn lan

briclas y apretar los tornillos que lll1en 1,1 m~rruina cortadora 11 ln vlllV\1ln. 

En sequJdü se abre la válvula de caipucrt..1 y operando con la n.~nlwlil >1e

adelant11 el ártol pxtarortaclorcs hasta CllK! la punta de la bro<,,, qufo to

que el l<rro del tub}. Para asegurarse de •llk• el cortador se hi.t .J.,ltmitlo -

precis;u.-.,nte en este 11Y)ar se ur.a la barra r:lt! m:.di r y se ca.,.iar.., con el -

valor de.• la rrolicitín obtenida sc?qlln se hizo (•n "l punto 6. El cort:ndor -

ro deber!\ arrastrar en ningtln punto c!c la su¡:.(1rflr::i.e interior ~ ln vfil -

vula o ,~,¡ acoplador r.:ildado al tuto micntn1» '"'"'~ siendo bajlido h.1sta l.~ 

superf i<:l e que va a ser rortada; ~1 é,;u:, succ!<J<·. "'!' afloja el ad.-1ptacbr -

(f\Ul\P'l1·lt f11JCE:l d•·<>Je la válvula ¡· ·,ro vcrifk<1 ,,¡ «lineamiento cfo 1.:i "'.'l

qui.na p11ra librar el oortador; c·n ~;c"';uid,1, w• n,.rrr·~.\ll. el :irt.ol r.l)rt.1cor -

todorcD h.-ista su p:tsici6n cxt.rcm:i opucst;1 '/ n1w_~nrrcnt.e se adeli'\.I'\t.:i hast..."\

cl larn del tubo, cr.nn ya se cxpllo'; illltPr1ot1'1,.nt.r•. f:Stas dos 6.ltinns o¡.~ 

raciones tienen coro final idud r¡uu:lar o::.qilct,mo:nte c.cquro de au;, el =r

t..1.dor v1'1j11 en uno y otro lado <Y:lfTil<!\arrrnt.e 1 lbre. 

R. Se inst.:ila en el l1.J1ar oorrcs¡undiente 111 v.11vuli\ di' purq.i, la cual, de -

herS. tX?rm".lnc."CC"r abier-ta ¡1.1ra sac.ir ttJ11 f.•l .1in! int.erior l..l1W1 vez en~ la -

}\rcx:a qufil h..1 1.enntrado el la r~1rrx.l d<..•l t1.tl..r1. 

'.l.~~~ com . ..-.:ta.n la:• rr;u-y¡ur~ri\s dü dín:.1 0 <h:l fluido hidraatioo, HCCfÚ?"\ la luli

d11d nnt.rf7. de. que!- ne trat.1!; se pn•pi:"lra dtdli\ unic'ad ri..i.ra la ore.rnci6n. 

El irndelo G60 rJe la m~quina cort..:idirn en •11l1'inistr;:ido m"IÜn preferenci.:i. -

rlcl cltcnt.e o:m ll!YJ de~ dns sistarofi nt>U-1{''!' dr· r.¡¡~raci6n~ a salx!r: 

l. 0¡>0'rnc16n mn sü;tccm; rmtriz rJp alr" . 

... . c,..-~rnciGn rr1n ~istcm-·i rrntriz hidrllúl 1cr1_ 

n:mi L1 rri."i1¡11l1i.·~ ,·1L1d,-1 --~~, <k~l ~:c•nndr) 'lH;.\111•-t, -::': f•)r(p]ic-.-ir:'i la pn.•1\1rzt -

·1t".11 y la 1.ip•r11c1f¡n ·~e Pl ln ~;o),.l;"l'f~nte. 
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COLOCAClON DE MA('lU!?'A Y ACCESORIOS 

Hl\()UlNI\ 1;1\Cl\OOC!IDO 

MCJDEL0-660 

:HJJETAOOR. 

COllT/l.llOR 

Vl\l.Vl't.11. 

1;11.NtlWlCll 

M.'01'!.l\M J ENTO ll!> IOADO 



PREPAMCION DEL SIS1'EW\ MJ!'RI2', HIDIWJLICO: 

l. Se usa gasolinri r•i.ra rrotnres de acuerdo con las especificnciones dtil fo -

bricante. 

2. El deposito de <1t-..1steclrniento de fluido hidraG.liex> deber~ llcnaroo hm1tn

la parte 1nfori•>r d.el filtro del dis¡:ositivo de llenacb. Usar accdte p..'lnl 

.rrotoreB th. Sl'J·:-lll de preferencJa cnn un aditivo que evlte l" form1ci6n

de esp\11\,1 en el r1C,'{'!'i te. 

). Debe illl<•JUrarS<! '!'"' los roples ,fo las rm.noueras rlr•I sistcrn:i hldraOliLu -

estén 1~1rfoctancnlc lln~1!os antes de a:iooclar. En <.unveniunte rn.mtenerloR 

ccrrplét•'.'l!Ulte libres ele partículas extrañas que ¡ulr.'ín ser arrastr.1t!li!l 

dentro del sistm.1 hidrafili= ¡•que perjtrlicar!an ··l rrotor del rnimn. 

4. Arrarque del ffi.lWr. N1}1J\ SE ¡\RJWC!I. F.L t-f1IüR N1!1·~; fJE cam::rJ\R l)\S f.W'l-

GUERl\S. 

S. Se deJa que .:,! rrot.or LrilbaJe px uros fl'~nutn•; anU•H de arrill'lCar la opera

ción de corte clel agujero. De t;sta manc.rn se purr.¡a el aire del sistmn -

hidra(1l i= y r•~mli te qui! el notnr nurentc su t<np·ratura convenicntr~nm -

tf~. 

'" P.u,1 Mnmcar ,,¡ imuir hicJraOllc:n n<• 11brn la válvula de> oontrol y se vi-

qt 1;1 t:t presíf.j11 Pn el rru.r..-_JYY!tm par11 obr~rva.r el prcqreoo del corte. 

7. P.1rn p.:trar el nntor, EC cierra la válv11i.1 de rontrol. 

1.1 válvula de alivio do la presi6n de lil unid.'.\d de ¡otC'ocia, localizada -

.1rnba de la lnTba, entll precalibrada de filhr.fca 1~1ra o¡"'rar a 70 t;1/cn?. 

(1 000 ll1/p}1 Lat<> vnlor dr' J.; presilin N.\ r.l rr>"oxim1 rle sc•nlTl•.b'I. '.;¡ CP

<lf'::-'.C_~, qu.n ¡,\ v:''d--.n._1L1 'l"-:r•~ r1 un VLllc:r dí!;:t_\l\tl1 l'fl 1., P!'l1~1 ... -n. ¡>t)l''Jif' c:1li

lir,kfBP fncílflwn;t1· ,1fln¡a.rl()() 1.1 tu•:·rca dt· ¡11Pn\f',11 'i 1pr._u11-\I• \d l"·rtlL1 

IW'Plt;i '"'1 valor r'r'lw_:.v'W'J: r,r,.ro ti~nicr,..\-) Pfl •iw·nt.t ~n1,,.: 11, PHF~\1f'JtJ OF 1:-.f'i."A

l'I: rn: !/\ l/f<J,V\:I,\ fll: "1.IVFl tJnJ:JI !Jl111J•A l:Xt"llll'.i' 1.1: )fj Yn .,,,, 1\ 001) tli/ -

1«/1. 

.' 1. 



la valocidad en RPM del a:irtadnr es aproximadarrent.e U de la VC!\('<~\<~1d en -

Rl'M del rrotor. !.a velocidad del cortador cuarrlo se opera oon nntn1· hidrnO -

lioo dabe.r~ ser de 28 a 30 RPM. Esta velocidad puede alcanzanl<' "juntardo -

el regulaó::ir de 1 rotor p.1m dar la velocidad deseada. (IU'M X 10111 . 1 ,, ,oelo

cidad del rmtor viene ajust.c1do de fabrica a 3 000 Rl'M (sin carqn). 

OPERACial DE ()'.)RI'E: 

Desput.11 que el cortador !u~ r;ido bajado hasta que ln broca gu!a l••tl•' el 

lrno del t11ln, &.-qún r.e explic6 en el punto 7 de la parte oorres¡xi1"1l<mle a -

pre¡:aracJl\n ¡....-.ra =rtar; se prc<xoe en la furm1 sig\1iente: 

l. se reqresa lcntzaw.nte el futol ¡ortaoJrt.mnrcs al rnisro timµ:> q11n !'<' va -

er.puj•uili la ¡:.:ilanca de urbraque lu1sta <•bliqarla a e.nt:rar en la \''~ici6n -

de alin:!ntaci6n ilUtcrnaticil. 

2. Ayu:lado ¡:or l<> li!bla B y tcnit.:.-.:lo CXITD cl;¡lJ)s corc.clcbs para USilrl11, el 

cortador qul..' !'/_~ '~st,t;, 11!"'><1rdo y el LubJ, H.r).bre el cu.1 l se va a 1,ractic.:1r el ~-· 

agujern, se ¡:.o<lrá c;oncx:er J;i dist.mci.1 1> 1 qu; cid., vi,1jar el cortawr p.c1r<1 

~jh:ota r t:Dt....s lr.1~r.tc el ro rte. Una Vt.!'/. cY>ro'"':'ida (•:;t.1 dist..a.rciu, se a::m.sta

en la h1rra de r1.,:Jir, mrri"rdo el cx.l L~r1n hast.<• 1<1 ¡.-osicil'.ín rr.>e i<Llkue

cl l fmt b~ de ~ ,_-. d1P"Cn.<ji(m o 1 ; en scqu1d.;" n~ npru~t .. ., el cnl larrn; <lP e!;ta -

rr•l.f)f·~rn J:Yt1r~ i n"J1 co;,~:r1enÜ."J la p1ofur1flJ('•td t~el cnrtr: h.lsta tl\.X) sr~ h • .l·,· .. 1 -

ter1111n.1c~ 1 • 

.\. T~m prc:mtn n:;rrr.1 ln bl"'O("a qu!a pcr1etra lit t~nOO clr~l t.u).-,),el aire c:r~:i.terüdo

r•ir la v.'ltvul.a rle <>T.l¡:J\lert.1 y "' acopladur ""''.l.1do ,,¡ tuln, ,;cr.'I <.3'p..1ja<'.o

,,\ lil atr.(n;fcr~ t:.._1lie:.ndo ror l.) v~l\tula dt.• pl.lífl<'l d1.~ li\ 1T1L'k1\.lina. l~l\.! \'.'Z m.lC 

t.(.;t}c Pl (\íre ha:¡.1 siclo f'-.>:,.A.ilsarlo s•~ cit~rr.·, ia vt\IvuL'\ de purna. 

'· T.1n pr·nntn (y·..,,, lj1 l..:,rrri l~f: tfl"_~br indic.a •l\l.t,• td ~~,rlf• h.:1 ·.:i.1 1 ~11 lt.'tl:"'.ll"\h~-1 ···

:.4' d1~'."'1t,r;1q,-i ¡11r rtT-c:ht.. d,, 1.1 1--.1lanc:.-l 1¡:•l Hll~tu1v1 d'l .11 ir-..:mt~1c1,'1n ~1ntLm1tl 

,¡ '/ 5t-, llr'\li1 >l,1llt;lí.'\ !~1u-\t.'1 1:_\ fl:.l!iir":\lín d1· i1lfr•··11t..1c1t111 r~pjdd (l\LI!-IJ'-.•.''A -

1·1<.Y.: ~·,,.'\tlli¡\[.). t~r1 ~.t·•r·.1·1t1 fW tntrint;1 CJ'.)t\ i;, mi'\l"llVC.•1.-\ \nttt1d1,,-~t1 (~1 ''-"'Tt."\cX-.r 
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te, de manera que si no avanza se regresa el cortador, . TMnualJrent:t,i, tui., -

vuelta y se vuelve a rnbragar llevarro nuevrurente la palanca a ¡,. 1osici6n 

de alinentaci6n autanatica y se reantrla l.::. operact6n de corte: en unos rro

rrentos el agujoro quedará tm:min .. ..00. 

G. Cuando el agujero ha sido termin<>do se ejL'CUt.nn lcw operacioncn rr"nciona -

das en el punto anterior, esto es, se de:vnbraga 111 alirrcntacl6n .111tan.,tJ

ca y con la ll\c"Ul1'Jela se introduce el cort."\>lor en .,1 ~uto. 51 no Uune lll -

certez.:1 ele que •!l corte lkl sido terminado, f".c f"'1rn la máquJ.M cort:..irhra y

el noU:)r y con l<i manivPln se i:et.!ra el .1rrol rnrt.urortadorcB hanl:ll 1 l•?Vnr 

el cort.vJor hallt.a la pmlci6n cxtr<:ml opuesta. !·)\ cr.quida se cierr11 In vtll 

vula <J., ~rt~1. 

7. Con ld viilvula de purga dr" la ~quina '"' ,1liVia ln presión y se procoJo a

desrront.~r la rnfif.¡uina. 



FRESA EN POSICION DE TALADRO 



WBRICl'.CIOO Y Ml\Ntt:NIMIEN'ro: 

la m.1quina corta('tlra nodclo 660, está cqu!p.'.lda oor. una caja de ()t'fJraMjcs -

con 2-1/3 litros de acicte lubricante de alt.a calidad esr..:'Cial l"'m Lrnnmi\

siores de enqrunes, tb. EP-140. Su nivel dd.>:? ser CXllt'robado nou11iln•'f1't,.. y -

debe agreqarso aceite si fuera necesario. Si la m.1quina se USlJ (>.m ""cha fJ"!: 
cuencia el ac.·oitc del:er:i canibiarne cada trua o neis rreses, d.e¡X!ri'tff•tr~• de-... 

las =ndicionc:R de operac16n. Se: rl'Cl'.I!\icnd.:i que el ntíreto de ci1lri1ic>11 rko.l 

aceite p:>r aff> BC reduzca al mJntno ¡:osibl" ¡o:.sto qua después di• "'"1'1 --

cairbio de ac.-eit" y un almacenamtento prolor•J!•dc de la ~.ina puor.k ''"urir

la =rrl•'11Hacil'.in de hUTulad en el aceite qur• ttJ cs«:onveniente. 

Tanbién .,uv; o;1uir,ada lo ~tna o:m tres •Jt·Hleras en el tul:o del rrnr:::mimo 

de perf0raci6n. fub<';rá •2n<1rasar5e ,, interviilc•'> ro.-rularer. rnbre tcdo •h!rill1te 

operaciones prolongadan. Cerro práctir .. a, qe.nnral .f!~; n ... "'l:.11•-w!rdablc c.~ !W: {!n -

grase SÍCJ!l.lre dcspul5s de u._o;arsc y <mtcs de qu,udar 1 il. El enarasac'.o durilnte

las operaciones de ccrtc· se rca:m1crda que: ¡;e haq,1 dc:a¡~Jl';s de cada cu..i t.ro a 

0Cho agujerns. U unqn:isado fn'ClJCnte de L1 rn.'iqul!'la rt> cauo;a dafn al,;um, -

r~r lo tanto, pur_de h.accrse CU...i.nt.M~ '\'ü<..'CB }o JU7.Q1.Jf! n:in~niente c:l p:-_rsnnal 

de opcrnci6n. 

F.l :'irto} i"'~'rLKnrtac-r:;rttlrbren de lñ m•-tllino Cf';f"tildora ent.á SUj~tJJ •l tU' .. M"\ -

.:'10.::'i(111 tk~ l,:-Jvado (°'!Jt"u)lb se llC'V'il <1 r'akn e1 CT')ft(~ rJ,~ agujoros er, tu>~rf .. 'lr.:i n

Ull'•fUt'!t ('<JntL .. llll.!IV"~> flufrJ<:-.. Post.cr.fnnn-.ntn, dur~'\ntr ~l alm-"lCen.:nni<~ritr .. , ·.rle

nc i., 1'1alt·n~ . ..;..11-:1f.ri r\1: lí1 h1m:d.'ld cnntr~ntc1·1 en <~1 fh...Uclf) y la cr,11~\Ícf\.!H~ntf~ -

a.··wn;\s1t11L ~-;.· n ... Y:utLMt-1:1 ¡xn- 11') t;into rp.n rleBJdH de u~nni.rw·u c:1d,··1 10rr ... 1<h

de t.1-.1l:i._1jo '/ al fin.al r}el '"_.rni.;.;J.jO total, el ,'\rl'ol rnrt;u.x:irt .. -l(l.;:'\z¡·¡, ~.f':) ,,rJp -

l._·u:tatYi C'(t1')l(•t.;;1m·:nt.l· f\ltJia d(~ la l'\"'iquirul, 11.m¡>im.lo y BC"'-~tlclo pc:rfe·::t.c:"'lf'.'J_!nt(.'J 

eil !~H.ld.1 ,._.u!Jt·lrlo cr·1n qrasa. o ilC'cit('! •·1nt.J!'."i r1r.• n .. "<Jn.>!>.1rlo .1 Sil ¡-n~ii·::--·6n -

n.Jt'TI\.ll 1,,.~·-u1Ó'J la rr~rp11n:1 nn t!stJi r.m u~y:. ''' .-1Ht.t\ri0r d('t:i(• htK't."f'-""' .u1teE df'.l·

~,1lL't-.·\r ];·~ m"'lrp1i~·~ . .-1 er: :111 (1111\.lWn dt: tr.1r:.~v···1·t.c. Ca,:uric 1:lf·~11-,u(·!~ d>:· i1.rrrt.irl..1f

L lillrn~nlf~ ln:. tr:i!.·qr)'; dr_o curte qu,.,, r·r,_rn rii.,.._-.·~w\ríos l•.1 r.i.'Y~illtul 'Ji:1y.1 d l..1.• -

r\t·t· lU"! t lt,!q•J iJf!jh·1~d--loY.) !.in ~-pi.,,._·,, P1 .'irtnl Jt.ll·t..:K11rL1!hfPI! i\1·r-·1.:""1 

1 t :'"~. l l\f':.I. (1d1f lt!'.4· 1 'f!Jl i\,-,.·¡ C,~1f•il l1•' qr."1~::-1 f.'"·j•'<'~)i)l f¡\Tt\ ,,f1•¡,t•T ... ';1r}t') '~f! }n

l11•JplpiJ"1ff..'J ':..t~ t.t.•11drf, buen r.i.ud.v];·, dP i'."t'll'f'P:J .. ,,,.,r ,¡ 1ht{•tv01 ¡.-,· n•-

.1ul.n1•:• d111;·u1f1• 1.d -l)l'ki!•.'('H.\11\Íf~r\tJ'J, (l\ll~ 1:: !:.i1f.-1 «lr !Jf,¡,,) ~-irfli.'"• ';lt"n1"·¡ r.~f 1 ~· -

ll.V.'.li (!', tc~~•1•.'li•l.ll_,Jr~ r1•rv1v;'lr dir~ha e.ir.-:¡ c~r1 t::'•lfL·t inr.roe•·-:-eitJJ, 11•1t• '"' h;~''Ti\ c\l•l 
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qua el á.rOOl se c:onua lo que naturalnente afectará la habilidad de la ~ -

quetadura para tener un sello <X111>leto. 

'1':lLios los accesorios de la miqu1na se debei:án l~iar y secar perfectarrcnte -

para que les sea aplicada una capa de pintura anticnrrosiva cada vez qoo vaya

ª almacenarse y quedar por al~ timpo sin <Yll>le~.rse. 

l\l nDtor debed aplicársele un sopletcado de aceite Mt.es de nlmacenarlo. Lan

salidas del sistana h1drat11 ic:o deben ser selladas para evitar la entrada ele -

p:¡lw y partitulas extrañas. Lis misma prccaucionoa deben taMrse con loo co

plea do ooooxMn de las mangueras. El rrot.or debed ucr lubrlcaoo ¡:eri6d1""11TC1l

te. 

Finaln!ntc, todo el equipo debo almacenarse en un lugar apropiado, as! Cil'O -

que cada ~ y acceoorio tengan asignaQ> su lui11r. 

Siguiendo todas las ~cinnes anteriores se logrará auoontar conside -

rablerente la vida del equi¡x>. 

l\IU'.AZON !'ARA TRANSPOHTf: 
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EQUIPO OBTURADOR (STOPPLE) 

INFORMACION GENERAL 

PRESIONES: 

l. Antes de ser embarcados, todos lon equipan se prueban bajo 

presi6n hidrostática, scgCin la tabla sigujente: 

O I A M. I' T RO PRESltJN DE PRUEl!TI 

mm. (Pg) Kg/cm2 (Lb/¡,1¡~) 

1 $2 6. 127 (1 000) 

203 8 127 (1 800) 

254 10 127 (1 800) 

305 12 127 (1 000) 

356 14 105 (l 500) 

406 16 105 (l 500) 

457 lB 105 (l 500) 

508 20 105 (l 500) 

559 22 105 (1 500) 

609 24 105 (l 500) 

660 26 105 {l 500) 

762 30 105 (l 500) 

813 32 105 (1 500) 

864 34 105 (1 500) 

914 36- 105 (l 500) 

016 40 105 (1 500) 

067 42 105 (1 500) 

La prueba ne hace con agua n 15.5 •e (60 "Fl 

2. 1.11 PRESlON DE TRAlll\JO en candicionirn de seguridad para todon 

los tamaftos de equipo dependerS <le In dimensión real del di~ 

m1·tro interior de la tuber1a, 1.111 c:on<liciones en qu~ se en-

cnt.•ntr.-~ la· superficie int .. '?rior dn l·l rniarna(rehcibas perietra-

i..~1tJn dt• uoldadurl1s, i.ncr\\Rtacit':in fl')r ~frctn dr·l fluidr. m;tn~-

1d1\n, ~1t1cto, ruqc,nitl.ui,et.cl y dt'! lt1 ''!mpPFi'tt..Ul'<l a.rd;it.•ntc. Cr) 

tfa• 1·1·q1,., qpn~i·.:tl, se~ put.'-llt.~ o¡Jütar Hi11 [if.!l lqro con pr-<~H1onps

h1st.-, dP) Síl% df.' la prcní6n dP pruehil, C\1'/l'lfl V,tlor·~·H yt'l nr• ·• 

h.1n índlct1dn. Cu:lndo \tul condíc1ntic1n •.·~n qut' !d~ ':rir.·ur~nlrit 1,1 

l11bror·ft, put~den ncr cnnH\L.1era.di\'fi t•n pr·omP.dir•~ t•t11\\'J \nwn,1H, 1.1 



presJ6r, de trabajo podrli alcanzar valores hasta del 85'4 

de la presi~n de prueba si11 que exlata ninglln peligro. 

Es recomendable hacer un nnlilisiri 1!0 las condk f.oneH -

de la tubería para normar el crilurlo a seguir en lal' -

apl icacionns para cada caso. 

3 . se recomi nn1la no usar los tapone a obturadores en mcd ¡ "'" 

§ciclos o u.ilvente" o cuando la temperatura del flufdo « 

transportado sea superior a 37.7 •e (100 ºF) si no a~ -

cuenta con los elementos oalladores especiales para c~d~ 

caso. 

E!.EMENTOS SELT./\DORES: 

l. En loa elementos snlladore•• de uan normal se pueden du,

t~nguir dos partes manufacturadari con ncopreno de dos -· 

durezas. Lü parte delantcril es c1., índice de dureza mu'/

alto para re~i..stit" e1:>fuer2os de lt!n7-ii6n cle-vadot-1, lo ou'~ 

da al ~lemcnto ::;el lador suticicntc rigid~z par¿J resi~tir 

el. estiram.ionto que ,;ufre> en el. inlerior de la tubería -

antes de ll0qar a r•u pos1ci1'ín de tH•llo completo: la par

te ¡.11,;terict del c.;lcmento e:;tá hr•ch,, con material más -

f lcxilil e~ cor¡ lo •1uc- Ee proporciofli1 excelentes prop~cdd- -

0.11..:H dP selln <:'n b,'\1,'lS pre~loncs y (~11 tubo rugoso. La~ -

don pnr·cjonP~i han s.ido mol<h~adaR ¡unta~ y trabajan com'..l

un., Hnidad. 

2. El fabricant" de lo!l equipo,; obtura<loros puode sumJnistra::_ 

1 os elementos selladores p.:ira apl tc~11cioneR especiales. 

Su costo y t·iempo de entroqa depetllkt:ll del tt¡)o de clüa:r\o

t' 1wr!odo dl\ fabricaci6n. 

1. ~:P recomjP-nrl.ci que el clemet~to oell.1dt.)r nen usndo un,.., soln~ 

l.'"t' 'l. 



OPER/\CION DE r.os EQUIPOS OBTURADORES 

A. OPERACION DE CORTE: 

l. Para obtener mejores resultados en el corte del agujero 

en la tuberta debe mantenerse el flujo parn que laa re

babas zc~n arrastradas. 

2. Se usar~n acopladores adecuados para efect.u11r el ari•ur\q 

necesario en el corte del agujero. EstoH mismos acnpln

doros ne usar~n pa rci el equipo obturador: pueden suml n J n 

trarlos el fabricante scgan requisici6n d"l cliente '/ •le 

acuerdo con los siguientes nombres de ic)m1tificaci6n: 

Scarfod nipple 

Weldolet split slccve 

Forged split tec. 

Todos y cada uno de ellos están equipndos con la brida -

de segmentos especial para recibir el tapón de sello dc

anillo (LOCK-0-R!NG FLhNGE y LOCK-0-RlNG PLUG respectiv~ 

mentol. !..os acoplador"s mencionados so muestran en el -

dibujo siguiente: 

1'1Jr&t"i1 
l'fll tt .. :;~ .. 

.. e .... F.L ;. n n n r~ u. 
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3. Se selecciona la válvula de compuerta seqan se exp~ 

so en las notas corresponaientes a 1 a rnáauina corta 

dora. Yñ. se dijo aue esta v~lvula debcr.'i dc;ar pa

sar libremente el cortador; la misma consíderaci6n

debr. hacerse para el tap6n obturac1or (f:"·0rrr.r.) y PO;! 

teriormcnte para el tapón de sello de anillo. 

Se alinea la v5lvula cuidadosamente y se vcrificn-

aue el tapón de sello de nnlllo oucd~ llenar libre

mente hasta nu l uqar en lil brida de seamentos, an-

tes de montar la mftuuinñ corturlorn. 

4. Con la máauina cortadora sólo deberán usarse los -

cortnd11rcs clcl mismo fabricnntc, .·u1t como las corres 

pon~ienLcs brocae qu1a. Ocspu6s de usar este eouipo 

necesnriamentc deberá emplearse el tapón obturador -

de la misma f5brica. 

5. SE HJ\CF: UN Cl' !DllDOSO 1'.L INFJl.MIENTO DE TODOS LOS llCO-

PLAMI EtJTOS cor; EL FTN os CH!TPJ\R l'F.PFF:C1'lll'FNTF. r.L -

COR~E OFL AGUJERO. 

La falta del cuidado debi~o en el alineamiento puede 

diflcultar lil introc1ucci6n del .tnp6n del U!!llo de -

arn l ln a la terMinaci6n de los trabajos: arlcmás, dc

cn•n• f.nvanablemente la fncult11d del tap6n obtur;i-

do1- ¡ .. ira contener la preai6n en i.., tuberf.1. \'l'lr c\

slr¡11l1•11t.e dibujo cuyas notM; corr1rnpon~ic>11tes •w ex

pl lc.rn a CCllltJnuaci6T'' 

a. "-1"(!1(~~ o! fia.:1~u 

I" ,·,!, h~ f·ilrAl ic>i 
1 ~ .... :1tr~u1:~" 

t-. t\ ~· t·:}\f)!• 111 u~.n"'u 
~.-:·: ~~·-'l·~dl\.1 t'\.-fit,:! 

~ ! ' L'f t llid \~L-. 

~;.. ... .......;. ..... :.·~---------.;.,¡.- -..... 
i. 

11 • -

C:, •!'' ~J!"tt\fH"~ l"'."J!t 
lJ\.' \,l4,I'.~\. 

a, 1.1.·t p_·n ... t.r111 1 en 
!!•Jl J•r'O ~et 

º""' t¡U• 11 i.n.; 
r<>! t VII lr t. r)('r, 



a. La superficie de la cara de la brida del acoplador-

deber~ quedar perfectamente paralela a la tuber!a. 

b. Los agujeros para los tornillos de sujeci6n en lit hr_I_ 

da del acoplador deberAn quedar igualmente repartldott 

a cada lado de la linea de centros de la tubería. 

c. La distancia D medida desde la proyecci6n de la lfnen 

de centros de la tuberta sobre 1.1 cara de la bridn 

del ncoplador, hasta el primer 11gujero il cada lad•· d<) 

dirhn ltnea deberll ser igual CH\ ambos extremos di: l.1-

misma sobre la brida del i\Coplador. 

d. Lu pcnetraci6n de la ·soldadura 11 \ juntar el acopln<lor 

a Ja tubería no deber& exceder n la pared de aqu6\ nn 

mAn de 1/64 pg. en ningGn punto del desarrollo de la

JUnla. 

Los puntos anteriores deben tenerse en cuenta scbrclo 

do cuando el acoplador es un SCARF'ED Nll'PLE como se 

muestra en el dibujo. 

6. Para la opcraci6n de corte de agujero df'hcn seguirse

lAs instrucciones referentes a la cort11dora SACllBOC~ 

DO modelo 660. 

\L. 



B. PREPARACION DEL EQUIPO OBTURADOR: 

1. Se avanza hacia el exterior del equipo ln barra de cn11-

tro1 para poder quitar ln cabet.n del tap6n obturador. 

2. Se desenrosca la cabeza del tap6n y se saca; en negutna 

se coloca la copa del elemento nullador y se vualvo n-

colocnr y a enroscar la cabeza dnl tapón. Se aprlotn -

con lns manos; no deba usarse hl>rramientn porque dcfo!. 

mar!! el elemento sellador disminuyendo consecuent.emento 

su propiedad selladora. 

3. Se <.·ubre completamente con gra!ia •'1 labio de la copa <lol 

elo111,,nto sellador: de prcferenciil se usa grasa para so-

llar válvulas macho, resistente al fluido de la tubería. 

4. Se vuelve a regresar al interior del cuulpo la barra de 

control p11ra proteger las 5reas !1el !adoras del elemento

durante el manejo. 

5. Se monta el equl po obturador sobre la vti 1 vula de compuer 

ta de manerd que ln marca indica<lnra qua tiene sobre la

brida base quede hacia el lado de baja prcsi6n sobre la

llnen de centros de la tuberla (la placa nombre del equi 

P" habrti quedado en el lndo opue>ito, sobre la !!nea dc-

''"nt:ros de la tuberfa). Se allnoan cuidi'ldosamcnte los a 

~ujcroH, se colncnn loa tornilln~ y se cfcctua el acopl! 

miento entre el equipo y la válvuln apretando fuertemen
te>. 

6, Se instala la válvula de purga ttn la parte supcrio; del

equi po. 

7. Se hacen las conexiones neceeariau para aplicar presi6n

al tramo de tubería e instalación 11tslada entre equipos

obturndores. 

P. :;•) lnst.alan man6metro!l pllrn ·cotnpr-nbiir per16dic11mantc que 

.,¡ •'quipo f!st.JI bajo ptPni(>n conntnntc. 

". <ll'l;JU\ClON DEI, EOUll'O onTUIU\DQJ! ~l'C/\NI('¡'\ ~IJ\MIJTI!.. 
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l. Se calculan las vueltas necesarias de la manivela p1Hil 

obturar completamente la túber!a. 

a. se mide la distancia en pulr¡adas existente den<!" 1 n 

cnra de la brida base del equipo obturador (Ait•ppl") 

hasta la 11neil rl" centron de la tubería sobn• td lo

mo de ~sta (distancia B). 

b. Se agrega a la <llwcnsi6n anlerior el diámetro nMlP-

rior de la tubcrla en pulr¡adas. 

c .. !;e resta il la uurna anterior el espesor de 1,1 p1t1·t'd-·

<1el tubo en pul<1.1<las. 

d. !:e multiplica· el resultaclu de lar; operacionen 11rlt·m~ 

tlcas anteriorcn por el ntlmero ele VUELT,\S POR Plll.Cl\

J)I\ mostrado en la tabla l. i::ste producto da come> rr. 

1111ltado el ntímcro total do vueltas para que el tapón 

obturador toquC! C! l fondo d!!l tubo. F.l. nO.mcrn de 

VUELTAS POR PULGADh, tamb!l\n r,nt..'I lndic:.do en la pl~ 

ca del equipo. 

e. Al producto anterior se aqrcr¡a nl ntímero de vueltas

requerido para anentar el VlJ~8 rlc la barrA rl~ cnn--

\.rol en el fondo de la tub<:rL1: (<IJstanci11 lll e!;tc -

ntimcro se muestra también en 1 a tabla 1. fl tOti\ l-

obter1ido es el necesario parn QUU 1!l. tap6n abturador 

selle completamente la tubería. 

r:.mMPLO: 

l'!Ull1Lf.MI\: C'uantas vuul t "" ne requiort!n parn asent.u

complctamer.te ,, l tap6n obturador. 

Diámetro nomirHd <lel tap6n obturador: 12 Pq, 

a, Distancia medida: 17 )/4 1'<1. 

h. Se num,J el dUimrtra eY.lt<rlr:ir de la tuherfa: 

17 1/4 pg. + 12 3/4 p•]. 10 l /2 P'1 • 

c. Se rcuto.t Un c:;p,~Ror dt' la P"re<l dr:!l t.ubc.; 

10 l /). l"l . - ]/íl ¡.q. ,. '\O 1 /ll 1"1· 



d. se multiplica el resultado anterior por 

(vueltas por pulgada) de la tabla 1: 

30 1/8 pg. x 4 vueltas= 120 1/2 vueltas. 

El result<ido anterior '"'el nGmero de vu•dt.i11 

requerido para que ,.¡ tMJ6n obturador •rnmn: -
el fondo ae la tubcr!u. 

e. Se agrec¡a el nCimero d<: vueltas requiJl:ldo p:1ra 

asentar el YUGO, de la tabla 1: 

120 1/2 vueltas t 41 vul!ltils = 1/2 vucltnu. 

El resultado anterior "" el .nCimero 1'01'/\I, llE-

VUELTl\S requerido par11 que el tap6n nbturador 

selle completamente la tubería. 

'J'J\BLA 

~'Lxl 1 tl.:i del SaJ"rr le 4 .. ()" 9R ¡Q•I 12" 14" 16" 1 J 8" 20" 
~~~l 1:,,,, ~r Pu19ac1a 1 3 3 4 4 4 6 1 6 6 
Vue 1 t.;-is re:rueridas p(."\ril ! 

.:tr.1t•nttlr ei YUGO ') 1/2 15 20 34 41 42 15 l 95 95 
l'!'\ l'.°l fardo de. lci tuberfo. ' ' --··-· 

:~ 
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2. Se abre la válvula de compuerta y se deja que el flu ldo 

de la tuber1a penetre ün el cuerpo del equipo obturador 

expulsando el aire a través de la válvula de purga. ti

na vez que el aire haya salido, se cierra la válvuln lle 

purga. 

3. Usando la manivela se b<1ja la barra de control girll1111o-

la en <>l sentido de lau manecillas del r<>loj. Se c1111n-

ta doude el principio l~s vueltas dadas a la mnnlv~la -

con el f1n de tener idea del lU<Jar alcanzado por el t.1p6n 

obturador. 

Cuando la posici6n en qu·~ el t .• 1p6n obturador nella <;ompll'.!_ 

tamente ha sido •>lcanzada, la manivela será frenada •.>po-

niéndose al movimiento; la tubería ha quedado sellacln. 

)f;. -



STOPPLE EN POSICION DE SELLO 



D. RETIRAR EL EQUIPO OBTURADOR: 

1. Antes de intentar retirar el tap6n obturador la pre111l',11 

en el frente y atr:!.s del mismo doberli igua l11rse. fü1l11-

oporaci6n pl.lede llevarse a Ci\DOil t:rovés dol cuerpo dnl

equlpo obturador, estableciendo un;• desviaci6n (by-pi111nl 

entre el equipo y la nueva 1nstalnvi6n en el luqar cnm-

pr<'l1dido entre equipos obturador<•u, Un peq11<'ño aumonto

en la presi6n del frente del tiipGn (lado de baja prosi6n) 

pu.,dc ayudar. 

2. Se retira el tap6n obturadr;r girando .la manivt!la en r.en

t1.do contrario al de las manecillas dol reloj p.1ra leva!! 

tar la barra de control. Se cuentan las vuelta!! dadas a 

la manivela ¡;ara estar seguro do que el tap6n ha sido re 

gres a do complntamcnte. 

En el momento de arrancar el tapGn el'.! su posici6n el ava!! 

ce es muy lento. Si se ticnnn d!fJcultades para girar la 

manivela se pueden usar una llave,¡., cnja y una palnnca,

con el dnbido cuidado cuando r;e Lr<lt.1 do tapones de 203 -

mm. ( 8 pg.) de di~mctro o mayores. Si a6n asi hubinra --

que desi.\rra llar un esfuerzo exc1!sivo , Hü adelanta el ta

pón l O vuc l tas y se prueba nuevnmcnte. Deben viq i larse-

las presiones dnlantera y poateri<;r rm el t11p6n, las cua

les. dl!bt'll ~it~r íqu."\lt~n; de f'!Y.inttr unll diferencia do t··re

~-;íonen que b.:iqct d.if1i.;il sacilr '.~1 tap6n, 1,1 l.iurr.i de con-

trol lt"flth ..... r:\ .1 f;Cr q1rada S".~brt~ td. misma fl,1ñándcsc el l!S

labonam!ento con la cabeza <1.,1 i.'1¡•611 obtur.1rlor por efecto 

dl' l<H1 r<'p<•ttdos intentos par.1 rf'qresar l..i barra. sr. ---
!GUI\ LAN l.I\'' P!H:s IONES \' SE SO!;'l'! tNt.N llS 1 l\NU'.S or. Sl\C/\ R- -

El. Tl,f'ON Y MI EtlTí<A:i F.STE LLEV/\tlDO l\CMlO EST,\ OPEH.AC fON. 

]. cu.ir.do l1 1 t.:ipt.n oLturndor ha'/·'\ ui,]r) n~qrPs.1do eom¡_·,1,•t;1--

mf'nt:.e, ~ie t.~1err.1 t.:i vtDvul¿' d•~ t:\Jrn¡;\Jertl\, r.;l' a\ \Vt<l lit -

("'tt·rti6t1 m.-d1.1nt~ la v:ilvuL1 d1.t pun_t:l i' .':~e f"\Pll.i\ nttP\•an.en 

l.r· '~ !.; t._.1 vi\ l vu l.1, r;c !lepti ru r.d t•ri\JJ po dcnll.-· \:' v,"i. l vu 1 ,., dP 

rnmp\li_:ol-ti\. 

\ 7. -



E. TERMINACION DEL TRABAJO; 

l. Para poder retirar la v5lvula de compuerta, se n~cn

sita instalar el tap6n de sello de anillo (LOCK-o--

RING PLUG) en la brida del acoplador [T,OCK-0-RINC. --

FUINGE). 

2. So retira la v!lvula de compuerta. 

3, So separa el sostenedor desde o L tnp6n de sel lo r\e -

anillo. 

4. Se instala una brida ciega y tapones macho sobre tos 

tornillos de los segmentos del acoplador. 

IGUAV-C!ON DE PRESIONES 

Para sacar el tap6n obturador de la tubcrfa a la termina

ci6n del trabajo, es necesario iqualnr las presiones al-

frente y atr:ls del tap6n para facll!t,H "l regreso de la

barra de control del equipo y conr.ccuentemente, el desli

zamiento del elemento sol lador. Las construcciones típi

cas de la instalación requerida J><\ra igualar las presio-

nes se muestran en loa dibu¡o5 ilustrativos siguientes. 

10.-



CONEXIONES Pl\!U\ IGUl\LTIC ION DE Pm:~;JONE~\ '/ 1,LF:Nl\DO DE Tl:llFI' 1 .'\ 

OPClON 

CONEXION DEL STOPPI,P. 
1\ LI\ TUBERIA 

\ A 
~·-;'t . ..,.·'"" 

~---;' .iJj;;/'' 
p-- ¿V LINEA EH OPEllJ\C ION 

OPCI.ON 

l\. TRAVP.S JH~ BY-l'llSS 

OPCION 2 

CONE:XION F.H AMBOS LJ\Dm; 
DEL STOPPLE 

CONEXlON D& ..• nY~PJ\SS SOBRE t.A"'rtJBERlk 

r 
1 

OPCION 

cmn:xIOtJ Df: nY-l'J\SS f'.tl1'RE LJ\ TUBERlfl · 



El m~todo más comúnmente empleado es el mostrado en -

la primera figura del conjunto, que consiste en eutn

blecer la desviaci6n (BY-PASS) de igualaci6n desda In 

conexi6n que para tal objeto tiene el cuerpo del '"lll~ .. 

po hasta otra conex16n que deberá abrirse en la t.uhr.

r1u o instalaci6n hecha en el lugar de la secci'611 cli•

tuberia que fu~ retirada. F.nt.i úLtima conexi6n pu.,,1., 

hacerse adyacente al acoplador soldado a la tuberfn1-

sc recomienda que esta conexi6n se haga con el ml111110-

sintema de máquina cortadora sacabocado. 

La desviaci6n (BY-PASS) deberá proveerse de válvulau

tal como se ilustra en la figura anterior. Cuando He 

iquelen las presiones con el flujo interrumpido siem

pre se llena e Iguala desde el lad0 de pres16n cstál! 

ca más alta. Se saca primero el tapón obturador que

est~ del lado de alta presi6n. Cuando la operaci6n-

se efectúa sosteniendo el flujo a trav~s de una des-

viaci6n (BY-PASS) de operaci6n como se ilustra en el

dibujo de la parte superior de la hoja anterior, se-

procede en la forma siguiente: 

l. Antes de bajar los tapones obturadores dentro de-

la tuber!a la desvinci6n (DY-Pl\SS) de operaci6n -

DEBE ABRIRSE. 

2. SE ll/\JA Pf!lMERO EL TAPO!! ClllTURAOOR LOCAL! ZADO AGUAS 

l\llA,JO. 

3. Cuando el trabajo ha sido l.erminado ne igualan las 

presiones desde el lado de AGUAS ARRIBA. 

4. SE SACI\ PRIMERO EL TAPON OllTURJIDOR LOCALIZADO J\GUl\S 

ARRIBA. 

PRECAUCIONES QUt DEllEN T!':Nl~U!;E EN EJ •. USO DF.. LOS l':Q!JTPOS 

OllTUflADOHl:S EN EL Cl\MPO. 

l. C11tli\ eqlli¡>o pun<lo proveer~¡:; d°". lUl<'I eubitn:l·l de plnc,1 

ron una JUnt.H de <~m¡.1t1quctndur1' f>i'\Y.:'l ael l at nl 11xtre

mo cot1 br1dn, para nvit.nr 1'1 t;r1\rnd.1 do polvc1, h111nP-

\'I • -



dad o cualquiera materia extraña durante su almace11n

miento o transporte. Se cierra el equipo con dicha -

cubierta siempre que no est6 en uso, de esta manera-

tendrá protecci6n permanente. 

2. Todas lns partes interiores d"l equipo han sido prot!'. 

gicla s cuando salen de la fabr j ca, con una pcl !cula ,¡., 
aceite y una capa de grasa para uvitar la oxidaci6n. 

El uso del equipo en aceite crudo o productos del pu

tr6leo, C!specialmente gasolina, butano o propano, dt 

suol ven esta capa, por lo que rhrnpu6s de cada vez r¡u13 

el equipo se use, deberll ser pnrclnlmente invertido 'l 

v11cfar en el interior cierta cnnt!dad de aceite hastn 

alcanzar la tuerca del tornil ¡,, "" nvance y barra dc

control. Inmediatamente despul\11 rw sella el extremo

con brid-1 del equipo con la cuhJerta para impedir que 

el aceite salga al colocar horlzonlalmente ar¡uftl. Los 

cojinetes del tornillo de avnnce cet~n sellados y no-

son afectados por el uso. 

3. Oespul\s de cada vez que ~l ,,qui¡,o 1;" emplea, la barra

da control debe adelantar3e complclamente fuera del--

mismo, limpiarla y cubrirl11 con r¡r11~1a, Los eslabona-

mlontos entre el yug0 y el tdp6n obturador, as! como-

l on pernos paEHtdorcr; dober1 ace 1 LarB•~. 

4. Ant"s de que el <'qui¡;r, sea ,, lm,,ccnndo por un tiempo -

prolonqado delie rll <lescrnsaml.Jl a nw con objeto de limpia E. 

lo y lubricarlo para preserv'lr lo el" la oxidaci6n. 

5. Cuando el equipo r¡ue<la inacllv•; il la intemperie, todo

el cuerpo del mismc dclm pinl1HRe con anticorrosivo. 

El extremo superior deue enqr.,rne ¡rnr;i rv!t::lr que cl-

r;u.1dro del árbol de mando ne" .1t.1cado por 1.1 oxid,,ci6n. 

El f·quq11} r1udr:S 1fUPdd.r l) l:t lntmvp1:0!rlf·-~~l('mpre qUü ]¡\f'l 

¡.-1.-caur.:ic·rir·~• ilt)l<'rÍ"."JTf"·!l ~-~t.'í-in ''ifr•,1d:\H <•n C'tH'-flt·i'\ y ~f' -· 

lnHt.:tlt' 11' {.·ul)inrt.1 en el <:Yl.tt~"1r:1 con tffid . .:1 y una t~U-

\1\•·1 t..1 mti·1 <·rl r.·i nxt.r<'fTiO .nur•ur t(Jf'. 

h. ::1.· '.¡u1t.ttn 111 m.HliVPlíJ, liJ v:\\v1Jl,1 <h~ ¡inrq,.,, PI nlpl1·--

.\q' -



de conexi6n de la misma y otros accesorio• ¡~rn 

no dañarlos durante el manc>jo y el trar.s;'·•rt!', 

7. Se recomienda no sold.1r al cuerpo del cmlirm -

ningOn accesorio ideado con nl fin de facll tlar 

su transportaci6n porque el c."'tDr qene.rad•1 11niin 

rá el tubo del mismo. 

8. Cuando el equipo obturador eH voluminoso y JM1r

consiguientc pesado, su corr~ctn oporaci6n 11g-

pendcrá de la precisUln con 111 crue fu6 hccli .. el 

agujero en la tuber!a y del .1lincam1ento dt-l\ 

acoplador de la válvula de compuerta y del "'JU! 

po mismo, por lo que •JC recomienda manejarlo -

con todo cuidado y d1 sponcr de lodo ei tiem¡><i-

necesario para alinear todas las partes en ln -

instalac16n. Si el c,qulpo queda dt•salineadn, -

su operaci6n resultará dem.-.~ ia<lo forzada y sm¡~ 

ramente se dañar~. 

9. Cuando el tap6n no hn nido llevado cor.;pletamun

tc dentro del equipo ~ntes de instalar o relí-

rar ~ste, es muy posible que la parte ?rincipal 

del elemento sellador renulte da~ada y la deteE 

minaci6n exacta de su posici6n no es posiblf!. 

10. Si se ha usado la válvul;i de compuerta apropia

da, sí Sí..! tienP un al tnn.1m1~nto correcto de to

das las p<lrlos,nj se u'1tA provisto de !a insta-

1Ací6.n adccUiHla para iqu:\l.1r lqs pr(~Sic~1es, si

se dispone de m.:tn6motr''" pnra vigt Lirlas y co!T"

probarlas y se ha enqranndo ol elemento sclla~or 

antes de introducirlo, nu Lnndrá as~qura<la una-

opcrnci6n sin díficult1111rm. 

•l l. -



DESENSAMBLl\DO Y ENSAMDLJ\.DO DEL EQUIPO OBTURADOR PARA 

MANTENIMIENTO Y LUBRICl\CH~N. 

OESENSl\MUL/\DO: 

l. Con el equipo en posición horizont.,l, Uflltndo la manlv•.da 

se adelanta al exterior la barra de control hasta quu ne 

perciba que llega a un tope. Es necesario soportar el-

extremn de la barra para evitar esfuerzan en ella debido 

a su propio peso. 

2. Se <pl1t.1n los tapones de la caja de cuñas, se retiran -

los t 11riertos de hule y las cuñas, 

3. Se co11u naa sacando la barra de control' hasta que quede

librc <lel torni lle de avance. 

4. Se reUra el rete!n del cojinete en .la .parte superior del, 

equipo. 

5. Se sacan e 1 tornillo de avance, el sel lo de graai\ y los

coj inetes por la parte superior d(!l-bu'(lrl'¿ del equipo. 

SERVICIO: 

l, se l 1mpian perfcctamento tod-aii frts-partes con un solven

le y'"' qutt.1 el hcrrumbrtl con llh ceplllo •ycrm un abra

s .i vo f J no . 

2. Se revisa el cuñero ,Je la barra <le control y se 1uitan -

las rel.i<>has y aboll.1duras con 1111.1 l fma fjna. 

3. Se revís,;n los sellos de anillo unbrn el tornillo de 

"'',1nce y r;e r<:!emploz.in por ani l lnn <.le repuesto si l!S ne

Cl~sario. Cuando so instalan anil l;:;:-c: nu~vos, se tlesl1z11n 

dr~dc- el -:?>:tremo con cunnJ.1, enn_\l ,i\tühJ un,1 cartulina se 

br.e a.qu(i l la. 

·l. ~\" rc•vtn.) f•l <"UVr¡¡o· d<_•\ f~qu)po y lt.1tqr_1_;1rlr? ~:r;r1 un tr<1po .. 

;:(' 1~orrq rnPbi' ,1-uo l.1n pinlt't:H dn Ion bnlt_~py: cs.t/:-r; compl~

t.11nPt1tt~ l 1mp1.in ··.¡ qtH' l-a ~HpC'rítch• pnl ¡r\;1 d{;L'.~t". nt~l 1.1n

l!!~1 .1111 l 'tt~!1 nn <'Htf! :\0\11:\ti.'l. 
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5. Se aplica una capa de grasa ¡¡ la cuerda del torni 1 lu 

de avance, a la barra de control, eslabonamientGs 1-

pernos pasadores. 

6. Se reempacan los baleros con un lubricante de bucria

calidad. 

7. Se revisan las condiciones en que ec cncuentrn .,¡ a~ 

llo de grasa de la parte supcrlor y se reemplA'l·1 ut

fucr" necesario. 

ENSAMBLTIDO: 

1. Se instala eltornillo de avance y los bal~ros dentro 

del cuerpo. del eq~ipo teniendo - cuidado de no arrastrar 

la cuerda en la superfici¿ pulida d()nde, sellan. loa --

anillos. 

2. Se inserta el sello de grasa y el iet¿~' del balero en

la parte superior ajustándolo ligerl'lmei!lte para -permi-

tirles gi_rar libremente. 

3. Se enrosca la barra de control dentro del tornillo de

avance usando la manivela; ao regr_e-ea el conjunto al-

interior del cuerpo dnl equipo hasta que el cuñero --

coincida con 111 abertura -de i;:; caja de cuñas del cuer

po. 

4. Se alinea el cuficro de la barrn de control con las ---

1\berturas de 111 caja· de cuñati "n el cuerpo del equipo. 

5. Se deslizan las cuñas en su t1111ar p!'ocurando que encajen 

completamente en el cu~ero. 

6. Se reemplazan los insertos d« h11le. 

1. Se instalan los tapones en !;:, cnj11 de cuñas colodando-

prcv i .¿imf•nte en 1 a cuarda · dr~ ·n l fün --urth [láfifii- !IC lliidor,-i: -

ll. Se cr>11lit1(11i llt;vllndo L" barril .<le contrnl 111 !nl(!rtor -

dPl <~llt~rpo dül Pquipr) soport!inrlnl.1• (_•n r.u r•Y.t. rrmo '-~Ktn-

r lur pillo'.1 Pvtl:H' un rr·?.onam1,_•r1l.r.i excpn1v1·i 11t~ldclo .1 !~IJ -

-11 ... 



propio peso. 

9. Cuando la cabeza del tapón obturador est:i mAs a 11 á

de la cara resaltada del extremo con brida del cqul 

po, se instala la cubierta con la junta de e1111•nquc

tadura para sel lar y evitar la entrada de polvr.. y •• 

humedad. 

10. Se instala un tapón en la conexión para la vAlvula

dc purga. -

11. 110 engrasa el cuadro del _árbol de mando y la• oupll!. 

flcies encima del sello de grasa. 

12. fJ., insta la la cubierta en la parte superior <lol --

oquipo para evitar la entrada de polvo y humedad. 

Cuando todo el equipo de obturación ha tenido ante ser

vicio puede ser almacenado a cubierto o n descubierto -

en posición horizontal o vertical. Lou elementos sella 

dores no se dejan en la cabeza del tapón obturador: se· 

pint.' el exter.ior del cuerpo del cqui¡;o para prevenirlo 

de la oxidación. 

·l·l. 



Tl\PON DE SELLO ANILLO 

(LOCK-RING PLUG) 

PREPARACION E INSTl\LAClON. 

PREPARACION: 

Tanto las bridas del acoplador (LOCK-0-RING FLl\NGESl que rncl -

ben el tap6n do sello de anillo (LOCK-0-RING PLUG) así como "~ 

tos mismos son unidades maquinadas de precisi6n. Ambos ne •.Hn

pacan convenientemente para su embarque con el fin de prot"'lºr 

las superficies maquinadas y debcr4n tratarse cuidadosamente -

para prcsorvarlos de la oxidaci6n, <¡alpes que 11l>nllen sus ar!!!_ 

tas o rasp~duras. Se recomienda que no sean fi~c~dos de sus ca 

)ilS de empaque si no hasta el momento en que ll!l1<Jan que ser usa 

dos. Los sellos de anillo deber~n guardarse en lugares donde-

no sean golpeados, estirados o dafados de ninqu"n manera. Cuan 

do se necesite usarlos: 

l. Se revisa el tapón cuidadosamente para comprobar que noº! 

t.'i golpeado o dañado y completamente limpio. Si el tap6n

hubiera sufrido mellas o abolladuras, se pulen las superf! 

cies con una lima fina o con 1 ! ja, despul\s, se 1 impia lo me 

Jor posible todas las superficies. 

2. Se une el cono uostencdor del lilp6n (que es el mismo cono-

sostenedor del curt11dor) <ll ldl•Ón de sello de anillo y se -

aprietan con cuidado los tornillos de su1cci6n. 

3. Teniendo el ad.~ptador (l\Dl\I'TEll Fl,l\NGE) apropiado en la má-

q11ina cortador.~ (Tl\I'PlNG Ml\CltrN~:) se une el ensamble menci<?_ 

n.~do en el punln anterior (sosl,•nedor y t.ip6nl al .~rbol PO!_ 

t.acortadorcs de la m.'iquina. El pr•>cedím1Crnto es f'l mismo -

pie so .i nd1c6 p•n-.1 el c~1so de uní r- ut entti\mble de cono Ro:1-

t 1_~nedor y rort.:·l~t(-_1 r ,,¡ ~rhol~ 

·1. ~;" t~ubn'" <:d la¡ 1l11t con <lt:'<l~>.J.. l'uPdt_' unai-st~ lubricnnt.e n qr~-

:-..,, de lñ '""mplP;ülf\ pc1r;i scll:u· Válvulau m.H:ho-~ ¡--,,.l-o d1.~ <1r.1n11 

.¡ •, • 



5. Se lubrica el sel lo de anillo con grasa y se compr ucba 

que no estl torcido. 

Para prevenir daño y entrada de suciedad la mejor prá~ 

tica consiste en instalar el sello de ani \lo y t>t10.1rirnar 

las superficies maquinadas del tap6n después de 'I"'' !a

máquina ha Hido sostenida sobre la válvul.:i de cn111puertil 

en la que habrá de ser montada e instalada. EslnR rJpe

raciones dcberln llnvarse a cabo justamente antep ~o -

que Be baje hasta la posici6n que debe tener • 

.\ (1. -



INSTALACION: 

l. Para evitar daños en el sello de anillo, se ba\n le~ 

tarnentc la máquina cortadora hnsta montarla snhre la 

válvula de compuerta. 

2. Se alinean los agujeros para los tornillos en lnA 

bridas de la válvula y de la m.:iquina. Se colcwnn 

los tornil Jos y se aprietan fuertarncnte al acop\a--

rnient:o. 

3. Se ubre J.1 válvula de compuerta y se purga el a!r..,-

dctttlc su interior a trav6s de la v.'.'1-1 vula de purql\ ele 

la m.'.'lquina cortadora, Cuando el airu haya salJdo 

completamente, se cierra la válvula de purga. 

4. Se adel;mtan dos segmentos opresore,; opuestos, 'l i--

rando en el sentido de las manecillaa del reloj lon

torni !.los correspondientes S 6 6 vuc>l tM1 completa!!. 

La brida del acoplador (LOCK-0-RING Fl./\NGEJ tiene 

cuatro seqrnen tos opresores de 1 tap6n de sel! os dP 

anillo. Loa tornillos que adelantan o sac<>n a \og--

segmentos están <>lojado& en la caja de la brida. 

5. Se gira el ~rbol port<>corl<>dorc:; de la máquinil pc)r-

mcdio <.le la rnnn.tveli\i S'-~ lrn.ja. el top/'1n hasta fl\1C t-o

c-.¡uc los dun Ge<.1menlo!;. (>pues lo~~ ,\dt~tantadc)s. 

(;. Se Ht:,Ci.H\ l()~i do;; 5~qmenton ci11··.,ndu loü tornl lloR en

el ~ent1do c.::rinlr.J.rio at de L\H m<H\ec·1 l l.ls del retoj. 

7. s~ .-tv.inz.a cuidadost,mente unu. ct1s\,1nciJ. o med·i1l-' en -

e\ t'1p6n SC"JÚn se rnucBtrn en l;i t..ü1!;1 y dibujo si--

quientf'>-s. E;;.t~ .Jv.1nce del t.ap~n t'r; neeesario pnrt1-

quc la ranuril t·n f-1 r·n1nc·.ida C('I\ 1nn !;Pqfl'r.-ntos. 

__ ,; 

\i 
~ljl¡li',-· :\\i{j¡ 
~~m·~ ···cr• -,.,.t.! 

~1.fi~1 .. - .1.~1-· -- -¡-- ---- ··r ·- - - 1 
l' 111 ... 11, \ 1 1\ f. l H 1 .. " l "<' ...... '(" ' " · 1· ..... ,. lJ_ _,_-'•_lb_~_-•:''~) . 1-1•.'¡ 
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B. Se avanzan todos los segmentos opresores para ascc¡u

rar la posici6n del tap6n. Si no fuera posible co•

pletar el tap6n para permitir el alineamiento enlre

los segmentos y la ranura. 

9. cuando todos Jog segrncutos hayan sido adelantad"" -

completamente, usando la manivela se intenta ba1or

el tapón. Una posi.ción de freno positivo se op"11-

drá el movimiento, entoncPs se intenta levantar Rl

tap6n pnra estar seguro de que dicha posici6n ett -

también de freno positivo en esta direcci6n. EAln

precaucJón asegur~r.'I que el tapón ha·quedado perfc~ 

tamentc fijo en la brida del acoplador. 

10. Cuando r!l tap6n ha quedado mec.'lnlcamente fijo por -

los se<¡rncntos c~eber.'I desprender>iú de la llilrra de ru 

tenci6n de la máquina cortadora. Se introduce la -

barra de medir en la rn.'lquina y 5C qlra en nentido -

contrario al de las manec1llas del reloj hasta qun

se note que aquella salta ligeramente. E~ta acci6n 

cierra la vá l\·u la de retenci6n (CllECK) establee 11>11 • 

do el sello completo. Se abre la v.'llvula de purnn

de la rn.'lquina para comprobar que dicho sello ha el

do llevado a cabo completamente. 

Sl ~lquna fuga octlrre, l~ c~usa más probable es un;1 

["•rlfc.:ul<t r•xtraña en 1.1 •o.~lvula de rrtenc!6n que im 

)'ldc que l'«ta Sl>\le complntamente, o bien que el 

<tnillo Bellador del tap6n cat~ dañado. 

l'ara eliminar la fug;, primero dd'" Lrilti\rse de so-

plar la part!cul.1 extrañ.1 fuera dt~ 1.1 v.Hvula de r~. 

tenci6n emµu]andn la bola de la minm~ fuera de uu -

.1siento por medtn oel ef1,,~to '"' tor111llo para i11t.ro 

(lucir la ~>arra dP rc~tc.~ncii'>n dt-~ 1.1 m~qu.in~l, en t".'l r·o 

rv; no:~ltini::?dor· dol t.ap6n. 

4 R ... 



Si este intento falla, habrá que recuperar el Ln

p6n de sello de anillo. Se introduce la harr11 \le 

medir y se empuja hacia dentro se gira en el 11011-

tido de las manecillas del reloj hasta que lu --
cuerda del tornillo de la barra de retencj6n 011cn 

je completamente en el ºcono sostenedor; se Jnln -

el tap6n se sacan completamente todos loo noqmnn

tos opresores y se levanta completamente el tnp6n 

por medio de la manivela. Se cierra la válvula -

de compuerta, se separa la máquina y se revlRn y

reemplace el anillo sellador si fuera neceoario. 

Despues se procedaa instalar nuevamente el tap6n

en la forma antes indicada. 

11. Se regrena el árbol portacort11dores de la máquina 

se quitan los tornillos que sujetan la máquina a
la válvula de compuerta y se •wpara <le ella. No

hay necesidad de cerrar la válvula de compuerta -

cuando el tap6n ha sellado perfectamente. 

12. Se separa la válvula de compuerta. 

13. Se separa el cono sostenedor del tap6n. 

14. Se cubre el tap6n y los agujeros de los tonillos

con el ariticorros i vo. 

15. Se instalan t11ponea macho de tuber1a sobre los -

tornillos de los segmentos opresores. 

16. Se instala una brida ciega sobre eltap6n. 

PARA REMOVER EL TAPON DE SELLO DE ANILLO: 

SI fuern nccosar:io retirar el tapón de sello de anillo 

(t,OCK-0-RING PI,UG) la o¡ieraci6n mi llcvnrá a c<1bo n la 

lnv~rsn del proceso de Instalación yn descrito. Debe

r~ tenerse mucho cuid11do al quitar la brldn ~lrgn pucG 

nlqOn escape 11°-¡ero <le 111 t.ubcrL' pndr·ti h,iber formado

nna tr;imp11 <ir pr-ont6n unc1ma dpl tap6n. 



TAPON LOCK-0-RING EN POSICION PARA PECUPERAR VALVULA SAtHJWICll 



CAPITULO V 

THAUAJOS EFECTUADOS 

Substituci6n de tubería en mal entado sin intcrrupci6n 

du flujo utilizando equipo obturador (Stopplc) hldr&u-

1 ! co. 

Reparaci6n del Oleoducto Peruano en tiempo record. 

Substi tuci6n propanoducto Poza Rica-México trilmo Zoquital 

Poste Quemado (Modificaci6n, trazo, insta!nci6n trampn de 

di.ablo y valvula de seccionamiento). 

~~1ntituci6n propanoducto ~oza R1cn-Mlxico tramo Estación 
-- - --

4 El~clrlca-Cuautla. 

Intcrc0nnxi6n Entacitn No.7 propanoducto 4" B Poza Rica

Méxicn. 



SUSTITUCION DE TUBERIA EN MAL ESTADO SIN INTERRUPClON 

DE FLUJO UTILIZANDO EQUIPO OBTURADOR (STOPPLE) HlDMlJLICO 

PROCEDIMIENTO: 

Se debe considerar que para efectuar un scccionamiento, º" 
necesario pensar en no interrumpir el flujo de la linea, -

por lo tanto, idear la colocac16n de una tubería provisio

nal a trav«!a de la cual se encauce el flujo mientras se -

efectüan los trabajos necesarios en la parte que interese; 

esta tubería provisional va a trabajar como unn derivac16n 

(by-pass) que forl!'ará part" integrante de la tuber!a pr1n

cipal mientras duro en operación. Para ello se debe colo-. 

car siempre antes que los ec;uipoa obturadores (stopplel. 

Los stoppples o equipos que van a obturar la tuber1a tam-

b1 ~n se deber~n colocar en lugares convenientes para que-

al intervenir el· tramo afectado, no sutrnn ninqün daño al

cs tar ope randa. 

Localizado precinamcntc el tramo c1e tuber!a que !IC va a i!! 
tcrvenir, se seleccionan los lugares convenientes para la

colocací6n de la dcrivaci6n (by-pass) principal y los equ~ 

pos obturadores. 

A continuaci6n se Indicar& el seccionamicnto más simple o

senci llo que pueda cfectuarBc• con objeto de determinar cl

ortlen en qu., se deben coloc,ir los diferentes <>lcmentos. 

Se in1c1a l<l maniobra con la localizaci6n de los lugares-

domk ,;e deben ,;o}d.ir tanto loo acoplamientos bridacos---

(,;t_opplc filting), cono las bridas Loc!\-0-Rinr¡. (figura -

No. l) para la dcrivac!6n. 

Lo~:; t.rarnnfi d<' tubcrfa deben ir!atar 11erfoct:nrncnlt! sanos, --

l 1mpins, hln d.bol l.-idur..as o t_,l'..•form•H""ionou, (:JUP no exjstu -

r-u1 nc\dr•nci,.1 t'f:n ~;rJl!li1duril d .. ~ emfJl\l< 1 • 

P<1ra f.•ff_..Ctn d(• !Wdl\,,tlurt"\, nr• (\t~hen ('{'lllf\id1·_~t"<.\f i~s _ l\Qrmn~ Un 

sequri(VH1 r¡i.u• dl~l.H~n tt¡1líCi\rnC! en L'Slos cl\Ht:1H, O:M t:\t~c-1r, ut~ 

l i?.;n un w.1\f, opPrnrlo nrddnrlor •·t\ l.~.'uL:\ t~lemor1ltJ ~· iirtJcu--

r/\r que al .ipl il~í\t l,i !'H;ld,1d1ira ('1>:1Htt'1 flu 10 t•n \,., línn{l P!! 

r~ l • -



ra evitar el calentamiento excesivo. 

COLOCACION DE VALVULJIS. 

En las bridas L-0-Ring destinadas para la derivaci6n pri! 

cipal, así como en las corresponcli<mtcs a los acoplamien

tos bridaduu, se procede a la colocaci6n de las válvulns -

corresponrl ! en ten. 

En la derlvnci6n no pueden utiliznr válvulas tipo Hnndwich ~ 

standard, tJiempre que estas sean dí! paso completo. 

En las bridas de,.tinadas para lo" ,,quipos obturadores siem 

pre deberán instnlarse vnlvulas Snndwich. 

Para su instalaci6n se tienen qun habilitar las bridas --

L-0-Ríng, es decir, engrnsar loa n.,ctorea y confirmar su-· 

correcta cperac16n: limpJar perfectamente bien el área de

la brida L-0-Ring destinada al asiento del sello 0-Rinq 

del tapón, cuando la válvula vaya 11 eer rC!cuperada. 

Debe recordarse que al colocar las válvulas se debe tener

cuidado en el alineamiento de laR mlsmas. 

TALJ\DHAH fl/\JO PRES ION. 

tnm<>di.ilitm<!nte después <¡un J¡¡s vlllvulns han qucrlildo colocíl

dns dcbid'""'Jntc, se ínict.1n las f>''rforaciones correspon<lic!!_ 

tC!a r?r, la Lut..cr.1a. Lon !njerto11 pnra la derivación prJncl

pal deberán ser con cortadores entnndar y los injertos para 

los equipos obturadores, serán con cortadores especiales. 

(fiqura No. 2) 

/\ una dist.1ncia conveniente, qur" pu1 ... rk1- n(!r de un metro, del 

acoplar.iento bridi!dO (stopple fittlnnl '"' coloca un nipll' -

\!P 'JI rrur .. (2 p~J·) ('e di."l1u.~tro nom.in:il C()nccid.r'Hl com(J 1'-o--
l~1n11 flt.t.ín<JB, ~e los cuales He vJ6 c1r1l~'t·iorm~11te su clr-~--

cri.¡,ci~n ·¡ fr;rrr.11 d~ uHo:nobrc ello!~,.,. hacen lot-& in.1flrtrJ~;-

l\•· ~Jl mm. I} p•J •. l d1.fjf!'1(•t.n~1 nominal. 



nes se procede a efectuar l¡¡s conexiones necesar j '"' y '-' 1-

armado de los equipos obturadores, 

l. Se conecta la derivaci6n principal, nobre lau doa vftl 

vulas destinadas para ello. Esta tubería dc-ho ir do

tada de una válvula de purrJ11 de diámetro convllnl.cnte

Y que servirá inicialmente p11ra purgar la tub111 t ,, de'!_ 

plazando el aire en el llcn111h1 y postcriorm.,nlt• par11-

a1J,~tir la presi6n interior c1., la m1ama y el 11.wl "ªº -
cuando se trate de l'í!CUpcrarla. 

2. l.•,r; dos equipos obtur<idores "" colocan sobr" l.ut vH

vulas sandwich. En la ftqur1> No.3 "" indica !IU colo-

enn: Dül niple de 51 mm. (2 pq.J del cuerpo d"t ••quipo 

(h0using) se toma una conr.xtc'H~ con una v~lvula de 51 -

mm. ( 2 pg.) di:lrnetro nomi nn l •¡uc se está marcando con

el tlo. l. De esta válvula se uaca otra conexión v,üfc!)_ 

donas de una T recta pi\ra con1•ctar con la v~lvul ."' dr. -

51 mm. (2 pg. l diámetro nomirrnl colocada sobre 1<1 lube 

r!a principal, la que se marc.1 con el No.2; hac1'' 11rr!_ 

ba como terminal se tir;nc 1,, válvula No.3: todas .,llas 

de 51 mm. (2 pg.) diárnetr<; nominal y con termina h•n -

roscadas. h este circuí to nr; le llama by-pass io1111la

dor. 

'l'anto e.n el lado número 1 como en el· lado· nllmero 2 nc

t i unen ¡ ,, s mi uma s ccinex 1 e> non y los mismos e lell'en ton 

perfectamente instal.:.do11 y 11.stos para operarse. 

SECCIONi\MIENTO DEL 1'llAMO. 

Cuando todos los elementos están dnbidamente instalador>, -

conRJderando desde luego qua todan·las válvul~s están cerr~ 

das, lo tubcr!a cnntinfi..J pr~ctiCftftlt:f\lO trabajando sin m<"Hli

flc<wll'in en el Uujo. F.n eRta11 en11cllelon1>S se [11!.-Ll 1.1 "'" 

l. ~;n r_~c.impruPba fi.i la pr<?Sif'10 ;-;;1t.~ d~ll_'.-.rn d~l l"i\tl.qo cie· .,._ 

1ip,.,rtl("tl'in t¡uCf l}rC'vliirnéntn"··~e h.1 f1n1ttr(1111¿·,,\o. 

1) l. -



el llenado deberá hacerse a travfts del by-pass igu! 

lador interno de las válvulas, abrl6ndolos con una

llave del tipo allen y soplando el nire a trav6s de 

la válvula de purga. Cuando a travds de ella ~e 

obtiene producto de la línea princlp,1l, se ci<•rra y 

se espera que las presiones se igunlen entre la lf

nea principal y la tuber[a de ln drr1vaci6n princi

pal. Sl se están utilizando v:ílv11l111; st.ind,1rd, so

puedon obrit" lentamente las compuortas, perll'itiendo 

el flujo en la tubería hastn que queden iqunlndas -

lae presione& y se abren totalmente. A partir de -

eale momento, la derivaci6n principal ya estft ope-

rando; pa:;.iblr:rncnte tenqa muy poco flujo, o tal vez. 

ninguno, pero está conectado y listo para substi--

tuir a la tubería principal. 

3. En es tas condiciones, en ambos cqui pos obturndores

se tienen las tres v&lvulas del by-pass igualador-

cerradas. 

En el equipo obturador ( stoppl el No. 2 se abro la -

válvula tlo.2 y la válvula de p11rq11 del cuerpo del -

equipo muy lentamente, iniciando el llenado del mi! 
mo; abri<'ndo la válvula tlo .1 en fonnn muy lenta, -

ha11ta que sal<J,1 el producto por ta válvula de pui:-ga; 

su ciurr~ la v6lvuln de pYrga y quedan abiertas las 

"·1lvulas l y L,por lo q1HJ la vtilvul¿¡ sandwich tiene 

li:l!-1 preHioncs iqunln<lt1S '!ri ;imbott lados de la com--

pur!rta y i:H~ .1brc l(~ntamenle: en convcnientv contar

<'! nOmcro rlc 'lucltar. al ,)brlr cst,1 válvula (para 

posteriormente confirl'lar su cierro); debe r111cdar 

completamente abiert~. 

lnrr.cdiatamcntr: se pa!~a t11 (J¡1t.•radnr 01 l_ equipo obturc1-

dnr (nlnpple) No.1 hacir~r.•l 1 ; 101 mttiffü\ r;.an1nh1-.1 h.tSt."l

tt·rmi 1h1r t·r)n l.n v~lvnl.1 !h"1ndwich ,,¡,¡t·!rt.a. 

·\. •'"1,C!lt,r¡ !WL l•l:COJ1Rlll0 NECE'..;/,1110 '.>'11'. !1/'1'A !,/\ \'l,l'\'.lli\ 

l•U. :;T<W!'LI: P.WA Ql.\Tlll'All COMT'Ll'.'!NH:NTE IA 1'111\1'11\f,. 

! ~ •\ • •• 



la cara de la brJda base del Pqt1Jpo obturador 

(stopplc) hasta la 1 fncil de centros de la tu

bcrfa sobre el lomo de 6sta (rlistancia B). 

b). Se ayrega a la dimensión anterJor el diámetro 

exterior de la tubería "n pulq.irlas. 

el. Se renta a la suma a•1lcrior el espesor ele pa

red del tubo en pulc¡adaG. 

d). Se agrega a la dimensión anterior la distan-

cin en pulgadas existente dC!sdc 1,1 cara de ta 

brida base del equipo oblur.ador hasta la cab~ 

za obturado:: a (plugg i nq he ad l del equipo obt!!_ 

radar (distanci;¡ l\) ;u;cqurándo11c uue la flecha 

graduada dC! la !11áquinn t'.!ató totalmente retraí

da, confirmándolo por l" mirilla .del cilindro, 

que debe marcar o. 

el. El total obtenido es 

tap6n obturador 

(distancia C}. 

()E 

17 3/4" 

+ Di!limlro exterior de la tubC!ría g_}J'.i'.'._ 
30 1/2" 

- 1 h1 "'~•'BOr do p11roo del tul:o 

e es ladfnt,;i;i<'¿, t:Ptnl rn:¡t.:·nJ.1 

r•-ira uoc'fit,ir 1i1 ::;t:n¡:,.>ie. 

J/1l" 
--·---~-

30 líl:l" 

.!~4" __ 
40 1/R" 

40 \ '!\" 



5. OilTURACION OE LA LINEA. 

Esta maniobra requiere para mayor seguridad tener -

personal en ambos equipos obturadores y que deben-

actuar a la orden de quien está dlrtqicnd~ la manJ0 

bra. Se procede en la s iquiente forma: 

a). Se Jnicl.a el bajado del equipo obturador (stnpple) 

No.2, es rlccir el correspondl1•nte a flujo a~~J'.'.· 

La maniobr~ de bajado debe ""r lenta, cons!d~r"ndo 

q11<.• la cop.1 selladora tien(• """ pas,1r a tri1v(,u del 

corte hech<J con la m~r¡uina ~itcnbocado (t.~ppinq lllil

chine) y sus bordes son mu~ filu~os y pueden dnfia~ 

la; además, se est~ colocando un tap6n en senll<lo

contrario al flujo, por lo tanto el mismo flujo 

opone resistencia a su corn,ct.i colocaci6n. 

b). Una vez aba]o el equipo obturndor (stopple) No.2 -

se sostiene en su lugar im¡ilcll ""do con contrapr1·-

si6n que sea impulsado hacia .H·riba y se inicJ.1 el 

bajado del equipo obturador (1aopple) No.l, h1rnt.•1-

llegar 111 final es d<:?cir carl« toda la carre.r·a 11<•

cesaria. 

el. Se rccuerd11 que las v,~lvulas y 2 de los by-¡M,;i•-

iqualadorcn de a.mh11s equip0a (1hturador13s, perrn<1t;e-

cen abiert1rn. 

vtilvulil Nn.1 dr>1 !J'/-pilSB l'P.lt\l~'\dnr :ln.1. Se prcc~ 

de en scc¡ulda a dcprcsion<>r r·l t:L1mo afectado ---

abriendo Muy lentamente [.1 •1.'il~·u\.1 No.1 del l.Jy-µa-;,-, 

igualador del equipo obtur.1•lnt· !ntnpplel N->. l. 

;.· í ;;(• 

tt'Llt~ Uf! rJdH tard<lr.~ mucho ~ i( .. '!l'Jln r·r1 v.u:i.1r~-;,. el -

tr.1mc, y r-n f~Hr. C1)Sn cu.=1n<l,, ''.•· t nir·J:i "t .1b.1t1:-r11•n

t.o dt'• la r·rt·«~ltjt1, !,;0 ,1br1 ¡; v."'1\\'11!;1 •;(·,, \ d,~] t'•·p11_ 

¡.1.«1 m:'in r•1p1d1_1, ¡-t'JT1 1 '1"1 ¡.n:•11,i.n11•1:tr· ~--'·-· hi1 1uc1,lf\•-~ 

r•J :1l .. 1t 1r~111.•nf(, 1!1 1 l»' pr('!~tt.~r: i'(-,t~ l., •;:'\l 1lnl,; d1·l --

·,1, 



líquidos, al abrir lentamente la válvula No.3 del 

equipo obturador (stopple) ~:o.l se abate rápida-

mente la prcsi6n al derramar el producto, raz6n -

por li.l cual tratándose de lfquidos, la válvula d<! 

be abrirse mfts lenlamente. 

Como uc diJo anteríurmente, tratándose de gaseu ~l 

vaciado del tramo tomará un tiempo considera~l~,du 

bido .:1 su compresibilidad; trat."\11dose de Hquül<rn· 

el ilh,1timiento de l;i presll'in se producirá ráp.1<1.1-

mente, pero la tuberfa quedará llena. 

En ""tas condiciones las válvulas' se encuentran en 
la forma siquiente: v."\lvulae No.l de los by-paos -

igu,'.l l adore!! de ambos equi poH obturado re~ cerradas: 

todaa las demás válvulas, Incluyendo las válvulau-

sandwich est5n abiertas. 

El tramo está seccionado y el flujo pasa a trav611-·· 

de la der1vaci6n (by-pass) principal. 

Tratándose de gases, una vez que ha deJado de salir 

qas por las vlilvulas No.3 ·¡ :ic ha confirmado el a¡.

llo correcto de los equipos obturadores, se proced« 

a cortar la tubería (con corta tubos) y a efectuar

los trabajos que se pretenden. 

'J"r,,t.~ndose do lf•¡u1rln", el ur.llo de los equinos ob

turadores !H> confirm.1 porqu•· ;1 trnv6s de las válvu

las Nos.3 dina de den-.-.m.1r11•' product•J. Puede.· cnlo~. 

ces .inici/1rse la maniobra dr· •1aciBcl:n ya sea cortan

do la tubor.!a o en la fornl.1 que st\ considere más -

pertinente. 

F.1 secciotlamiento del tramo esu\ 101rado y se puede 

tr~Ln)ar lihrcmcntc er\ el ~iA~o, t)asde lunqo con -

las rc.1 slt·1cclones consíqui<!fitea qui:• 1mpnne r~n pri--

1ner l_,1,_¡111~, el cnnton11!0 d<_· l,1 UilH~rfa, y (~n 5prp1nd·-· 

lu;_¡.-lr~ tr<1t;1r 1h? q1u.• \(1t; .:.-qD~f·''~• nblur.-1dor1_'!• qnt~ i.··~ 

t:'in .llCtU.lfitJ1_" v '!109l'1td.t!.ndo ltt, f!rt':'• ítin t.ut.1-l d,~ Ll- -

t.\tb{!r{n pt· t11eJl1.-tl Tl'_l :;;P m\1ev.1n 11í v:,vnn a ~~Pr 11fc~,.~

l.""td1"' po1 lnn t r.di.t1tl~~ q11t• tH· •:.-1n .'l l"l'td 11.·11, t1tw- -

,-~-!llt;\~:t_i··11 •·1·, 1•!t·•~t~1,11 \.1~ 1•111,~1~1· 1 , 1l1··ltfllt1•1r.1·. ~1~~ l'Í 



nea troncal con línea sustitutiva y la instlactl'111 

de 2 diablos de copas, uno en el tramo nue·:Q pn1·n 

la expulsión de aire durante el llenado y r,tro "" 

la lfnea fuera de operaci6n para la expulsi6n y -

trasiego del producto contenido en la linea. 

Esta instalaci6n se hace por medio de una c4n1~1n

(cubeta) donde se aloja el diablo, que connluln-

cn un carrete de tubería de mayor diámetro '"'" -

la lfnea troncal, con un tap6n cachucha (r;apl "''!. 
dado en un extremo y una rcducci6n concéntrlcd an 

el otro, que nos d& la diferencia de diámetron Pn 

trc la cám11ra (cub<>ta) y ln l!nca troncal. ademllll 

lleva una conexi6n de 51 mm. (2 pg.) para la 1n-

yecci6n de 11lre, gas o 1 iquido para ill'.pulsar el -

diablo. 

REANUDAR EL FLUJO NUEVAMENTE. 

Cuando los trabajos por realizar en el tramo seccionado ne 

han terminado y la. tuberfa principal está en condiciones -

de reiniciar su trabajo, se""'deben levantar los equipos ob

turadores¡ para ello se procedo.en la forma siguiente: 

LLEN~DO DEL TRAMO. 

Se tlnbc ~uc nol.a~ontQ 

il.1\h\l,'ldorcs e~1tán carradns"· 

Par" llen,n el tramo seccionado l'llJ procede de_ la siauientc 

forma: 

En el by-p,•Rs iqualadol'." del equipo obt_urndor (stopple) No. 

l se cierra ln válvula No.3 y lcntamen~e "" abre parcial-

mPntc la v~lvula No. l, n:oL-imentc ln nect~U«li"'io para encu--

ch.11· qu'' 5(' inicia ol flujo; a tr.1Vl'!R de l.C"I vllvul~ !lo.1-

t1rl equlpl) nbt.llrador {!:ilop.llel No-·~·2 HP. ·¡)\ff·qn ,~y--~,¡ r(! 'f HP

enn1prueba n111• bf~ <Hit:\ l len;1ndo t ;1 tubor·fn. Cu1t111\r¡ ¡;<;r t'~nt.:i 

t'Ut tm<t •}tilvnl.-i !;(• n.-ltii ntH' t"?rnp1e7.1i .. \1 B<llf1' prodHrtq, su ci<! 

'd~. --



rra y so espera que las presiones se lqualen, en la lf 

nea principal y en el tramo seccionado. 

Cuando ello se logra, se abre totalmente la vllvula No.! 

del equipo obturador (stopple) No. l y ne puede levant.,r-

la cabeza obturadora puesto que ~as pruáiones anterior--

y posterior están igualadas. Lentamente se levanta el -

stopple; esta mani.obra debe s•.-r send 11 a pero siernpn' ,,_ 

perando lentamente, hasta conf11·mar <flH.• 1.1 cabeza ohtur.., 

dora se ha alO)<Hlo totalmente dentro dr• l cuerpo del equ!. 

po; lo que se puede confirmar por la mirilla del cilin-

dro que marca O en la flecha qr·aduadn "" la m:lquina. F.n 

esas condiciones se cierra la v:llvuta ""ndwich; inmediata 

mente después se cierra ta v:llvula Ne •. ." del by-pass iqu;il!!_ 

tlor del mismo equlpo obturadt•r y lentnmente se abre la v.1L 
vula No.3 para dopresionar el cuerpo <l•·I equipo. 

Se pasa el equipo obturador (stopplc) Nt•.2, del cual sean 

cuentran cerradas las v:llvulas 1 y J; He procedí! desde ---

1 uego a levantar la cabeza obturadora en la mi mna forma -· 

que la anterior, con mucha lentitud: iqunl;rndo la prcs1t>n

contra un cap6n cachucha (campt o contra ln c~mara (cubc-

ta) de en·Jfo o recibo de di.ablos. Esta opuracJ6n también

dt~bc ser muy scnci l la y fl!ci 1; ,, ¡ eomprobnr qu,~ la cabcz~

·.1llturrt.dor·.i está .::ilojaU .. , c•n el c~erp~, <\(': l _r.quipo se cierra-

1.1 vjlvui.1 "an<lwlc:h, se• cicrrl\ J.1 v~lvul.1 No.2 y lenta!".eri

ll' se úlJ.d(~ la pn_•!::;ión (icl cuerpo dnl Pqu\po abriendo lo:l

v!lv11laH l y ) . 

En Hcqu1da se sac3 de servicio In deriun~lftn nrincipal; -

par.:1 t.:llo basta cort'er llmhitS v~lvulan; se puede hacer si-

multáneamc.nte o en el nrden que n»,1s 11r' f.wiltt:'; !'.!Sta manl': 

br<l no r<~prcsenta n1n9ún pcliqr(i pw.:~t··1 que la tuberfa --

l'rtnc·ip.i1 1.\nt~ a\1ne.•Hi,1 y pnr C't"l1~~iq11inr1t11· tr>'\baiando en -

fc~rn·.1 nnrrn.1l. fin~\ vez ccrr.1d~1u lilfi fk1n \•.'\.lvul~.,f;., cun }._, .. -

\'.:'\\vul<"t dP· purtt.::i ;,,. ab .. 1U' lá p1esi~n· 1nt1.•l·tn1~ del by ... ·p.1n1.~

,~. qu1~·d,1 t111 1:ondicí.ones llt~ o.h."ti1;1.1nlnlrlr~-l'."'. 



Se intentará explicar en la mejor forma posible el prqr;o

so para recuperar los elementos empleados en el seccion.1-

miento. Se hará refcrenci a a un su lo eciuipo obturado1·, -

puesto que para el segundo el procedimiento es el minmo. 

Se inicia la naniobra qui tanda el hy-pass igualador. 

Recuérdese que la válvulaºNo.2 est~ cerrada y colocndn en 

la línea vlva, por tanto esa válvula no se puede tnc~r 

hasta qu" con la máquina correspondiente se recupcr<•. 

se qu1t~ el equipo obturador, incluyon~o desde luego al-

cuerpt.J <-le este. 

Queda untonccs la válvula sandwich cerrada y en la l!nca

viva. 

Se recupera primero la válvula No,2, que es de 51 ·mm. --

(2 pg.) diámetro nominal, extremos para roscar. 

Con la máquina sacabocado (tapping machine), mod.360, Nc

har~ la maniobra. Para ello se coloca la brida adapt<1clo-

ra para válvulas roscadas. En la flecha de la.máauinn se 

coloca el dado sujetador y sobre el dado el tapón T-0-P-

Plug del que se habló anteriormente. En estas condiciones 

se 111rinta la m.'lquina sobre ¡,. válvula, apretando fuertl!m<rnte 

la brtrlu con la herramientil conv.,nicnte: se coloca e11 la m! 

qu1n•1 nilc.1bocado la v~ l\•ula ele purqa en el orificio que se

cncu•·nLra .1rriba de la brida. Con la vtl.lvula de purr¡11 ---

abl~r·t•i, s~ ;1brc muy liqcr~n1e11tc la v~lvula que se tr.~t-a de 

r(~t:tJf,(!rur, p¿trtt Pxpulsar el air<! de la máquina, cerrundo in 

medtatarne11tc la v~lvula de JlUrqa y ~bricndo totalmente· la-

de 'il mm. (2 pq.). La mliquln" e11t..'\ trabajando a la pr••Httin 

nnrmal de la tubería. 

Val 11"ndonc de ),1 manivela (crankl 11 .. Inicia el bajado del -

L1pGn ;11.1rtp\ndo la flech.i, husta qut? ·~n li\ propia rnantvel a

:::¡~ f1(_1tr- que t•I t.1p1'°)n ha l lcqndo ;1 t11pttt· 1·on lrl r{.)'.tc•1 dt•l 

n1plt··, •;n ri0ci 1· hi1 vi . .:ljildo ·a trav~u ·'¡-\,. l;i v:\l.\1ttl•'' y fH! ~~n··-

1:111 .. ~-:1 r.1 1·ntoc;\(k· y,, sobrl' lLl r<)SC~1 1 nl•·r tcJt· d1.~l nl plP. Con 

l.1 rn1 ~1m1l r1ou1lv•·l...-1 !\0 "bu!-ic.l l;\ ¡~n~~lcl6n ·er::.rrer~ltl df:•1 e1""bra--

1n11• (1;lutchl -¡ ~'" npPra \.\ c~"t).1 1!f .. (·l\qt·.111"!'; ~;p r11~t··v.P L1 rn.1 

r;ivP1.·1 PI! ('l f\f•nt\l\(1 dt> 1.'l~ m.'\n1\1•1 l Li·~ dPl t:t_•\11j, h..-n:li\ que 



el tap6n qucoda totalmente roscado y por consiguiente el 

movimiento de la manivela termina. Se considera en ese 

momento que el tap6n ha llegado a su lugar y el tapón -

0-Ring está actuando sobre la parte cromada del niplc. 

Para confirmarle se abre la vftlvula de purga de la mA-

quina y se desfoga el producto que le haya quedado on-

trampad~. por consiguiente se abate totalmente la proui6n. 

La mlíqulni\ puede ser retirada y posteriormente la válvula 

tambil\n, terminando la rnaniobr,1 con la colocación del t,:¡

p6n cach1l"h•1 (cap) sobre la rosca exterior del niple. 

RECUPEPJ,f' l 1Hl DE LA VALVULA SANDWICH. 

Se col'.s1dcra que la maniobra se efectuará con la máquina

sacabocado (tapping machine), mod.660, qun es la que ini

cialmente se nstudi6 con mayor amplitud. 

Ln máquina tiene colocado su adaptndor correspondiente, -

puesto que orir11nillment" se hicieron l11u perforaciones con 

ella misma. Se extiende la flecha hauta qua salga del 

adaptador. 

l'reviam•:ntl"! se debe preparar el t.ap6n LocY.-0-Ring-Pluq crn1 

L'l que '·" vci " sellar. en la brida L-1•-Htnc¡. 

· l'.nil vr:i ·111e el tapón ha sido coloc.1do eh la ·r1cc:h11 debid.1· 

mentP t·n•1r;'~.F1cln, ~un la m,1nive1.1 n.e r''true L1 flech..1 hu!;t.J 

ci ~~untt, O, qur~dando entone.;•:; \\n c1•11rli.cior.0~1 de instalar-

la m.1.quir1.\ ~-1üci:lb<1cac]0 sobre 1.1 v."\lvul(' nandwlch que se tr~ 

ta de r···cupcrur. Se debe montnr 1" rn.~n\.lin.1 ~1nbrc lil \•,1lv:! 

la, deJ5ndola pcrf~ctamentc bierl ~lt11~ad~. Se colocan las 

munqut:~r.iH correHp0nclicntes .:il motor hh .. -r:iul ico, para ore-

r~r sol.amc~ntc-! C''".in la turhint\ que ,-\\,1t11.'.\ y !"(.1 lx.-H' \,1 flr:-cha. 

Se Cc)lr.;(:;_1 lo v."Uvula de !'Ur•'.1:\ l~n \.::•. 1n!hn1ln.1 1:..-H.:.1l1()C'.Hlc '/ -

·;e d•·J·i .1l·1c•rt,1; f'f1 1··•t.1s Cl°'ndiC1llf11'1;. mer1_1,\nt1· _,111~\ .. \},1•1c

t1~:,1 /,¡ !Pn '-i•! .-:w,·1,-~,r.<1 1~. lc:rn1 l lr·. '-~!Jl'J'l'~>t1tHHli.t.!nt.1• .-\1 \,y--

i'ii~;~_; l'fq,¡J \fJ•1l 1p11• !'-'~ •.'f'i"\1Pfltr •. \ t_!n l 1 !)1"\.r_tP l\l'1t~tt.H,"lPI dt! -

.1 \'.';\•1111-\. (_'•11:. t<!it~·· by-11.i!'\'> Rt:' 11rt.1 ~1lurHl 1.1 !;;1rl1} nupp---

1 !''Ir !l•· 1;1 v:iil·.:ul.t, ¡,.tu tt,ii .. ~1.·11.mt:nt·~ r-t1' l.i.Pn•_· qu .. dc~np\i"1-

z,H 1 _ _-l .i\tr' ;¡ !r.1·:f.:-. ,ti¡:. l.1 v .. "\l 1.·ula dt' ¡·11tq0\1 l.i. ''ii,\\ ·lr·b(•-



cerrarse cuando se note presencia de producto y es¡'r'

rar hasta que las presiones se igualen. 

Con la seguridad de que las presiones en la válvu)3 -

sandwich estlln igualadas en sus dos lados, se procrn\.'' " 

abrirla, contando li'S vuel las del maneral y re~ord;rn<lo

que al cerrarla se hizo lo mis!l'o pr<'cisarnente par11 Lc•-

ner la seguridad de que la válvula c~té co~pletamonltt -

abierta. 

Una voz abierta la válvula, con la palanc~ superior dcl

control hidráulico de ia máquina sacabocado, tirando de

clla hncla afuera, se inicia la ci'lrrera del tapón hasta

el lu~nr corrcupondiente, haciendo coincidir los sectorog 

de la br lda L-0-Ring con la ranura del ta1•6n. 

Periectamente limpio el tapGn, se le coloca el sujetador 

(plug holder) que se fiJa por medio de cuatro tornlllos

con entrada de llave Allcn. Se presenta en la flecha de 

la rr>áquina el ou J etador que tiene forma cl\n i ca y por me

dio de la varilla de medici6n (measurlnq rodl haci6ndola 

qirar en el senl1dc de las menecillas del reloj, se cnro! 

ca en la barra de retenci6n (retainPr rocl). sin imprimir

mucha fuerza, puesto que solamente se trata de sostener-

el t.:111~n. En c.stan conc~ic1nn~s, ~tf' coloc.1 el <.!tnpaque de

,_ini l li; (O-RlnyJ <:>n la r;;nur" corr,.npondtc>nte y se Je pone 

')ras~ nclladora. 'JOn~ralmcnt~ dlq11r,~ qras~ que no sea so

l11lJl~ eri qns<1li11~, cu~ndo se Ltitl~ 1ie lfqutdos. 

Corn<l dato truy importante, el 5ll)Pl.i<lor tletlC' un orlficio

,,¡rcular apro><irr-ddamente r!e 9 l"m. (J/R pq. l de tlltiMetro,

que comunica con el c<.~ntro del SU'l,.tudor, de tal mnner~ -

<¡U'' a trav(,s Je ese orificio pued;i h.,ber flujo. 

l'1n· (;tra t1artr~, <~1 L1¡._,6n (L-0-P.tnq Pluq} t iL\ne c-11 f'.~l C"l~n

t__r(1 urir\ vj]vul.1 d« cr;ritrarreslt''in ¡\,:r·lon11da por 11n hil\fn-

,tr- .1c1!rt1-¡ 11c re:v·1rtl.' tpH,, ·1.1 fTI,'n1ttt•ne rcrr.1<Lt. 

1:0 1._:l ln•lfr¡f~11.tt· d1~ !~< __ :rlr1l_~.11 <:l r;u·1t.~L'\«lflr f~t1 1,1 \i.1rr.1 t\e re-

t 1 ·r¡cJl'."i1i, t;t1a V•.lt"í 1 lti lrd_,~r1nr .1ct.(u1 d.irect.1nw11tf 1 unlirc .ln 

';;'íl•.i1.J]:i rli• f"Of\~t,tl r,_.~¡}t"',fi, dt\flpl."\'l~l',dC•l;1 ILí.•'i;1 ;d,._\¡:., .-r; ~ 

!. .' • -



portante y debe revisarse cuidadosamente, comprobando

que la válvula ele contrapresión está bicrta, pues a 

trav~s de la misma se conseguirá iaualar las presiones 

en ambos lados del tapón y al l'lismo tiempo permitir el 

paso del producto n la parte post<>rior durante su via

je hasta el lugar donde se vn a colocar. 

Cuar.do el tap6n ha quedado <!n !IU luaar, se fija perfe9_ 

tamente r.on los scctorr•s de J ,, brida, que deberán ser

accionadon por una l lavo tipo Al len. La correcta posi 

ci6n del lop6n, se confirl'la tratando de subi.rlo y ba-

jarlo utf l 1 za ndo la manivela do la ca ja de engranes. 

El efl'paqut· <le anillo (O-!Hng) ha quedado comprimido Y.

actuando dl1·ectamcnte sobre la parte cromada de la br~ 

da L-0-P.in•¡, y por lo tnnto, debe sel lar perfectamente 

bien. 

rara soltar el lap6n de la flecha de la máquina sacat~ 

cado, se utiliza la varilla de mediciftn; colocada en -

¡ ,, cabeza de enqr,1nes, se hace q ir ar en scnt ido contra 

ria a las manecillas del reluj. cu,1ndo ln barra de r~ 

tcnci6n ha soltado totalmente al·sujetn<lor, In varilla 

de medición es lanzada hacia arriba aproximadnmentc -

unas cinco pulgadas, df'pcnclícndo de 1;1 presJ6n tnte--

nor d<~ h tubcrf.1: t!stn es la ser.i1l de que> (!\ tapón es 

tá l i hn'. 

1_'un 1 a v,~ l v111,·, dt:' purqn dí," 1 ~1 máqu i nn nucc:tboca~o, s.c· 

db.1tl' 1 '' presU'in ;• .;e confirm.1 el corrf'cto sello del ta 

p6n ,¡obre la brlrl.1 L-0-Rinq. 

En t•st;1s crinrHc:1nnt~s. se puNlc rctt r;ir L1 m:'iqutna .Y P":!. 

ter1nrm~ntr lf\ v.~lvn:!.;) sandwich .. 

SL' n•( .. upera f~l ~;ujet11d ir nnit."H1do ln~-1 c.uatro:.tornillo~l· 

itut' l,, ".tJnt.Pnfd11. Lt1 m<Jniobr .• 1 !H.~ l.t .. rmin~J. rolnc:111tlc,~-:----

tir;·1 \'''' ·tP·¡.1 1·•,r¡ r;u_"'J ci5¡:,.4\rl-_<:J•!~J!!.t_1(.-r-ft~·et-Tlr'if"ritP· .. .a1~r.t~ ... --

' ,,, \ 1 ! l ;t; T .\ ~J·). 4 ) , 

Lr·- '--'~' t ,., rH ~.!fT•'l fr•nr\.);, -ni·· r'r:•cur;üf'•íh ')"úe.~·,·v.~fVüt.·ü1 uf1 Ji 

/(l~!,1~~ ¡1<11,1 1-.i h·r-1v-.;-1c1/;f"1 ¡~r-·inciTiil1 1· ·¡:1i'r;1 r_-'¡ p¡·n1Jfi,)11 

l. (. 



Se dá por terminada la maniobra sobre la tuber!a, que

dando pendiente posteriormente el mantenimiento prav~~ 

ti vo correspondiente a los elementos que se utili zoron. 



'· \ ·. 
\ 

ti) 

o 
1

-
z w

 
2 

:l a. 
llJ 

o
º 

u
º
 

e
(
 

e
(
 

o a: 
o: 

lll 
e
(
 

Q
 

..J 
o (/) 







U
J 

<
 

-1
 

::> 
>

 
..J 
cr 
>

 



REPJ\.RACION TRAMO DEL OLEODUCTO PF:RUJ\NO EN 

TIF.MPO RF.CORD 

El uso de singular eauipo y avanzados m~todos permitió rep11ror 

en tiempo récord un tramo averiado del Oleoducto Norpcruano "" 

trenado este año. 

El percanco ocurrió después de una serie de lluvias torrencld-

les en la ru~l6n amaz6nica. Las lluvian ocasionaron desliza--

mient.os de t l<.>rra y desbordamientos de 1011 ríos. 

En el Km. 486 o\••l oleoducto (de 853 Km. de longitud)'· donde la 

l!nc.1 cruza sobre el r!o 1\mojado, tribulario del M<1r11ñ6n, ocu

rrió un daño de graves consecuencias. 

r:l río, cuyo caudal habia aumentado consldcrablcmant;; arraBtr6 

toda clase de escombros. En ese cruce, el r1o Amojudo derribó 

un puente de camino<t y dañ6 el oleoducto, deformándolo y ,.h,.,--

1 l~ndolo en una secci6n de más de 60 m. do tuberra de 914 nun.

(36 Pgl diámtro exterior. 

Cunndo ocurrl~ el daño, el oleoducto a~n cataba lleno de aqun

de las pruf'l••I" de presión hidrostática. Pero debido a la ur-

gencia de O'ln(>"7.ar a bombear crudo se or<len6 r•roc·cdcr e con el -

bombeo'"' I" lfnca, ,1doptando riquros.::in medidas de seguridad-

vara h.ic1•1 1 ri·nte " un.~ posible rupturn <le la aecci6n dañada. 

Para l l ev,1 r il cabo lo <1Ut:' se conoce com1J ta 1 adraci6n y obtura

ción <le lfneas ba10 1>r<':;i6n se usaron l.ott equipos cspecia\0g

clc prPcis16n ya menc1onados. 

J\rrt>qlo tempornl. A fin <lc poder rei.n1c;:tar el bombeo antes dí.• 

l~l n .. ~,,aracif1n definitiva se dieron nei.t~ \H\fsor.1:-

l. !:r-- !aild1trnn r-n la 1 tnca dos ,'\copl l'Hlorf"!l 0mhriclador.r. Sto-

r•plt> t\P clrcunv,1l~c.:t6n cornplel''· co\rn.:.~dón f:'.n ~'lmi10H t~x-

t r1•fllf'l!i. dP \ i.l geec ífín (ti:\ñ,,da U"} f't *}} • 

2 .. ~:,, 1lt"11p1.-n-pn válvul<'lfi ~and-wt( .. 11 ('\e· \l~o tc~tlnrttl, -}tts Cu;'l-

1,_·~1 t \f.'tH--·tl L1 pPcul i.1r\d.1d ch~ h~n<'r m~:-~ pnt-to y met1ort~1;-

d 1tn0tH1 lo1H"~-; cari\ a c.1r.:1 qu.:- 1.1~; \.t.~lvut ,·\n ~·unv''º'-"1<1n;1 lt-};. 

A!il :i<~ f1.1ct \ 1 t.1 !\\l C{'ducac\fln y ~,..-. lnqr.\ 1_·1 l"'',(1 cr.1m;·h·~ 



to de la fre5a de talaerar y la cabeza obturadora. 

], Se acopl6 una mlauina taladra~nrn Mo~clo 1200 a ln pri

mera v~lvula nnndwich. 

4. Se "f••ctu6 L\ o!'eraci6n cle talMlr-.ir baio presi6n, .1cc!~ 

nanao hidráulicamente la broca piloto y fresa de la ~á

auina (Fiq. 21 

Durante toda la operaci6n se m;rntuvo un sello herrnl\tico 

que contuvo la oresi6n de la llncn, de 35 Ka/cm 2 , 

5. Al tnrminar el taladrarle, se rclir6 la broca junto con

el tn>~" ele parca de tubcr!a cortndo. Se cerr6 111 vál

vula 5.~rulwich y se desnontó la m:IC'uína taladradora. 

Esta o¡.nf'!lci6n (pasos l a '>) se repitió en el otro ex-

tremo d<: la s0cc i6n dañarl;t. 

r,, Se acoplaron l.1s máouinas obturadoras Stopple n laR vá!. 

vulas sandwich, list.1s para funcionar y obturar, 1'1· lr-

nea en caso dt' cmerryencia. 

tas operacion••s de t.1 l,1c'L>r y acoplar las_ obturui:'oras -

Stopp le toma r<'ll 2 e' f ~s. 

De ese modo fu1~ posible sequ·ir bombeanC1o·· sin QUC ocu--

rrier.1 rupturil en la sección d11ó\11da. 

HL·J·.lraci6n r1""\. Se procec'16 senuid.1mrinte a fabricar una nu~ 

va; ~:1.-cci6n c~1· \()0 rn. t1c t11hería, sP rt:"for.zaron---1-as cstructurns 

del pu~ntf' d1· ;qinyn del oleoc\uct.o en el r:rucr• v se pr<:ar>riró 1.1-

zan],t para l .1 nucv;1 n1t-.i.. 

'I'er:n1n~1c10R .. HtJ!• preJhtrati.\.ttJ~ se proce<'i(i (, reE~mplazilr la sec-

ci6n li.1ñiHl" d1_• ia sínu'i~nt.ci n.1ner..:i~ 

Se intt:-rrnrr¡ if, ttl bcmbC"n y Sf' bai~'lr(:n ).111 cabrl7.a.s oht:.urnd0r.:1:1-

(,·1·1. ll. Est.1s .v~tuaror. c'1mo v:ilvul1111 tempor11l<>s clr blcil'.'ur1»--

0t:>bicln .1l p<!rfi 1 ne la lfne;i. · 
~ 

sé ~ r.1b:J.J6 Pr, (••;t_ '~ pnntn cor'! io Kct/cr1: 

,1rL l?~ 1._';1l_·pz¡l~i oht UFiH .. t'IJ''.'.lS. 

~>.2 '!rc_•nf! ld ~;,•1·1~1lit: ¡~01, r"-.a.pmpli17.1\I' Jt'tPrlt.1ríf.tY ri-tprer; <''~ purr1.,,..; .. 

st.,l•!.-id!l!l Pf1 11 n ¡.unten ·m."\~; b.11rHl. Lnn n1nl•~.q Hfl it?!it.:alarnn n.~. 

hfi. -



g~iendo un procedimiento similar al de taladrar bajo presión. 

Se drenaron as! unos 200 ml. de crudo. 

5e cort6, se removi6 y se reemplaz6 la sección dañada soldan

dc la nueva. 

Se retiraron las cabezas obturadoras, se cerraron las vrtlvulaA 

sandwich y se llnn6 la sección nueva con crudo. 

Para probar la r;ecci6n nueva se reinJ.ci6 el bombeo, dejandr; 

las obturador"" acopladas y listas para entrar en acci6n en i;!!_ 

se necesario. 

Cuando se comprobó que no había fugas, se r~ov_í,eron 111:ª 11\!qu,i 
r.as Stopple y se instalaron los tapones macho de terminación ~ 

en el cuello de l.~i; bridas (Fig .4 l. 

F~'1almente se recuperaron las vrtlvulas snndwichy ño é-Cllocaron 

brida" ciegas en 1'1 parte superior de los acoplamientos embr1d!.' 

;e concluyó de ese modo la reparación del oleoducto sin probl .. -

::.:is milyores, gracii1s a la capacidad y cooperüci6n ele PetroperO·· 

~ el contratista Techint. 

rs importarte observar qun de no habarse seguido el procedlm1c~ 

__ ~n~crito, antes de cortar y reemplazar la sncci6n dafiada h~

~~!3 sido nt·~f'Sario drenar VArioa miles ele m3 de crudo, puesto 

~~~ lns v§Lv,1l~s de bl-Jquen ·1nstaladaa rr\ ln l!n1~n so encuüntrart 

~s:·:1e1ad.1s 1·ntre sf \'.1rio~; Y.iltlrnPt.ron. 1-:nto mismo habría ocurr: 

~·. i :.e huLif:r;p rnto l;J línea. 

-=-- :.-1 mayor~;' dP las i)ca:s1cn\C!i er; pos1bl•· ncopldr ·un,1 lfnca dt!-

:e:·ovac16n l"mporul, s.i.guiondo t:?I mismo procedimiento de t.:ila--

t:3r bajn prrsi6n. Este m6todo permito ofncluar cw1lquier r~pu

:>.:::6n sin Interrumpir t>l flujo. 

:.o t~r.niea d" ta\:1drnr y obturnr quo se- .1pllc6 cr: el Porti sr· h.1-

' •... ,~:, a ¡1rPHtonc::H d(' h.'lst.:-:i 100 ·l':'"_JiCm"'. 

fi 7. -
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Subotituci6n. ·propanoductoPoza R.ica-M!!xico tramo 

Zoquital-Poste Quemado (Modificaci6n, . trazo, in! 

tal aci6n trampa de diablo y válvula de. secciona
miento). 

f,11. -
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""'º 

SUBSTITUCION PROPANOOUCTO 
Pozo Rico- Mtblco 

tramo zoquital. poste quemado 
C modlflcoci'n trozo,lnst. trompo de diablo 'I 
YOfvufo i · 1 

,•\ 
l'Vo"-' des.cci.onoroPtnto 

4.4SA$001HJ Comp. 



SUBSTJTUCION PROPANODUCTO 
Pozo Rico México 

tramo est. 4 electrico - cuoutlo 

• '1'. :..E· J. ,.. :.. ... 1t.»:,C-.; St:' , .. ASJ. &JORT ~ PA~A 8Y~f'lll.SS, "'LOOt-0-RING fU\NGE'' 

Z 5;¡,_~f.7A :;~o~·Pl.f. MlU4»50N ... ASA &tiO 

~ ~IPU: z'"*ILUAMSON !J YJElLER PARA IGUAL.O.OOR PRE:SIOMES 

4 CORTAR 'f [rf:CTUAR EW'ATE. 

'CCAOCAk T SOLDAR TAPOO 

/ 





NOTA: 

Aunque en el trabajo diarlo se utilizan los nombre en 

inglés del equipo empleado, se considera conveniente

iniciar el uso de, ti;rminon en castel,lano: a continua

ci.On se sugieren algunaH r.quivalcncias: 

l. Adapter Flange - Brida adaptadora 

2. By-Pass - Dcrtvaci6n en paralelo 

l. Cutter Holder - Sujetador del cort~dor 

4. Clutch - Embrague 

5. crank - Manivela 

6. Dri lling Machi ne - Máquina taladradora 

•• Forged Split Tac - T forjada bipartida 

S. Housing - Acoplador de alojamiento 

9. Lock-0-Ring - Sello de anillo 

10. Lock-0-Ring Plug - Tapón con nello de anillo 

11. Measurtng Rod - Varilla de mcdicl6n 

12. Plug Holder - Sujetador del t.ap6n 

13. Plugglng Head - Cabeza Obturadora 

14. Retaincr Rod - Barra sujctadnra 

15. St.opplc - Obturador 

16. Ht<;pplc l.-1ttinq - Acopl;imiunto brt.dado envolvente de 

rufucrzo. 

l 7. S"'"rfecl Nipplc - tliplc con b(Jr<lca biselados 

18. Tuppinq Machi ne - M:iguina perfor.:1dora Racabocado 

19. Trcad-O-Rlng Fitting& - Acccnorios para injertos 

20. T-0-Rlnq Nipple - Acoplador Hold~bl~ con cuerda 

Zl. T-0-Rlng Pluy - Tap6n roscado con sello de anillo 

22. T-0-Rinq Cnp - Tap6n c~chucha 

:..: . h\~ldc·lel 5pl i t Slcev - Ma.nq., noldnbl1.• bifi(irtida 



El original de este trabajo fué revisado por el Profesor 

lng. Eduardo Cervera del Castillo. 
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