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INTRODUCCTION

La industria petrolera ha tenido un incremento de produgciédn ~--

bastante acelecrado con las nucvas perforaciones aue se han he --

cho en la zona sureste de la Repfiblica (Tabasco y Veracruz) y la
explotacién de los pozos que se encuentran frente a nusstras cos
tags del Golfo (Plataforma Continental)

que son bastante promete-
dores;

tiene actualmente el pais una produccifin de acelinr de -=
222 586 m3/dfa (1 400 000 barriles/dfa) y una produccifén e gas-
de 79 279 687 mi/dfa (2 800 000 000 pies 3/d!a).

Con los descubrimientos de nucvos campos productores, ha sido --
necesario aumentar la capacidad de transporte por ductos para
abastecer los requerimientos de las refinerfas de la zona

sur, -
altiplano central y zona norte que tiencn actualmente una capa -

cidad de refinacién de 131 992 m3/d1a (825 000 barriles/dfa).

El sistema de transporte por ductos es de vital importancia para

la Industria Petrolera por la funcifn que desempena; debe ewi --

tarse a toda costa la interrupcif6n de suministros, como en el --
caso de industrias alimentadas por lf{neas de gas natural, poli =~
éductos gque alimentan costoscs procesos petroaufmicos, agencias -
de wventas y oleoductos que necesitan operar oen forma contfnua --
vara satisfacer las demandas requeridas por lasg ref inerfasz.

A raiz de la necesfdad de mantener en operacidén continua

las re-
des de distribucién,

se han desarrollado técenicas y equipm$ para
taladrar lincas y tangues bajo preufdn,

Acrtualmente las refinerfas y plantas petroquimicas ponen tambifin
er prictica cstas operaciones (que permiten llevar a cabo repara-
ciocnes, injertos,
Li

ampliaciones, reemplazos, interconexiones o --

&r obturar una fnea para llevar a cabo operactones de

cong .-
accién 0 mantenimiento.

.-
Lo



CAPITUIO I

OBRJETIVOS:

las operaciones de taladrar y obturar l{neas bajo presién permiten llevar a --
cabo reparaciones, injertos y ampliaciones en 1fneas existentes sin necesidad-
de interrumpir el flujo o bién,obturar und 1fnea con la intermgeifn o blomwn
del mismo para operaciones de construccifn o mantenimiento de tangques vy tube ~
rfags. Fste es uno de los métodos mis econdmicos, eficaces y con un alto fndice
de seguridad, ya que anteriormmente para cfectuar estas operaciones era necona-
rio interrumir el flujo,lo cual ocasionaba un pa.ro en las refinerias y plan -
tas petroquimicas por no haber cxistencias de hidrocarbures, en virtud de gue-
la capacidad de almacenamiento en estas plantas es mInim y en caso de inte --
rrupeitn de flujo en poliductos que suministran productos refinados a las agen
cias de ventas, cra necesario racionar la venta de ccambustible por la migma --
causa, resultando pérdidas de millones dr pesos; adomis se drenaban varios mi-
les de metros ctibicos de producto contenido en la tubwerfa y se transportaban -
en autotanques a la refinerfa mis cercana, puestn g las yvAlvulas de blomqueo—

en la 1fnea sc encuentran espaciadas entre sf varios kilowetros de distancia.

Actualmente las obturadoras STOPPLE sirven com vilvulas de bloqueo temporales
con el fin de aislar una seccifin de la tuberfa para llevar a cabo operaciones-
sin interngeidn de flujo com: adicifn e ramales, intercalar vdlwvulas de S0
cionamiento y trampas de diablos on gasxluctos, oleoduetos v poliductos en ope
racién, substitueitn de tramos de tabserfas en mil estado, interconexiones para
aquitn de bombos, interconexiones con tianques de almacenamiernito, reparacibn de

fuqas y roturas op tuberfas en operacifn, substituci6n de tuberfas en ences -
con carreteras, vias ferreas, rfos y zonas yobladas.

Para jvder llevar a cabo las operacionss mencionadas en el pdrrafo anterior, -
priman debe ofectuarse la oporacién de taladrar 1ns tuerfas bajo presibn aoe
consiste en cortar un tmzo de pared de la tuborfa de w diamet ro determina o
for la frega de la mSquina taladradora, despufa de habor hecho ol acopslamients,
br {fdado adecuada para poder efectuar 1as interconestiones de: ramales Qe difimetro
menor {dorivaciones) ton 1fnea troncal para suminiscro de oas a (ndustriag » -

productos refinados a las agencias de vontan

N

v Lo obturacion en tuberfas en ~—
cperacion puesto que lan jorforaciones hechas en 1o taberfa pemiten ol paso -
Ao b o sel badora STOPPLE, '

~x




CAPITULO II

DFSCRIPCION DEL BEQUIPO

BEQUIRO PERFORADOR MIDEIO T-101 (DRILLING-MACHINE)

Es una herramienta disefiada para efectuar taladros en tuherfas
presionadas sin suspensién de flujo a través de vélvulas de --

compuerta con brocas de listé6n desde 13 mm. (1/2 pg) hasta ---
36 mm. (1 7/16 pg).

Esta herramienta es de operacién manual pero también puede ---
adaptarse para operacién neumftica; incluye un mecanismo de --
alimentacifn automftico de friccién totalmente ajustable donde
el rango de avance durante el corte se seclecciona apretando o-
soltando la perilla de ajuste de alimentacién.

Esta perilla -
conecta el embrague de friccifn el cual automfticamente regula
el avance.

Ccampo de aplicacién,-

Instalacif6n de indicadores de presién, de indicadores de paso -
de diablos, termopozos,

corrosifn, etc.,
en tuberfas.

testigos para determinar el fndice de-—
instalacién de purgas definitiwvas o temporales

o

—
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EQUIPO PARA PERFORACION.

'MODELOS: 360; 660; 760 Y 1200.

El equipo para perforaci6n de tuberfas es una mdquina horramien
ta que se utiliza para abrir agujeros en tuberfas presionadas--
cuando se trata de instalar una derivacién, o como trabajo pre-

io para la obturacién en un seccionamfento de la tubarfa sin -
suspensién de flujo.

En el primer caso, dichos agujerns se practican alimentando el-
cortador ¢ fresa a

través de v&lvulas de compuerta de paso com-
pleto.

En el sequndo, utilizando v8lvulas especiales denomina-

das Sandwich como complemento necesario del equipo en un traba-
jo de obturacién.

El di&metro miximo de aguijero o perforaciédn gue con cada una de
las mdquinas en su respectivo rango se pucde efectuar, es corres

pondiente con el difmetro interior de la tuberfa inclufdo el mar
gen de sequridad.

Estos equipos consisten, con excepcibén del modelo 360, de un mo-
tor de operacién hidr§ulica que por medio de tornillo sinfin y--

corona cfect@a la transmisi6n de movimientos de rotacibn con ---
avance lineal a través

de dos mecanismos de catarina y cadena,~--
al Sibed

portante del cortador para llevar a cabo, de este modo-
el corte de la perforacién.

Sin ¢} concurso del motor se tiene ademds movimiento lineal de -
avance y retroceso ripidos por operacién manual para distancias-
o claros libres donde la rotacifn del cortador no se requiere.

Fn el modelo 360, tanto el movimientoy lineal sin rotacidn como--

¢l movimiento combinado para efectuar @) corte son de acciona---
miento mecdnico manual .

En un trabajo de obturacién donde al terminarlo es necesario re-

cuperar las vilvulas especialed, e omplean también catos equipos

para inntalar un tapfn aue sustituyo al cortador y permite dicha-
recuperacifn,




MAQUINAS SACABOCADO

(TAPPING MACHINE)

T

MODELO-360 . MODFELO-660
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MODELO~760 MODELO-1200




OBTURADORAS STOPPLE.

Las obturadoras fropple sirven como vlvulas de blogqueo tom-
porales con el fin de aislar una secci6n de la lf{nca para --
llevar a cabo operaciones de reparacifn,

recolocac{dn 6 adf-
cis%n de ramales,

sin interrupci®én de servicio.

La miquina consta de tres partes principales: Un c¢i{lindro --
hidriulico, una cabeza obturadora y un adaptador. Los cilin
Adros hidr8ulicos pueden operar cahezas obturadoras de 152 pun.

(6 pg.) a 1 067 mm. (42 pg) de didmetro.
de operacibn hasta 70 Kg/cm2

méxima de operacién de 82 °C

Presiones m&ximas-
(1 000 Lb/Pg?.).

(180 "F}.

Temperatura-

Estas m&quinas ofrecen un servicio r&pido y diligente en ca-

so de emergencia, evitando la interrupcién del flujo en tube
rfas.

Las Obturadoras Stopple son usadas. con €xito en numerosas 1§

neas y Plantas en el mundo en la resolucién de problemas de-

mantenimiento de tuberfas utilizando las taladradoras y obtu
radoras Stopple.

1,05 equipos mis cominmente utilizados son los correspondientes
n los rangos de: S :

DIAMETRO DIAMETRO
mn. (Pg) . (Pg)
152 (6) 813 (32)
203 (8) 864 (34)
254 10) 914 (36)
305 (12) 2y ‘1 016 (40)
356 (14) gy 1 067 (42
a06 - (16)

(30
Taky estos equlpns son de cpemclén h!drnﬁlica.

Tara cada’rango, el ouuipn gonatn du un elemnn{u motriz comin-
a4 lon difmetros incluldos consistentes en un q(lindrn hidradli
oo (Hydraulie” éilinder) de doble efocto dentro del cual, el --
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desplazamiento de un &mbolo impulsado hidr&ulicamente tranami-
te el movimiento lineal en ambos sentidos, de avance y ret roce
so, al v8stago portador del dispositivo obturador.

Para cada uno de los di&metros comprendidos en cada rangno, for
man parte del equipo un sequndo elemento sobre el cual nu mon-
ta y sujeta el cilindro hidriulico y gue consiste en una c&ma-~
ra (Housing) para alojar el disposit{vo de obturacién o sabeza
obturadora (Plugging head). Este dispostivo queda sujeto al -
vistago y mediante un cslabonamiento de bisagra que lo divide-
en dos partes, una fija y otra m6vil, cumple con la funciédn de
colocar el clemento obturador en su posicifén de sello en el in
terior de la tuberfa.

£l equipo para obturacibn de tuberfas de 101 mm. de didmotro -
nominal (4 py.} a diferencia de los anteriores es de operacién

mecdnica manual con tornillo para avance y retroceso del dispo
sitivo obturador.

Anteriormente existfan Gnicamente equipos de operacién mecini-
ca manual desde 10] mm,

(4 pg.) hasta 559 mm,
metro nominal.

(22 pg.) de did-

El avance y retroceso del eguipo obturador
hacia por medio de una

se-

manivela tcrank) y cada equipo tenfa -~--

una placa que indicaba el nGmero de vueltas por pulgada de ~---~

avance o retroceso del equipo obturador y el nGmero de vueltas
regueride para-asentar el yugo de la barra de control en el --
fondo de la tuberfa {(tabla 1),

Mis adelante se indicard un eiemplo de su operacién.

TABLA 1

medida del Stopple T
Weltas jor pulgada [
Vuel tas roqueridat para I
|
|
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ELEMENTO SELLADOR.

El elemento de sello o sello obturador estd constitufdo por dus
partes de neopreno moldeadas fntimamente gue actuan

COmMO unn uo
la unidad durante la obturacién de la tuberfa. Una de estan --—
partes constitutivas cunsiste en un escudo circular de neoprono

reforzado con lona entretejida para oponer un soporte rigfdo --—
contra la presién del fluido en la tuberfa. La seaunda connfg-
te en un reborde trapezoidal hecho de ncopren~ fabricado enpe--

cialmente para efectuar el sello contra las paredes de la tube-~
r{a.

En raz6n de las difercntes presiones de operactién que pueden --

sor encontradas en las lineasg de conduccién de fiufdos, los ne-
1los obturadores se fabrican en dos rangos de presién,

uno para
baja presién comprendiendn de cero a 14 Kq/cmz. (200 Lbs/pulg®.)

anométrica y otro para alta presibn desde 10 hasta 63 Kq/cm2.—-
(150 a 900 Lbs/pulgz.). Ambos sellos son idénticos en aparien--
cia pero difiecren en el material empleado en la fabricaci6n del-
reborde que es mfs flexible an el rango de baja

presién.  Cual--~
quiera de los dos sellos puede

das entre 10 y 14 Kq/cm2. (150
estos sellos en su

utilizarse en presiones comprend{
a 200 I.hsa/pulcz.’;.

casn, nolamente serd utilizando una vez debido

que sufre a su paso por e}
tuberf{a con el cquipo de perforacién

Cada uno de -
al deterioro aqujerc practicado en la-




ACOPLAMIENTOS BRIDADOS (STOPPLE FITTING).

El acoplamiento bridado Stopple, fue desarrollado con un pro=~

p6sito especifico, el de soportar la presifn existente en la-
Ifnea asf como los esfuerzos generados.en el uso do las cabe-

zas obturadoras. El acoplamiento bridado pasa a formar unan -

parte integral de la 1fnea una vez que se concluye la operan--
cifn de obturacidn.

El disefic del acoplamiento Combina factores de disono usado -
cn lineas de conduccif6n

(para pregfones internas) y extensas-
pruebas de laboratorio

(cdlculo de esfuerzos en la obturac{én).

Las especificacioncs de disefio conforman con normis internacio
nalmente aceptadas para refuecrzo de conexiones de derivaci6n y

aberturas en estructuras ciltndricas.

Desde el punto de vista operacional, el acoplamiento bridado--
debe tener un diSmetro de ahertura In mayor posible,

para per-
mitir el paso de la fresa Stopple, de la cabeza obturadora ---

Stopple, y del tap6n Lock-O-king. De hecho, al difmetro de pa
sc debe ser cuando menos igua)l al difmetro interno de la lfneca.

Esto permite el paso de la copa selladora de la cabeza obtura-
dora, sin dafo para la misma,

El acoplamiento estd provisto de an‘briﬂa cspecial Lock-O-Ring
que permfte la insercifn de yn tapfin especial, el cual permite-
la recupcracién de vAlvulas y otros equipos al completar el tra
bajo.

Los acoplamientos Stopple Son Seccionados on dos partes a tra--
vés de su cje longitudinal para ger fnstalados en la lf{nea. Se
utilizan dos soldaduras iongitudinales y una circunferencial, -

de

tal manera gue lus acoplamientos se convierten on parte inte
aral de la a la preaidn, Siem-

Tongitudinales y al

lfnea proveyendo yn sello total

pre se procede a soldar lan gsoldadurasg

on--
friarne &stas,

las clircunfoerenciales,

En algunas ocasiones, e profiere probar lasg soldaduras de los-
weoplamioentos mediante pna prioha hidrost8tica 6 una prucha ---

‘s
neamdtica con prestfones de oA 10 Yag/zem®,, para deteetar poagi--

o, -



bles fugas con una solucifn de jabonadura.

Es importante no exceder, en ningun caso, la presifén inter
na de la lfnea, ya que al aplicar una presin mayor en la-
superficie exterior de la misma, se corre el peligro de de
formarla haciendo imposible cualquier trabajo posterior.

La diferencia de presiones gue se pueda manejar estarf en-

funcifén del di&metro de tuberfa, espesor de pared y longi-
tud del acoplamiento.

ACOPLAMIENTO BRIDADO
{STOPPLE FITTING)



VALVULA SANDWICH.

La vdlvula tipo SANDWICH estd disefiada especificamente para ser
usada con las m&quinas taladradoras,

obturadoras Stopple y aco-~
plamientos bridados Lock-O-Ring.

Su disefic finico le permite ser usada f8cilmente y permite tala-

drar on lugares donde serfa diffcil, si no imposible emplear --
otra vivula.

Estas vilvulas son de uso temporal en las operaciones de tala--
drar y obturar lfneas bajo presién,

Tienen un difmetro de paso mayor y una distancia entre caras mu
cho menor que las valvulas convencionales. Las dimensiones re-
ducidas de estas v&lvulas facilitan el paso de la fresa de la--
m&guina taladradora y la cabeza obturadora de la m&quina Sto---
prple.

Al ser menor
nas sean mig

Las vilvalau

la distancia a recorrer, permite el gque las miqui~
ligeras y ficiles de operar.

Sandwich, no pueden operarse con diferencial de --
presibn; van

dotadas de un By-Pagn adfcional en la parte poste-
rior fque sirve precisamente para {qgualar las presiones en ambos

lados de 1a v&lvula y poderla operar; sus rnlementos de sello -~
son a base de empaques O-Ring. AGn tentendo especificacioneu--
en ASA, 150 &, 300 4, 400 # y 600 ¥ do acunrdo con la tabla ad-
junta Bu operacidn en agua, aceite 6 uas (VOG) no es la corresa-
pondiente; como ejemplo, las v&lvulas entre 559 mm, (22 pg.) y -
914 mm. (36 pg.) de didmetro nominal, uwerfe de 600 § .ASA su ope-
racifn mAxima de trabajo c¢s de 65 Yq/(.'r'nz (900 Lb/qu) presifin -

mixima de prucba 70 Kr_)/cm2 (1000 Z.h/ln,j) .

Las vilvulas de 101 mm. (4 pa.) a %%9 mm. (22 pg.) de diSmetro no

minal ron operados manualmente y de 609 mm. {24 pg.) en adnlante
son operadon hidr}\ulicnmvnte.

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

Estc elemento se usa como compahero de las Bridas L-0-Ring,
y su finalidad es la de sellar la brida y poder as{ recupu-

rar los clementos colocados sobre ella.

Para un secciona--
miento,

se utilizan las vdlvulas Sandwich preferentemente,y

cuando el seccionamiento se ha terminado, éstas tienen que-
ser recuperadas,

entonces por modio de la Tapping Machine,~
se

introduce ¢l tap6n L-0O~Ring a través de la v&lvula y se-
hace llegar hasta la brida L-O-Ring. de tal mancra que por-
medio de los sectores de la brida quede fijo.

Este tapén tiene dos ranuras perimetrales: una de ellas en-
la parte superior, que es la de coincidencia con los scecto-
res de la brida, para que gquede sujeto y la sequnda es para
colocar un anillo de empaque O Ring gue deberd sellar per--

fectamente bien sobre la superficie pulfda y cromada.

LLa cara superior, viene acondicionada para colocar un soste
nedor que se sujeta a la flecha de la Tapping Machine, para
poderse colocar dentro de la brida; este sujetador se recu-

pera posteriormente cuando-el tapdn ha sellado perfectamen-—
tas. )
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Thread-O-Ring Fittings

H
SIZE | For pipe umaller
than &°

H wr

For pipe 6% and ‘

larger L8s,
2 \ e s A
2* A 4 124"




Thread-0O-Ring-Fittings .

Estos elementos son muy interesantes en sus funciones.
Constan de:

1.

Niple Qe acero forijado de 51 mm,
metro nominal, vy de 128 mm.
tud.

(2 ng.) e Aif--

(5 1/16 pg.) de lonai
La parte inferior viene acondicionada para-

soldarse directamente a la tuheria y en parte nu-

perior tiene rosca standard exteriormente para co

locarse un tapén cachucha. Hanta este punto paode
mos considerarlo como un niple simole con rosca -

para tap6n cachucha. Ahora veremos su parte inte

rior: en la parte interior y superior del niple,-

tiene 35 mm. (1 3/8 pa.) contados fde arriba ha--

cia abajo y en todo el perfmetra fnterior, una su
perficie perfectamente pulida y cromada e inmedia
tamente después rosgsca standard con una longitud -

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

Tap6n de bronce fosforado, tipo macho. Fn la par
te inferior dotado de rosca standard, y en la par
te superior tiene upa ranura perimetral de 6 mm,-
( 1/4 pg.) de ancho por & mm,

(1 /4 po.) de pro--
fundidad. Dentro

de esta ranura
1lo de anillo O-Ring,
=)

se coloca un se-
de tal manera que cuando---

dentro del niple,
0O-Ring actfa sobre la superficie cromada,
do perfectamente . En

tapén agueda roncado el sello
sellan-
la cars superior. el tapén-

tiene un cuadro de 16 mm., (5/8 pa.)

con muescas- -
interiores para ser sostonido con una herramienta
especial de la Tapning Machine, de tal manera cue
el tapbn pueda introducirae a través de una vilvuy
la y hacerlo lleaar hasta n}

niple, donde se ator
nilla accionandc

la Tappina Machine, 1
tinvle v poder retirar la
Posteriormonte se

nbhijeto--
e nellar o) '

vitvula.
cubre para mayor wproteceifn oon
un tapdn cachucthia,

Taphn cactmcha e acero para alta presisn 210 vo/
o
em® (3000 Vb))

S omm, (2 pep. ) dHAmetro nomipal,



CAPITULO II1
CARACTERISTICAS DEL EQUIPO MAS USUAL EN LA INDUSTRIA PETROLERA

Existen en la actualidad diferentes tipon de mAquinas taladra-
doras, sin embargo las mis importantes son con las que cuenta-

Petr&leos Mexicanos, y que desde lueqgo ruounen los requinftos--

necenarios para proporcionar un magn{ficoe servicio en lan dife

renten y variadas operaciones que s¢ requicren;:

son, en orden-
creciente por sus dimensiones,

las siguiantes:

EQUIPO PERFORADbR MODELO T-101 (DRILLING MACHINE)

Especificaciones:

Presién méxima de operacién: :
101 Kg/em2. (1 440 Lb/pg?. ) a 38 °C (100 *F)
Temperatura miéxima de operacibn: - 7 . ‘,v:
171 "C (700 “F) a 49 Kg/em2. (700 Lb/pg?.)

Carrera de Ya flecha: - o0 ooie e

457 mm. (18 pg.)
Ran:igo de corte: '
13 wm, (1/2 pg.) a 36.mm._

Operacibn:

13.-



EQUIPO PERFORADOR MODELO 360 (TAPPING MACHINE)

Especificaciones:

Presién mixima de operacifn:

101 Kg/em® (1 440 Lb/pg?) a 3B °C (100 °F)
Presién de prueba:

153 Kg/em? (2 175 Lb/pg?)

Temprrratura md3xima de operacién:
371 °C (700 °F) a 49 Kg/em?

.

(700 Lb/pg?)
Carrera de la flecha: -
609 mm. (24 pg)

Rango de corte: , SR B
51 mm. (2 pg) a 152 mm. (6 pg) didmetro nominal - -
Corte: . -

0.127 mm./rev {(0.005 pg/rev) :
Relacién de avance para adelahtér o reg'ms&r 1a ﬂie‘c'ha manualmente:
2 vueltas de la manivela por puiéadafdewc'arxrrrera de . la flecha.

Operacién manual suceptible de:.adaptarsole . un motor neumidtico.
Terminal:

Brida deo 51 mm. (2 pq)'wr
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CORTADORA SACA BOCADO MODELO 660.

(TAPP ING MACHINE)

Especificaciones:
Presi®n m&xima de operacibn:

101 Kg/cm?. (1 440 Lb/pg2.) a 38 °C (100 °F)

Presidn de prueba:
153 Kg/em®. (2 175 Lb/pg?).

Temperatura mfxima de operacién:

371 °C (760 °F) a 49 Kg/em2. (700 Lb/pg?.}

Carrera de la flecha:
1 066 mm. (42 pg.)

Rango de corte:

76 mm. (3 pg.) a 305 mm,

Corte: TR -
0,127 mm/rev (0.005 pg/rev) normal:
0,076 mm/rev (0,003 pg/xjcv] ‘opcional

Relac i6n de avance para.,adelar}far _o_,‘rog'l"nndr_tlg' flechn manualmente
4.5 vueltas de la manivela por’pulgada’de’carrera de 'la flecha

Operacibn;:

Hidraulica & neumitica

Terminal:

Prida de 101 mm. (4 pg.), D.N., ASA 600 Lb. RTJ.




CORTADORA SACABOCADO MODELO 760 (TAPPING MACHINE) .

Egspecificaciones:

Presién mdxima de operacién:
101 Kq/em® (1 440 Lb/pg?) a 38°C (100 °F)
Presiésn de prueba:

153 Kq/cm2 (2 175 Lb/sz)

Temperatura mixima de operacién: T
371 °C (700 °F) a 49 Kg/ecm® (700 Lb/pg?)
Carrera de la flecha: .'
1676 mm. (66 pg)

Rango de corte:

76 mm. (3pg) a 356 mm. (14 pg) .
Corte: :
0.076 mm./rev (0.003 pg/rev)

Relacibén de avance para adela»ﬁta}rﬁ;b-‘gég :
te: : B

4.5 vueltas de la manivela por'pulgada de carrera de flecha.
operacién: ’ ' ‘ 7 A

Hidraulica o neumiticas ==

Terminal:

Brida de 101 mm. (4 pg), D.N., ASA 600 Lb. RTJ.



CORTADORA SACA BOCADC MODELO 1200 D

{TAPPING MACHINE)

Especificaciones:

Presibn mixima de operacifn:
151 Kg/cm?. {1 440 Lb/pg?.) a 38 °C (100 °F)
Presién de prucha:

153 ¥g/em®. (2 175 Lb/pg?.)

Texperatura mAxima de operacién:

371 °C (700 °C) a 49 Kg/cm?. (700 Lb/pg2.)

Tarrera de la flecha:
1 £25 mm. (72 pg.)

rango de corte:

325 =m. (12 pg.) a 914 mm. (36 pg.) difimetro nominal.

.16z mm/rev. (0.004 Pg/rev)

*elacibn deo avance para adelantar'p.ragreaar la flecha manualmente:
11 vueltas de la manivela -por-pulgada“de carrera de la flecha.
Trerazifin:

EXuk e RN ¢

nador hidr&ulico doble.
Terminal:

142 152 mm. (6 pg.), D.N., ASA 600 Lb. RTJ.



CAPITULO iv

OPERACION Y MANTENIMIENTO DEL EQUIPO.

Operacién y mantenimiento de la Cortadora Sacabocado Madelo
660 (TAPPINGC MACHINE).

La operacifén y mantenimiento son exactamente iguales parn -
todas las m&quinas antes mencionadas, en virtud de quu uni-
camente varfan en el rango de corte y en la longitud de 1a-

flecha que es independiente de su operacifn y mantenimien -
to. ’

Operacifn mec&nica:

L.a operacifén de la miquina cortadors y su unidad motriz es-
tan explicadas en las siguientes notas:

La alimentacién normal 0.127 mm./rev. (0.005 pg/rev) se re-
comienda para cortar aqujeros hasta de 254 mm. (10 pg) de -

dismetro nominal en tanqgues y agujeros hasta de 305 mm. --

(12 pg) de difmetro nominal en tuberfas. La alimentacidn --
lenta u opcional 0.076 mm./rev {(0.003 pu/rev) se recomienda
para cortar aqujeros mayores de 254 mm. (10 pg) de difimetro

en tanques y para aqujevos desde 203 mm,

(8 pg) de difmetre
en tuberfas. Los

cambios de la velocidad de alimentacién

estan disponibles en la fabrica y pueden instalarse en cl

personal competente,

campo ot

La empaquetadura sobre el &rbol portacortadores es de che -

vron enpecial para alta presién y alta temperatura: esta --
oprimido por unh resorte y no requiere ajuste, La vida de --

esta empaquetadura se alargar§ considerablemente, disminu--

yvendo la necesidad de reemplazarla, siempre que el Srbul --
portavortadores sca mantenido perfectamente bién limpio

I

Ibre de partfeulas gue puedan raspario o rayarlo,



La barra de retencién de la migquina est8 equipada con sellas
de asiento y un anillo sellador de seguridad. Estos anilloaw-

pueden ser rapidamente reemplazados retirando la tuerca auae-
sostiene la barra

(conviene cerciorarse si es de¢ cuerda {z =«
quierda); lo anterior permite a la barra de retoncién denmli-

zarse afuera para inspeccionar y recemplazar el anillo facil-

mente. En trabajo normal este anillo sellador puede durar ~-
indefinidamente.
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VARILLA DE MEDICION

MANTVELA

DESENBRAGUE PARA

/. -V...
L
CONTROLES Déz\\\

MOTOR CON RQSCA
PARA MANGUERA: .

MOTOR DE
AIRE O

HIDRAULICO

ESTRUCTURA
DEL ENSAMBLE ™

:\\\m\

ALIMENTACION MA-

NUAL.
FMBRAGUF PAPA

ALIMENTACION-
AUTOMATICA.

TORNILLO DF ALIMENTACION

BRIDA BARRA DE RETENCION
TERMINAL \ """ ST
DF_UT BALERO -
SUJETADOR ; ‘ :
) ADAPTADOR

CORTADOR

CBROCA PILOTO



ROTACION PARA ATON~
NILLAR EL SUJETALOR,

’________.-

BARRA DE MEDICION

DESLIZABLE

DENTRO DE LA BARRA TALADRADO -

RA PARA ACOPLARSE CON LA pa=

RRA DE RETENCION.
AGUJERO . VASTAGO CON CABEZA
CUADRADO, \/':__,__./ CUADRADA,

HARRA DE RETENCION
BARPA

7
’I‘ALADR}\DORA\ /

LE RETENCION.

7 A
/ N
| G8e
SUTETADOR \// ROSCA DE LA BARRA

CHAVETA /

CERRACSURA DE LA
CHAVETA

2%"‘
D £

DIENTRESR
INSERTADOS D1~
UORTADOR,

/ RROCH PLLOTO



PREPARACION PARA CORTAR:

1.

En la tabla A adjunta se encuentran todos los datos neco~
sarios para poder seleccionar el cortador, el sujetador--
del mismo y la broca gufa adecuados para
minal de agujero que debe ser abierto,
76 mm. (3 pg.) y 305 mm. (12 pg.}. De mado que el primer-

paso de cste punto ser§ seleccionar lan
de acucerdo con el

sario abrir.

cada didmetros no
comprendidos entre-

partes mencionadas
del aqujero que es nece
En el sequndo paso es necesario y de aran im

portancia aseqgurarst que los dientes del cortador esten en
buen estade:; no debe

filo. En el

d{dmetro nominal

haber dientes rotos, doblados ¢ sin -

tercer paso sc procederi a ensamblar todas es

tas partes de medo gue formen un solo conjunto estrechamen
te unido.

Los datos consignados er la tabla A de las dimensiones B,D
y W con respecto al dibujo de la parte superior y el dato-
de la distancia de corte D especificada eon los dibujos de-
las tablas B y € ayudardn a escoger una vilvula de compuer
ta que permita dejar pasar a través de lla al cortador de
jando a su alrededor un claro conveniente.

Es recomendable
que el encarcado deld

recorra ¢l cortador
{in de gue

trabaje a lev Yarge
der la v8lvula con el tenga en consideracifs las-

asi1ento de

partes salientes de los anillos de

el cortador podrfa
racion.,

la compucrta-

rozar ot ellas danindose durante la ope-
Fsta vidlvula habra

fauplit T) de brida, o el
PPING FITTING)
soldado

de mantarse sobre la T dividida

avoplator (TOPPLE FITTING & Th---
que va a usarse y aue preoeviamente ha sido ==
a la tuberfa teniende

buen cuidado de comprobar su-
nivelacidn,

Estos accesnrios se obtienen del fabricante.

Otro aspecto que debe caenta, es ba

tomarse on
Arbol

cavrera del-
portacortadarres

ra aue g distancia entre las

¢lounn totai do 1a

para aque Lo vAlvula s escoia do mane
caran do o las Lridas permita--
carrera.  Para esto serf de gran avuda -

el use de las tabilas sfauientonss
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Standard Taps through Standard Valva
600 Tapping Machine

e | Coter Carties ‘ Putar i c»u-moﬂ n
e | OO LINET L Pavt No
RN EEEE ©0 00T v [ G LSEAOM [ Eadis a0t | 206
a sl fos m:m.mq e 02 G ‘ o qesy 0ot | 1aag
3 |-'17 05 Ca2R 000 | 67 0Ty 1) |r R A
Tt 1o tn | umoazp v RN ey [
w312 [an ro1n l 0532330700 | 0, 0054 00 | 84
RS [ €4 C1IRCOIZ | Pt 0370 1ony, w; Seaeeit e

[ N L L
seerp carien

ted 16 bam 13 Cortt b arttey dne

* Includes gosket,

Plimimnon st

o distancn fron valve Tace b s0at ring.

W

- Roumam H1Y far sate passane of cutter thioyyn valve,

Mo~ o allonwatle distance from toh @ of g 1o face of valve

Tapping Macuos Adapters tor e on Standard Valvess

TARPILG VALVE FL

ANGE RS

AtA DB N

5

ASA Ao RF

ASA DO In K}

el ST T
ow Pty P Na B Part ba
) ErONTe) BTy . mwmn" X R S T T R
ISR NE a6 ()\;T(—;T‘T_:k_$ﬁ
uum;niy e LSRR u,unwrnulln [N
YERTS T:-—T(_I SP ‘&41 I T ) 15 [
o e P ST Poas P FTETS

PRI IER R

L]

T,




T A B L A - B
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Standard Cutter Chart
PIPE SIZE.

Sae ] a . e . ‘o v ' .- s
3" J 2116 202 Y 238 2-3/8 22 2618 26118 26110
e 3110 21118 ?9/18 2112 1n 2-116 28 228
6" J 31346 31316 2.18/16 213/18 2-2/4 21116 2.6/8
[ ] 4 28 28116 33 3-3/18 3e 2151186

10"41 59114 At 438 31318 3916
12" L 616 B-1/2 4-3/4 4.3/8

PPE S12€

28" 26" 20" a0 3 3 36"
2418 2 v4 2114 kAT 2:4/4 214 2-3i4
PEY) ? 5/16 2816 2%16 “2.8/18 2516 2416
V407 » o 27116 2116 238 28 BRI
214 ERRET 258 2578 29116 2916 2112

YT T 5 Jeiv | 27 PR ENERL

)RR TN G ouity 3 7ive 18110 314 Jdite RIRKS )




D = Tapping Distance

Stoppla Cutter Chart’

#1PE S12€
Cutter
Sire L el e [ a4 [ ad (k& 14" 1w L 0"
Ll A PRYATH ? 1950 1.048 T ng 1tie 134 134
o ARETITY 234 20015 214 2 BT ? vasitg
[ 4916 e 2304 2 Vi 234 PR PRE]
e | s13n6 4t 30 32 R VAT 3
1 850 LRI 4 a YN
PIPE SIZE
Cutter
Sua 27 24" . bl g & J8"
A J PRETLY 11116 IREYAL:] [EEAY S LT t 4R [RN]
8" l 1o (B2 .1 LR RT3 [REIRTS 14 Ly 1ha t 34
PR v re 1130n e Y 1.4
e P2 Lo 2rn
\ 1 RN T4 PRI




3.

Se selecciona el adaptador correcto para el tipo de vélvula que va a usnr-
se; aunque estos adaptadores pueden procurarse en el campo , es muchn mia-
conveniente cbtener del fabricante las piezas adecuadas ocon el cbjeto de -
eliminar problamas que se presenten en lo que respecta al claro necesario-

para E],‘ cortador, carrera del &rbol portacortadores o el usc de bridas -~
(Flanges) impropias.

Se ensambla el adaptador a la midquina cortadora teniendo buen cuidad de--
camnprobar el ajuste de la junta de anillo para estar campletamente sevjuros
de que las caras de las bridas (Flanges) han quedado camplatamente parnle—

las. Ocasionalmente, cuando las presiones son muy moderadag podrd una bri-
da de cara resaltada y una junta plana oon la brida de junta de anillo.

Se ensambla a la m&qina cortadora el subensamble del cortador mencionado
en el tercer paso del punto 1. Apretar fuertamente a la barra de reten ~-
cién. Todas las partes deberfn ser apretadas con herramienta apropiada; -
en seguida se coloca el pasador de sequridad y el anillo de presién.

Este punto encierra una precaucifn muy convenicente. Malir la digtancia --
desde el lawo del tubo hasta la cara de la brida superior de la v&lwvula -
se supone que el acoplador (STOPPLE FITTING) & T dividida (Split T) y la-
vilvula estdn referidas a su linea de centros perpendicular y vertical a-
1a tulerfa sobre la que habrd de practicarse ¢] corte del xujero y se -
anprunba que es lo bastante oorta para permitir ¢que el corte se cample ~
te oon la carrera disponible del portacortudores




7.

Se nmonta la miquina cortadora scbre la vdlvula cerrada para asequrarse —=-
de que cl ensamble del cortador no va a interferir con las operacionen de
abrir y cerrar la vAlvula. Deberd colocarsc la junta apropiada entie las-
bridas y apretar los tornillos que unen la miruina cortadora a la vAlvula.
En sequida se abre la vilvula de campuerta y operando con la manfivila se-
adelanta el &rio)l portacortadores hasta uixr la punta de la broca qufa to-
que el lamnm del tubo. Para asequrarse de due el cortador se ha detenido -
precisannte en cste lugar se usa la hbarra doe medir y se camara con el -
valor do la medicifn obtenida seqgln se hizo on el punto 6. El oortador —-
no deberf arrastrar en ningln punto de la superficie interior de la val -
vula o el acoplador soldado al tubo mientras onth siendo bajado hasta 1a
superficie que va a ser cortada; S &s5to sucede, = afloia el adaptador ~
(ADAPTER FIANGE) desde la vAlwula 5o verifica ] alineamiento de la mt-
quina jwira librar cl cortador; eon soguida, se regresa el &rbol  portacor -
tadores hasta su posicifn extroma opuesta ¥ naevamente se adelanta hasta-
el lom del tubo, cam ya se expliod anteriommente. Fstas dos Qltimas ope
raciones tiencn como finalidad (uedar ooepletaments sequro de cue el cor-

cador viaia en wo y otrc lado campletamente lihre.

Se instala en ¢l lujar corresyondiente la vAlvula de puraa, la cual, de -
ber permanecer abierta para sacar oy el aire interior una wvez auwe la -
broca qufa ha penctrado a la pared del tuln,

S oconectan las manvpaeras de aire o del fluldo hidratilioo, segGn la uni-

dad motriz de que se trate; se prepara dicha unidad para la operacién.

Bl mdelo 660 de la miquina cortadora es mmimstrado seqn prefercneia -~

del cliente con uno de dos sistemas motrices de operacitn, a saber:
1. Operacifn oon sistoma motriz de aire,

4. (peracifdn oon sistoma motriz hidrafilioo.

Coano Ly idfiepiing citada es del sonocds Sistema, se explioard la prepara -
“1An y la operacifin do oella solamente,




COLOCACION DE MAQUIFA Y ACCESORIOS

MAOUINA SACABOCADO
MODELO~660

SUJETADOR . . -

CORTADOR. .05
ADAPTADOR e 2o -
.\“""'"] ‘ 7
BROCA PILOTO U l S
M )
i VALVULA
= SANDWICH




PREPARACION DEL SISTEMA MOTRIZ HIDRAULICO:

1. Se usa gasolina para motores de acuerdo con las especificaciones del fa -
bricante.

£l deposito de abastecimiento de fluido hidrafilico deberd llenarsa hasta~

la parte inferior del filtro del dispositivo de llenado. Usar acefte para

rotores t. SAE-10 de preferencia con un aditivo que evite la formcibn~
de espma en ¢l aceite,

Debe ameequrarse que los ooples de las mangueras dnl sistema hidradlico -~
estén perfectanente limplios antes de conectar. Es conveniente mantenerlos
campletamonte libres de particulas extrafas que [udrén ser arrastradas -—-—

dentro del sistema hidraGlico vy que perjudicarfan ol motor del mismn.

Arranque del mutor. NOCA SE ARRANCA Pl MUTOR ANITS DE CONECTAR 1AS MAN-~
GUERAS .

Se deja que ¢l rotor trabaje por unos minutns antoes de arrancar la opera-
ci6n de corte del aqujero. De fsta manera se purya el aire del sistema --

hidrafilico y permd te que el motor aumente Su tamperatura convenientemen -
te,

Para arrancar ¢l motor hidratlioo se abre la v&lvula de control y se vi--

aila la presifn on el marometro para obrervar el progreso del corte.

. Para parar el motor, se cierra la valvula de oontrol.

1a vdlwala de alivio de la presién de 1a unidad de (otencia, localizada -
arriba de la temba, eatd precalibrada de fabrica para operar a 79 Kg/em™.
{1 000 !,h/‘mz) Fate valor de la presifn es el mixim de sequridad. 81 ce-
demea qud ca vilvula gere a un valor distinto en 1y presi&n, pavsde cali-
brarue facilmento aflojando Ta tuerca de prenifn gy girande Lo perilla

hanti el valor desevl)) coro toniends oo couenta aue: TA PERESION DFE BS0A-
. 3

PEDE TA VALVCIA DE ALIVIO RICA DEBFRA FXCEDER 01 760 Fnzan™ () 000 th/ -

o

|‘f|' Y.




La velocidad en RMM del cortador es aproximadamente 1% de la velocidad en -
RPM del motor. la velocidad del cortador cuando se opera con motor hidrad -
lico deber§ ser de 28 a 30 RPM. Esta velocidad puede alcanzarse ajustando ~
el requlador del motor para dar la velocidad deseada. (RPM X 100). 1a velo-
cidad del motor viene ajustado de fabrica a 3 000 RPM (sin carua). '

OPERACION DE QORTE:

Despufts que ¢l cortador ha sido bajado hasta que la kroca gufa tispwe el

loamo del tuby, seqgfn se explict en el punto 7 de la parte correspondionte a
preparacifn para cortar; se procede en la forma siguiente:

1. Se regqreosa lentamente el drbol jortacortadores al misno tiampo (quo se va

erpujando la raalanca de embragque hasta obliqgarla a entrar en la pvsicifn -
de alimentacifn autamatica.

Ayudado por la tabla B y teniendo como iatos conecidos para usarla, el
cortador que s estd usandc v ol tubs sobre el cual se va a practicar el -
aguijero, se podrd corocer la distancia l)) aque deta viajar el cortador para

campletar totalrente el corte, Una vez oonotida enta distancia, se ajlusta-
en la harra de rdir, oorriendo el collarfn hasta la posicifn mie indicue-
el fintte de la dirmensifin DI; en sequithy ne apricta el ocollaring de esta -

manera (redrd iroe corociends la profundiadad del oorte hasta aque se haya --
toeymy nocks,

S0 arranca la operacifn abriendo la vAlvula de control.

Tan prontn como la broca qufa peratra la pared del tabo,el aire eontenido-
or 1a vilwila de eompuerta vy el acoplador aaidado 2l tubo, serd emyujacdo-
a 1a atmisfera saliendo por la valvula de juraa de la m&quina. Una vez oue

teeks el atre haya sido expulsads se cferra la vilvala de puraa.

Tan pronto oreo Ja barra de medie indica rpue ) corte ha sicks termunago
tar desombrage por mestio de la palanca

@y

H

el atgtama e atimentaciZo automats

s Pleva amed Ta hanta 1a posicifin 3 alimentacifn rfpida (ALTMENYIA -
IO PARUALY U B oseera iy se intenta oon by mangoela futuvhieis

el cortader
en la Lerfag s o) agquiero ontd termineds, o) oertades

avanzard facilmen




te, de manera que si no avanza se regresa el cortador, manualments, una ~-
vuelta y se vuelve a embragar llevando nuevamente la palanca a la josicién
de alimentacifn autamatica y se reanuda la operacifn de corte; on unos mo-
mentos el agujero quedard terminado.

Cuando el agqujero ha sido terminado se ejoecutan las operacionen menciona -
das en el puntn anterior, estn es3, se desimbraga 1a alimentacifn sautomatd-
ca y con la manivela se introduces el cortador en ol tubo. Si ne tiene la -
certeza de que ¢l corte ha sido terminado, se para la mdquina oortadora y-
el motor y con la manivela se retira el drbol portacortadores hasta 1levar

el cortador hasta la posicifn extrom opuesta. Fn sequida se cierra la vAl
vula de campuerta.

Con la vAlvula de purga de la micuina se alivia la presién y se procude a-
desmontar la mévquina.

25.~
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TUBRICACION ¥ MANTENIMIENTO:

1a mSquina cortadora modelo 660, estd equipada con una caja de ervjranajes --
con 2-1/3 litros de acicte lubricante de alta calidad especial para transmi-
siones de engranes, No. EP-140. Su nivel deb»= ser camprobado normalmnve y -
debe agregarse aceite si fuera necesarioc. 81 la mdquina se usa con mv:ha fre

cuencia el aceite deberd cambiarse cada tresn o seis meses, Adeperdfevk: de --

las condicioncs de operacifn. S¢ recomienda gque el nGmero de cambion el
aceite por ann se reduzca al mininn posible puesto que despuds dit caly —-e

cambio de aceite y un almicenamiento prolorvado de la mdquina puede rrurric-
la condensacifn de hunedad en el aceite que ro es’ conveniente.

Tarbién ests equipada 1a m&quina ocon tres graseras en ¢l tubo del mocanimmn
de perforacifn, Deber§ cngrasarse a intervalos rerulare

5o

5 sobre todo duarante
operaciones prolongadas. Como practica general es recrrerdable cue e on --

grase siampre despufs de usarse y antes de qguardarla. £l encrasado durante-
las operaciones de oorte se recomienda rue e haua despats de cada cuatro a
ocho agujeros. El cngrasado frecuente de 1a m%quina no causa dafo algurn, -

por lo tanto, pude hacerse cuantas veces lo juzque conveniente el personal
de operacién.

Fl Grtol jortacortacortadores de 1a migquina cortadora estd sujeto a wra

accidn de lavads cuands se lleva a cabo el oorte de aquierns e tuleriag o=
tars pxet contentondo flufdo, Posterionmente, durante el almaceramienis., vie-
ne Lo cvarlensacidn de la humedad contenida en el fluds v la consiquiente -
QOrTUsIAN. Fe rermicnda por 1o tanto que despads de terminar cada jorrada-
de trabajo vy al final del “rabado total, el fArlol portacortadorcs seas ade -
lantado completiavnte fuora de la mbquina, Hmpiado

y secado porfoctarente;
on seguidy cuhrirlo oon grasa o aceite antes de regresarlo o su posic”on ==
mormal conido la mirming no estd en usa. I anterionr debe hacer oo ant eg de-
olocm Ta m%pming en su armazén de transporte, Cuando despoe de torminar-

totalmnte los tralayos de corte que coran tecesartos 1a mduing vava a te -
et un thengn prolonoesko sin anplos, el Sl portacurtadnren detser s -
Vovgriarae o ovbrsress oon waa capa b grasa ergjecial pEara paerervarta e la-
cxonacEfh o herntres e tondrd bapan eanndivks de corprrebar a interva o re-

gubares durnante el ageancenamientr,, que la Capaa de qrasa siones sdends

feo -

tiva; oo veoxnendabibe renovar dicha capa en eada IDSTeTCIGn e se havga del
Artuvd portieertadere oL Desatender cstag roeoveendacionen Srae ssrn e ltad

S



que el &rbol se corroa lo que naturalmente afectarif la habilidad de la ampa —-
quetadura para tener un sello completo.

Todos los accesorios de la mSquina se deberin limpiar y secar perfectamente ~-

para que les sea aplicada una capa ds pintura anticorrosiva cada vez que vaya-
a almacenarse y quadar por algfn tiawpo sin eanwplearse.

Al motor deber8 aplicirsele un sopleteadc de aceite antes de almacenarlo. Las-
salidas del sistema hidrafilico deben sex selladas para evitar la entrada de —
polvo y partitulas extrafas. Las migmas precauciones deben tumarse con los co-

ples de conaxifn de las mangueras. El motor deberd ser lubricado periédicamen~
te.

Finalmente, todo el equipo debe almacenarse en un lwar aproplado, asf como —
que cada parte y accesorio tengan asignado su lunar.

Siguiendo todas las recamendacinnes anteriores se logrard aumentar conside =—
rablemente la vida del equipo.

ARMAZON PARA TRANSPORTE

27.-




EQUIPO OBTURADOR (STOPPLE)

INFORMACION GENERAL

PRESIONES:

1. Antes de¢ ger embarcados, todos los equipos se prueban baijo
presifn hidrostitica, segln la tabla siquiente:
DIAMETRO PRESION DE PRUERA

mm. {Pqg) Kg/cm2 (Lb/pqz)
152 6" 127 {1 800)
203 8 127 (1 800)
254 10 ' 127 (1 800)
305 12 127 (1 800)
356 14 , 105 (1 500
406 16 105 {1 500
457 18 105 {1 500)
508 20 - 105 (1 500)
559 22 o 105 (1 500)
609 24 T T T yes (1 500)
660 26 e i 1gs {1 500)
762 300 e 105 (1 500}
813 32 L o108 (1 500)
864 34 e ee . 105 (1 500)
914 3T T T s (1 s00)

1 016 40 105 (1 500)

1 067 a2 105 (1 500)

La prueba se hace con agua a 15.5 °C

(60 °F)
2.

LA PRESION DE TRABAJO ¢n condiciones de sequridad para todos

los tamaflos de eguipo depender§ de 1a dimenzi6n real del d4i4
metro interior de la tuberfia,

las condiciones en que se en--
cuentrae

la superticie interior de

1a misgma({rehabas penctra--
cidn de ynldaduras,

incrustacidn por efecto del fluida mane-
rugosidad,cte) vy
rogla aqeneral,

hasta de) 50% de

tado, sucto, de la temperatura ambiente,
it 20 puede operar sin peligro con
1a presién de pruchba,

cuyos valoren ya
tuando las

han indicado. condicionas en que s enocuspntra

tuberfa pueden ser consideradas en promedio, como buenas,

proufones-

g



presgibn de trabajo podri alcanzar valores hasta del 85%
de la presidn de prueba sin que exi{sta ningGn peligro.
Es recomendable hacer un anSilisis

o las condicionedg -~
de la tuberfa para normar el criturio a sequir en lag ~

aplicaciones para cada caso.

Se recomienda no usar los tapones obturadores en medinag
&cidos o solventes o cuando la temperatura del flufdo
transportado sea superior a 37.7 “C (100

°F) si no se -

cuenta con los eclementos nelladores especiales para cada
caco. '

ELEMENTOS SELLADORES:

1. En los elementos selladores de uso normal se puceden dis-

tinguir dos partes manufacturadas con neopreno de dos --
durezas. La parte delantera es de fndice de dureza muy-
alto para resistir esfuerzos de tenzién clevados, lo aue
da al elemento sellador suriciente rigidez para resistir

el estiramiento que sufre en el {nterior de la tuberfa
a su posicién de tello completo: la par-

te postericr del clemento estd hecha con mater{al m&s -~
flexthle con

antes de lleyar

1o que se proporciona excelentes propieda--
ded de 3ello en hajas pregiones y en tubo rugoso.
dos pnrciones han sido moldeadar

una unidad.

Lasg -
funtas y trabajan comno-

El fabricante de los equiposy obturadores puede suministrar
los elementos selladores para aplicaciones especiales.

Su costo vy tiempo de entreqga dependerfi del tipo de disefo-
v perfodo de fabricacién.

“e recomienda que el elemento sclladoy sea usado una sola-
P, g e T o 7 ’



OPERACION DE LOS EQUIPOS OBTURADORES

A. OPERACION DE CORTE:

1.

Para obtener mejores resultados en el corte del agujero

en la tuberfa debe mantenerse el flujo parn que las re-
babas scan arrastradas.

Se usarin acopladores adecuados para efectuar el arroqglo

necesario ¢n el corte del agujero. Estos mismos acopla-

doros se usardn para el cquipe obturador: pueden suminin
trarlos el fabricante seqgGn requisicién del cliente v
acuerdo con los siguientes nombres de identificacién:
Scarfed nipple

o

Weldolet split sleeve
Forged split tee.

Todos y cada uno de ellos estin equipados con la brida -
de segmentos especial para recibir el tapén de sello de-

anillo (LOCK-O-RING FLANGE y LOCK-O-RING PLUG respectiva
mente). Los acopladores mencionados se muestran en el -
dibujo siguiente:

- Welgolet, Porged
&plit bleeve splie Tee

MGG PLADORE O,

0. =




Taunfaee ol (iAnge
Fint b paraliel
Vivh nipellbe,

K
1
H

e

Se selecciona la valvula de compucrta seqfin se expu

so en las notas correspondientes a la maauina corta

dora. Ya se dijo cue esta v&lvula debera deiar na-

sar libremente el cortador:; la misma consideracién-

debe hacerse para el tapén obturador (STOPPLE) vy pos
teriormente para el tapbn de sello de anillo.

Se alinea la v8lvula cuidadosamente y se verifica~--

aue el tapbdn de sello de anillo pueda lleaar libre-

mentce hasta sau

lugar en la brida de seagmentos, an--
tes de montar la mduuina cortadora.

Con la mfauina cortadora s6lo deberdn usarse los --

cortadares del mismo fabricante, asf como las corres

pondientes brocas gqufa. Después de usar este couvipo

necesariamente deberi emplearse ¢l tap6&n obturador -
de la misma fdbrica.

SE HACE UN CUIDADOSO ALINEAMIENTO DE TODOS LOS ACO--
PLAMIENTOS CON EL FIN

DE CEMTPAR PFEPFECTAMFNTE FL -~
CORTE DFIL. AGUJERO.

La falta del cuidado debicdo en el alineamiento pucde
dificultar la introduccién del tapén del sello de -~
arnillo a la terminacién de los trabaios: ademis, de-

crece {nvariablemente la facultad del tapén obtura--
dor para contener la presi6n en’ la-tuberfa. - Ver el-

siquiente dibujo cuyas notas corrospondieontes se ex~
plican a continuaciér:

S 0T ayriane
Le ggnnl,

1t ralen An fisnee

Stiaddle Ponter

[S2 S 1770 R RTNN

g, Wets pobetr

. . 3
Ly avgr Liokt
oI on o tr

ALTEEANTSUTO DEL ACCPLADOIN,

LRI

¢ et

atten
olect
AL nny
terjor,



La superficie de la cara de la brida del acoplador--
deber& quedar perfectamente paralela a la tuberfa.
Los agujeros para los tornillos de sujecifn en la bri
da del acoplador deberdn quedar igualmente .repartidon
a cada lado de la lfnea de centros de la tuberfa.

La distancia D medida desde la proyeccién de la lfnea
de centros de la tuberfa sobre la cara de la brida --
del ncoplador, hasta el primer agujerc a cada ladn do
dicha lfnea deber8 ser igual e¢n ambos extremos de la-
misma sobre la brida del acoplador.

La penetracién de la soldadura al juntar el acoplador
a la tuberfa no deberd exceder a la pared de aqufl en

mds de 1/64 pg. en ningGn punto del desarrollo de la-
junta. '

Los puntos anteriores deben tenerse en cuenta scbreto
do cuando el acoplador es un

SCARFED NIPPLE
muestra en el dibujo.

como se

Para la operacién de corte de agujero deben seguirse-

las instrucciones referentes a la cortadora

SACABOCA
DO modelo 660.
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PREPARACION DEL EQUIPO OBTURADOR:

Se avanza hacia el exterior del equipo la barra de con-

trol para poder guitar la cabeza del tap6n obturador.

Se desenrosca la cabeza del tapfn y se saca; en snegufda
se coloca la copa del elemento nellador y se vualva a--
colocar y a enroscar la cabeza dol tapfn. Se aprieta -

porque defor
mar8 el elemento sellador disminuyendo consecuentemento
su propiedad selladora.

con las manos; no debe usarse herramienta

Se c¢ubre completamente con grasa el labio de la copa dol
elemento sellador; de preferencia se usa grasa para se--
llar v8lvulas macho, resistente a} fluido de la tuberfa.
Se vuelve a regresar al interior del equipo la barra de

control para proteger las &reas selladoras del elemento-
durante el manejo.

Se monta ¢l equipo obturador sobre la vilvula de compuer
ta de manera que la marca indicadnra gque tiene scbre la-

brida base guede hacia el lado de baja presién sobre la-

lfnea de centros de la tuberfa {la placa nombre del equi
pe habrd guedado en el lado opuecsto,

sobre la lfinea de--
centros de la tuberfa).

Se alinean cuidadosamente los a
qujeros, se colocan los tornillos y se cfectua el acopla

mionto entre el equipo y la vdlvula apretando fuertemen-
te,

Se instala la vdlvula de purga on la parte superio. del-
equipo.

Se hacen las conexiones necesarias para aplicar presién-

al tramo de tuberfa e instalacién aislada entre equipon-~
obturadores. i '

Ge fnstalan manfmetroy pnrh'comhrabar'pef(édiénﬁantc que
ol equipo estd bajo prestidn constante.

OPERACION DEL EQUIPO OBTURADOR MECANIUO. MANUAL:



1. Se calculan las vueltas necesarias de la manivela para
obturar completamente la tuberfa.

a. Se mide la distancia en pulgadas existente defide la
cara de la brida base del cquipo obturador (atopple)
hasta la linea e centros de la tuberfia sobre el lo-
mo de &sta (distancia B),

b.

e agrega a la dimensién anterior el didmetro oxto~-~
rior de la tuberfa en pulgadas.

c. fie resta a la wuma anterior el

espesor de la pared--
del tube en pulaadas.

Se multiplica'el resultado de las operaciones aritmé

ticas anteriores por el nfimero de VUELTAS POR PULGA-
DA mostrado en la tabla 1.

Este producto da comn re
nultado el nGmero total

da vueltas para gque el tapén
obturador togue el fondo del tubo. E! nmero de ~--
VUELTAS POR PULGADA, tamb{én catd indicado en la pla
ca del equipo.

Al producto anterior se agreqa o) nGmero de vueltas-
requerido para ascentar el YUGO de la barra de con-=--

trol en el fondo de la tuberfa: (distancia A) este
nfimero se muestra tambié&n en la tabla 1.

Fl total--

obtenido e¢s el necesario para crue el tapdn abturador

sclle completamente la tuberfa.
LIEMPLO:

PRONDLEMA: Cuantas vueltan se requicren para asentar-

completamente ol tap6n obturador.,

Didmetro nominal del tapén obturador:
a, Distancia medicda: 17 1/4 vy,

b, Se suma el didmetro exterimr de la tuberfa:

12 Pq.

17 3/4 pg. + 12 /8 pg. = 30 1/2 pg.
¢. Se resta un espeser dre la pared del tubo;

30 1/2 pg. - 3/8 pg. = 10 1/8 pg.



Se multiplica el resultado anterior por 4
(vueltas por pulgada) de la tabla 1:
30 1/8 pg. % 4 vueltas = 120 1/2 wvueltas,

El resultado anterior es el nGmero de vucltas

requerido para que ¢l tapdn obturador TOOUE -
el fondo de la tuberf{a.

(-]

Se agreqga el nGmero de vueltas requertdo para
asentar el YUGO, de la tabla 1:

120 1/2 vueltas + 41 vueltas = 1/2 vuelran,

El resultado anterior osn el .nGmero T0TAL DE--

VUELTAS requerido para (ue el tapén obturador
selle completamente la tuberfa.

TABLA 1
Modida del Stopple 4" 6" 8" 10" 12" | 14" | 16"} 18"] 20" | 22°
‘ Vueltas por pPulgada 3 3 3 4 4 14 6 | & 6 6
Vooltas requeridas para
' asentar el YUGO 9 1/2[°15 | 20 | 34 41 \ 42 \ 75 1 85 | 95 | 105
en el fondo de la tuberfa. 5
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l}’i:' G{n

OFERACION DE OBTURACION

2

-5
g \\,
.

i
.
~ N

|

e

\',
g
1N

.__f'_t

L

4 U} é“/’ A 7 £
SEESERCAASNRNNY
AL AT

oo oy,
SRR vy A 5, '/,uuu PO

TR,
wny pemanmaw

o

__,,_,f
T




2.

Se abre la vilvula de compuerta y se deja que el fluido
de la tuberfa penetre en el cuerpo del equipo obturador

expulsando el aire a través de la v&lvula de purga.

U=
na vez que el aire haya salido, se cierra la vdlvula de
purga.

Usando la ﬁanivela se baja la barra de control girdndo-
la en el sentido de lay manecillas del reloj.
ta desde el principio
con el

Se c¢uon-~-
las vueltas dadas a la manivela --

fin de tener ideca del lugar alcanzado por el tapén
obturador.

Cuando la posici6én en qu2 el tapbn obturador sella comple

tamente ha sido alcanzada, la manivela ser& frenada opo--
niéndose al movimiento; la tuberfa ha quedado sellada.

36, -
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D. RETIRAR EL EQUIPO OBTURADCR:

1. Antes de intentar retirar el tapfn obturador la presifn

en el frente y atrds del mismo deberd igualarse. Fnta-
oparacibn puede llevarsc a caboa través del cuerpo del-
equipo obturador, estableciendo una desviacifn (by-pasn)
entre el eguipe y la nueva instalacién en el lugar com--=

préendido entre equipos obturadorces. Un peguecio aumanto-

en la presi6n del frente del tapéhn

{lado de baja proesién)
puode ayudar.

Se retira el tapbn obturador girando la manivela en ren-

tido contrario al de las maneccillas del reloj para levan
tar la barra de contreol. Se cuentan las vueltas dadas a

la manivela {mra estar seguro de que el tapén ha sido re
gresado completamente.

En el momento de arrancar el tap6n de su posicién el avan
ce es muy lento.

51 se tienen dificultades para girar la
manivela se pueden usar una llave de caja y una palanca, -
con el debido cuidado cuando

mm. (8 pg.)
que

se trata de tapones do 203
de didmetro o mayores. 3

51 aGn asi hubicra --
desarrollar un esfuerzo excaesivo

., sc adelanta el ta-
10 vueltas y se prueba nuevamente.

presiones delantera y posterior en
les, deben sor

pén Deben vigilarse--
las el tapbébn, las cua-
una diferencia de
sacar ol tapbn,
scr girada sehre wi
labonamiento con la cabeza del
de

iquales; de exiast(r
haga dificil
trol tenderd a

rre-
siones que la barra de con—-
misma dafdndese el es-
tapfn obturador por efecto
los repetidns intentos pars regresar la barra.
IGUALAN LAS PRESIONES Y

EL TAPON Y MIENTRAS

SE ~~-
SE SOSTIENEN AS1 ANTES DE SACAR--

ESTE LLEVANDO ACABO ESTA OPERACION.
Cuando ¢l tap6n obturador haya sida regresado complota---

compuerta,  se

mente, e cierra la vilvula de alivia la --
presion medirante Ja vdlvala doe purga ¢ se crerra nucvamen

te eotta vAlvula, Se gsepare el eauips desde 1a vAlvula de

rompterta,

V7L~



E. TERMINACION DEL TRABAJO:

1.

Para poder retirar la vilvula de compuerta, se nace-
sita instalar el tapSn de sello de anillo (LOCK-O~--

RING PLUG) en la brida del acoplador (LOCK-O~-RIN( ~--
FLANGE) . )

Se retira la v&lvula de compuerta.

Se separa el sostenedor desde c¢l tap6n de sello de -
anillo.

Se instala una brida ciega y tapones macho sobre los
tornillos de los segmentos del acoplador.

IGUALACION DE PRESIONES

Para sacar el tapSn obturador de la tuberfa a la termina-

cién del trabajo,
frente y

barra de
zamiento

es necesario iqualar las presiones al--
atrds del tapbn para facilitar el regreso de la-

control del equipo y consecuentemente,

el desli-~
del elemento sellador.

Las construcciones tipi-

cas de la instalacién requerida para igualar las presio--

nes se muestran en los dibujos {lustrativos siguientes.

34a.,-



CONEXIONES PARA IGUALACTON DE PREGIONES Y LLENADO DE TUBFP'A

LINEA EN OPERACION
A TRAVES DE BY-PASS

oPCION 1 - . opclon 2

CONEXION DEL STOPPLE . °_ CONEXTION EN AMBOS LADOS
A LA TUBERIA .- DEL STOPPLE

[~

{ OPCION 3 ,
CONEX10N:DE.BY-PAS S BOBRE-LA-TORERTA e

OPCION 4 o
CONEXION DE BY-PASS ENTRE LA TUBERIA




El método m&s cominmente empleado es el mostrado ¢n -

la primera figura del conjunto, que consiste

en eyta~
blecer la desviacién

(BY-PASS) de igualacién
conexifn que para tal objcto tiene el cuerpo

po hasta otra conexifn que dcebersd abrirse en

desdo In
del eanqul

la tube-~
ria o instalacifn hecha en el lugar de la seccién do-

tuberia que fu€ retirada. FEsta Gltima conexi&n puade

hacerse advacente al acoplador soldado a la tuberfa;-
se recomienda que esta conexifin se haga con el misamo=
sistema de m&quina cortadora sacabocado.

La desviaci6n (BY-PASS) deberd proveerse de vdlvulag-
tal como se ilustra en la fiqura anterjor.

Cuando se
igualen las presiones

con el flujo interrumpido siem-
pre se llena e igquala

ca m&s alta. Sc saca
estd del lado de

desde el lado de presidn cstitf

primero el tapén obturador gque-
alta presifén. Cuando la operacién--
se efectfa sosteniendo ¢l flujo a través de una des--

viacién (BY-PASS) de operacién

como se¢ ilustra en el-
dibujo de la parte superior de

la hoja anterior, se--
procede en la forma siguiente:
1. Antes de bajar los tapones obturadores dentro de--

la tuberfa la desviacidn (BY-PASS) de operacién --
DEBE ABRIRSE. T

SE BAJA PRIMERO EL TAPON OBTURADOR LOCALIZADQ AGUAS
ABAJO. '

Cuando el trabajo ha sido terminade sc igualan las
presiones desde el lado de AGUAS ARRIBA.

SE SACA PRIMERO EL TAPON OBTURADOR LOCALIZADO AGUAS
ARRIBA.

PRECAUCIONES QUE DEBEN TENERSE EN El,_U50_DE.LOS FOUIPOS
OBTURADORES EN EL CAMPO. )

1. Cada ecquipo puede proveerse de una cubierta de placa

con una junta de empagquetadura para sellar el extre-

mo con brida, para evitar la entrada de polva, hume-

i, -



6.

dad o cualquiera materia extrafia durante su almacena-

miento o transporte. Se cierra el equipo con dicha
cubierta siempre que no esté ecn uso,

tendr8 proteccifn permanente.

de esta manera--

Taodas las partes interiores del cquipo han sido prote
gidas cuando salen de la fabrica, con una pelfcula de

aceite y una capa de grasa para ovitar la oxidacilén.

El uso del equipo en aceite crudo o productos del po-
tr6leo, especialmente gasolina, butano o propano, dit-
suelven esta capa, por lo que despuls de cada vez qua

el cquipo se use, deberi ser parclialmente invertido vy
vaciar en el interior cierta cantidad de aceite hasta
alcanzar la tuerca del tornills de avance y barra de-

control. Inmediatamente despufin s¢ sella el extremo-
con brida del equipo con la cublerta para impedir que

el aceite salga al colocar hori{zontalmente aquél. Los
cojinetes del tornillo de avance cstdn sellados y no--

son afectados por el uso.

Después de cada vez que el erquipo se emplea, la barra-
de control debe adelantarse complectamente fuera del---
mismo, limpiarla y cubrirla con grasa, Los eslabona--

mientos entre el yugo y el tapdn obiturador,

as{ como--
los parnos pasadores deben acejtarse.
Antes de gque ¢l cquipo sea almacenado por un tiempo --

prolongado deberd deponsamblarse con objeto de limpiar

lo y lubrf{carlo para prescervarlo de la oxidacién.

Cuando el equipo queda ifnactive a la intemperie, todo-
el cuerpo del mismc debe pintarse con anticorrosivo.

K1 extremo superior debe enqrarse para evitar que el--
cuadro del Srbol de mando gea atacado por 1a oxidacién.
El cquips podr8 quedar a 1a intewperie siempre que las
precauciorica anteriores nean Soamadatt en cuenta y se -«
fnstate Ia cublierts en el eztyome coan bridas y una cu=--

Liecrta mds en el oxtroems superior.

Hee gquitan ba manivela, la vilvals de purga, ¢l maple--

A0y, -



9.

=10,

de conexidén de la misma y otros accesorior para

no danarlos durante el manejo y el trarsporte,

Se recomienda no soldar al cucrpo del eauipa --
ningGn accesorio ideado con ¢l fin de facilftar
su transportacifn porque el calor generado dafia

r4 el tubo del mismo,

Cuando el equipo obturador es voluminoso y pnr-

consiguiente pesado, su correcta operacién ie--
penders de la precisidn con la aue fué hechu

agujero en la tuberfa y del
acoplador de la v8lvula
po mismo,

el
alincamiento del -~
de compucrta y del ogui
por lo gue se recomienda manejarlo --
con todo cuidado y diasponer de todo el tiemjuy--
necesario para alinear todas las partes en la -

instalacién. Si el equipo gueda desalineado, -

su operacién resultard demasiado forzada y soqgu
ramente se danari.

Cuando el tap6én no ha sido
te dentro del equipo
rar €ste,

tlevado completaman-

antes de instalar o revi{--

es muy posible que la parte principal
del elemento sellador resulte dafiada y la detexr

minacién exacta de su posicibn no es pcsible.

54 se ha usado la vdlvula de compuerta apropia-
da, s{ se tiene un

alineamiento correcte de to-

g2 ostd provisto de la insta-
lacifn adeccuada para iqualar

das las partes,si

las presicnes, si-
se dispone de manfmetron para vigilarlas y comr-

probarlas y se ha engranado el elemento sellador

antes de introducirlo, ne tendrid asegurada una--
operaciébn sin dificultaden,



DESENSAMBLADO Y ENSAMBLADO DEL EQU1PO OBTURADOR PARA
MANTENIMIENTO Y LUBRICACION.

DESENSAMBLADO:

1.

Con el e¢quipo en posicién horizontal, usando la manivela

se adelanta al exterior la barra de control hasta que se
perciba que llega a un tope. Es neccesario soportar el--
extromo de la barra para evitar esfuerzos en ella debido
a su propio peso.

Se gquftan los tapones de la caja de cuifias, se retiran =--
los innmertos de hule y las cufias.

Se continGa sacando la barra de control - hasta gua gquede-~
libre del tornillo de avance. SR

Se retira el retén del cojinete én 'lab parte sﬁbérior del,
equipo. § : s

Se sacan el tornillo de avance, ol sello de gféha ¥y los-
cojinetes por la parte superior del cuerpo .del equipo.

SERVICIO:

1.

S¢ limplan perfectamente t5dds las partes con un solven-

te y e quita el herrumbre con un cepillo o-con un abra-
sivo fino. ) B

Se revisa cl cufero de la barra de control y se quitan -
las rebabas y abolladuras con una lima fina.

Se revisan los sellos de anillo sobre ¢l tornillo de ---
avance y se reemplazan por anillion do

repuesto si es ne-
cesario,  Cuvando se

instalan anillos nuevos, se deslizan

desde el 2xtremo con cucrda, enrelliiando und cartulina so
bre aguéila., :

Se oreving ol ouerpo del equipo v limpdarls con un trapo.
Soeocompracrba que las pistas de las baleron estén comple-
tamente Jimplas y que

la superfieic pulida donde sellan-
Yot anmillos nn esté

darada.



5. Se aplica una capa de grasa a la cuerda del tornilio
de avance, a la barra de control, eslabonamientcs y-
pernos pasadores.

Se reempacan los baleros con un lubricante de bucna-
calidad.

7. Se revisan las condiciones en ¢ue se¢ cncuentra el ae
llo de grasa de la parte superior y se reemplaza si-
fuera necesario.

ENSAMBLADO:

1. Se instala el -tornillo:de avance'y los taleros dentro

del cuerpo del*equipo’ teniendo cuidado de no ‘arrastrar

la cuerda en la superficxc pulida donde Bellan log -~--
anillos. v

Se 1nserta el scllo de grasa Y el retén del ‘balero en-

la parte superior ajustdndolo ligeramente para ‘permi--
tirles gitar libremente.

Se enrosca la barra de control dentro del tornillo de=~
avance usando la manivela; se regresa el conjunto al--
interior del cuerpoc dnl equipo hasta que el cunero -

coincida ¢on 1a abertura de 1a caja de cufias del cuer-
po.

4. Se alinea el cufero do

la barra de control con las ---
aberturas de la caja de cufas eon el cuerpo del equipo.

Se deslizan las cufias en su lugar procurando que encajen
completamente en el cufiero.

Se reemplazan los insertos de hule.
7. Se instalan los tapones en la cajade éuﬁas colodando--

previamaente en la cuerda de eilog unh pasta selladora;-
e aprieta. - T

Se esnlinfa Tlovando 1a barra de rnntrnl al intnrior -
doel

cuerpo del vquipo qopnnfuullﬂu en py extremo exte--

rior para evitar un rezonariento excedivo debido a su -

b I -



10.

11.

12.

Cuando todo
vicio puede
en posicién
dores no se

pinta el exterior del cuerpo d
de la oxidacién.

propio peso.

Cuando la cabeza del tap6n obturador estd més all&-

de la cara resaltada del extremo con brida de! equf

po, se instala la cubierta con la junta de empagque-

tadura para sellar y ecvitar la entrada de polve y -~
humedad.

Se instala un tapén en la conexi6n para la vdlvula-
de purga.-

So engrasa el cuadro.del &rbol de mando. y -las muper
flcies encima del sello de grasa.

o {nstala la cubierta en la parte superior dol

ouipo para evitar la entrada de polvo y humedad.

el equipo de obturaci{6n ha tenido ente ser-

ser almacenado a cubierto o a descubierto -

horizontal o vertical. Los eclementos sella

dejan en la cabeza del tap6n obturador:; se-

el ecquips para prevenirlo

A4



TAPON DE SELLO ANILLO

{LOCK~RING PLUG)

PREPARACION E INSTALACION.

PREPARACION:

Tanto las bridas del acoplador (LOCK-O-RING FLANGES) que raci-

ben el tapé6n de sello de anillo (LOCK-O-RING PLUG) asi comu on

tos mismos son unidades maguinadas de precisién. Ambos sec om-
pacan convenientemente para su embargque con el fin de protenqor

las superfici{es maquinadas y deberdn tratarse cuidadosamente -

para preservarlos de la oxidaci6fn, golpes que abollen sus aris

tas o raspaduras.

dos.

Se recomienda que no sean sacados de sus ca

jas de empaque S8i no hasta ¢l momento en gue tengan que ser usa

Los sellos de anillo deberdn quardarse en lugares donde--

no sean golpeados, estirados o darados de ninguna manera. Cuan
do se necesite usarlos:

1.

Se revisa ¢l tap6n cuidadosamente para comprobar que no es

t8 golpeado o danado y completamente limpio. Si el tapbn-
hubiera sufrido mellas o abolladuras, se pulen las superfi
cies con una lima fina o con lija,

después,
jor posible todas

se limpia lo me
las superficies.
5S¢ une ¢l cono sostenedor del tap6én (que es el mismo cono--
sostenedor del cortador) al tap6n de sello de anillo y se -
aprietan con cuidado los tornillos de sujecién.

Teniendo el adaptador (ADAPTER FLANGE) apropiado en la mé--
quina cortadora (TAPPING MACHINE) sc une ¢l ensamble mencio
nado en el punto anterior (sostencdor y tapén) al &rbol por

tacortadores de 1a mfquina. El procedimiento es ¢l mismo -

que se jndich para el caso de unir ol ensamble de cono son-~
tencdor y cortadoer a) Srbol.
Soocubre el tapén con arasa. Puede usarsce lubricante a gra

3y <de la empleada para sellar valvalasn macho, pero de grasa
s ave, : ‘ ’ ’



5.

Se lubrica el sello de anillo con grasa y se comprueba
que no est& torcido.

Para prevenir dafic y entrada de suciedad la mejor préc
tica consiste en instalar el sello de anillo y engrasar
las superficies maguinadas del tapbn después de jue la-
m&quina ha si{do sostenida sobre la v&lvula de campuerta
en la que habr& de ser montada e instalada. Estam ope-
raciones deberdn llevarse a cabo justamente antep de --
que se baje hasta la posicifn que debe tener.

Ab -



INSTALACION:

1. Para evitar dafios en el sello de anillo, se baia len
tamente la m&quina cortadora hasta montarla

s0bre la
valvula de compuerta.
Se alinean los agujeros para los tornillos en

lag —=-
bridas de la v&lvula y de la maquina.

Se colauvan —-—
los tornillos y sc aprietan fuertemente al acopla~=-
miento.

Se abre la vdlvula de compuerta y se purga el aira--

desde su interior a través de la v&lwvula de purga de
la miquina cortadora. Cuando el airce haya salido ~-

complcotamente, se cierra la vdlvula de purga.

Se adelantan dos scgmentos opresores opuestos, gi---
rando en el sentido de las manecillaa del reloj lou-~
tornillos correspondientes 5 6 6 vueltas completas.
La brida del acoplador (LOCK-O-RING FLANGE) ticne --
cuatro segmentos opresores del tapén de sellos de --
anillo. Los tornillos que adelantan o sacan a log--

segmentos estin alojados en la caja de la brida.

6]

Se gira el &rbol portacortadores de la

medio de la manivela; s¢ baja el tapdn
que los dos

miquina por--
hasta que to-

segmentos opuestos adelantados.

6. Se sacan los dos segmentaos qQlratdo

los tornillous en-—
senti{do contrario al de

@l tas manecillas del reloj.
7. Se avanza cuidadosamente una distancia D medidy en -
el tapén seyGn se muestra en la tabla y dibujo si-=--
guientes. Ente avance del tapdn os

necesario para--
que la ranura en 61

coincida con log seqmentos,

[T

[T Pty ' -
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8.

10.

Se avanzan todos los segmentos opresores para ascgu-

rar la pesici6n del tapén. Si no fuera posible com-

pletar el tap6n para permitir el alineamiento entra-
los segmentos y la ranura.

Cuando todos los segmentos hayan sido adelantadan -
completamente,

usande la manivela s¢ intenta bajar-
el tapén.

Una posici6n de freno positivo se opan--
dri el movimiento, entonces se intenta levantar oil-
tap6n para estar sequro de que dicha posicibn eu ~-

también de freno positivo en esta direccién. Esata-

precaucién asequrari que el tap6n ha-quedado perfec
tamente fijo en la brida del acoplador.

Cuando @l tapén ha guedado mecinicamente fijo por -
los seymentos deberd desprenderse de la barra de ro
tenci6n de la miquina cortadora. Se introduce la -
barra de medir e¢n la mdquina y se cira en aentido -~
contrario al de las manecillas del reloj hasta que-
se note que aquella salta ligeramente.

Fsta accifn
cierra la vdlvula de retencibn

(CHECK) establecfien-
Se abre la vSlvula de puraa-
la mdquina para comprobar que dicho sello ha si-
llevado a cabo completamente.

do el sello completo.
de

do

&

f alguna fuga ocurre, la causa mis p%obable es una

partfcula extrana en la vilvula de retenci6n que im
pide que ésta selle completamente, o bien que el --
anillp sellador del tap&n csti danado.

Para eliminar la fuga primero deboe tratarse de so~--

plar la partfcula extrafa fuera de la vilvula de re
tencién empujando la bola de la misma fuera de su

asiento por medio del efecto de tornille para intro
retencifin de la wiquina,

taphn.,

ducir 1a barra de

en ol co
ne sostenedor del

Seeosopla par un rato Yo luego se cferra nuevamente,

LU



11,

12.
13,
14,

16.

Si este intento falla, habr& que recuperar cl

ta-
pBn de sello de anillo.

Se introduce la barra e
medir y se empuja hacia dentro se gira en el son-

tido de las manecillas del reloj hasta que la ~---

cuerda del tornillo de la barra de retencifn onca

je completamente en el cono sostenedor; me jala -
el tap6n se sacan completamente todos los sogmon-

tos opresores y se levanta completamente el tapén
por medio de la manivela.

Se cierra la v&lvula -
de compuerta,

se separa la m8quina y se revima y-
reemplace el anillo sellador si fuera necesario.

Despues sec procedaa instalar nuevamente el tapbn-
en la forma antes indicada.

Se regresa el 4rbol portacortadores de la mi&quina
se quitan los tornillos que sujetan la mi&guina a-
la vilvula de compuerta y Bse separa de ella. No-
hay necesidad de cerrar la vilvula de¢ compuerta -

cuando el tapén ha sellado perfectamente.
Se separa la vilvula de compuorta.
Se separa el cono sostenedor del tapén.

Se cubre cl tapén y los ugujeros de 103 tonillos-
con €l anticorrosivo. ]

Se instalan taponea macho de tuberta sobre los -~
tornillos de los segmentos opresores.

Se instala una brida ciega sobre el tapén.

PARA REMOVEﬁ EL. TAPON DE SELLO bﬁ ANILLO:

s

rf tenerse mucho cuidado al

fuera necesario retirar el tapén de sello de anillo
(LOCK=0-RING PLUG)

inversa del

la operacibn se llevar§ a cabo a la

proceso de {nstalacién ya descrito. Debe-

quitar la brida ctiega pues

algdn escape ligero de la tuberfa podrd haber formado-

una trampa de prosidn encima del

Lapdn,



TAPON LOCK-O-RING EN POSICION PARA PECUPERAR VALVULA SANDWICH




CAPITULO v

TRABAJOS EFECTUADOS :

Substitucién de tuberfa en mal estado sin interrupci6n

de flujo utilizando equipo obturador (Stopple) hidrau-
lico.

Reparacién del Oleoducto Peruano c¢n tiempo record

Substitucién propanoducto Poza Rica-México tramo Zoguital

Poste Quemado (Modificacibn, trazo,

instalacién trampa de
diablo y valvula de seccionamiento). ) )

Substitucibn propanoducto: Poza Rlcn—México tramo _Estacién
4 Bléctrica-Cuautla.

Interconexién Futaci(n No' 7 uropanoducto 4“ G Poza Rica-
México. :




SUSTITUCION DE TUBERIA EN MAL ESTADO SIN INTERRUPCION
DE FLUJO UTILIZANDO EQUIPO OBTURADOR (STOPPLE) HIDRAULICO

PROCEDIMIENTO:

Se debe congiderar gue para efectuar un seccionamiento, en
necesario pensar en no interrumpir el flujo de la l{nea,

por lo tanto, idear la colocacién de una tuberfa provisio-
nal a través de la cual

s¢ encauce el flujo mientras se ~-
efectfian los trabajos necesarios en la parte que interesc;
esta tuberfa provisional va a trabajar como una derivacifn
{by-pass) que formari parte integrante de la tuberfa prin-
cipal mientras dure en operacifén. Para ello se debe colo-
car siempre antes que los cquiposlobturadorea {stopple).

Los stoppples o equipos que van a obturar la tuberfa tam--

bién se deberdn colocar en lugares convenientes para que--—
al intervenir el tramc afectado, no sufran ninqtn dafio al-
estar operando.

Localizado precisamente el tramo de tuberfa que se va a in
tervenir, sc seleccionan los lugares convenientes para la-
colocacién de la derivacién

(by-pass) principal y los equi
pos obturadores.

A continuacifn se indicarf el seccionamiento m&s simple o-

sencille que pueda efectuarse con objeto de determinar el-
orden en que se deben colocar los diferentes elementos.

Se inicia la maniobra con la localizacién de los lugares--
donde sie deben soldar tanto los acoplamientos bridados---—-
{stopple fitting), como las bridas Lock-0O-Ring.

(figqura -~
la derivacién,

No.1l) para

Los tramos de tuberfa deben estar perfectamente sanos, ~--
limping, 4in abolladuras o deformacioneus, duu no exista --
corncidoenaia con soldadara de empate,

ara efecto de soldadura, se deben consjderar las_ normas de
scequridad que deben nﬁljénrne en eatos canoy, os decir, uti
lizar un 8ol

operario aoldador en cada elemanto vonrocu---
rar «que al aplicar §1a saldadara exista flujo en

1a lfnea pa

Sk, -



ra evitar el calentamiento excesivo.

COLOCACION DE VALVULAS.

En las bridas L-0-Ring destinadas para la derivacién prin

cipal, asf como en las correspondicntes a los acoplamien-
tos bridados, se procede a la colocaci6n de las vilvulas -~
correspondioentes.

En la derivaci6n asc pueden utilizar v&lvulas tipo Sandwich
standard, siempre ¢ue estas sean de paso completo.

En las bridas destinadas para los eguipos obturadores siem
pre deberf&n instalarse vilvulas Sandwich.

Para suU instalacifn se tienen que¢ habilitar las bridas ---
L-O-Ring, es decir,

engrasar los nectores y confirmar su--
correcta cperacifn;

limpiar perfectamente bien el &rea de-
la brida L-0O-Ring destinada al asiento del sello O-Ring --
del tapén, cuando la v&lvula vaya a ser recuperada.

Debe recordarse que al colocar las vilvulas se debe tencr-
cuidado en el alineamiento de las mismas.

TALADRAR BAJO PRESION.

Inmediatamente después que las v&1vulas han guedado coloca-

das debidamente, se inician las perforaciones correspondien
tes en la tuberfa. Los injertos para la derivacibn princi-
pal deberfn ser con cortadores estandar y los injertos para
los equipos obturadores,

serin con cortadores especiales.
(figura No.2)

A una distancia conveniente, que puade ser de un metro, del
acoplarientn bridado (stopple fittlinn)

de 51 mm. (2 pg.)
Ring Fittings, de

cripeisn

se coloca un niple -~
de difimetro nominal conocidos comon T-0O~--
los cuales se vif4 anteriarmente
v o ftorma de usoinobre ellos
de B omm, (2 prry)

s deg-~-

nee hacen lodg injortos--
difmetre nominal.

Hantna este momonto, &2 tienen tros intertos on Cada

1adn -~
colocadan en cada arng

(SRS & TR ]

vhAlviulan

on estan condicio- -



nes se¢ procede a efectuar las conexiones necesarias y
~armado de los egquipos obturadores.

ol-

1. Se conecta la derivacién principal, sobre lay dos vil

‘de 51 mm.

vulas destinadas para ello. Esta tuberfa deche {r do-
de difdmetro convoniente-
¥ que servird inicialmente para purgar la tubsita des

plazando el aire en el

tdada de una v8lvula de purga

llenardo y posteriormonte para-
abatir la presién interior

de la misma vy el vaciado -
cuando

se trate de raecuperarla.
I« dos equipos obturadores

se colocan sobre
vulas sandwich. En la

las vi&l-
figura No.3 se indica
can: Del niple de 51 mm.

{housing)

su colo~-
(2 pg.) del cuerpo del

oquipo
se toma una conexiin

con una v&lwvula de 51

(2 pg.) difmetrc nominal rue se estd marcando con-
el No.l.

mm.,

De esta vilvula sc saca otra conexién valfen

donos de una T recta para concectar con la vilvala de -
51 mm. (2 pg.) difmetro nominal colocada sobre la tube
rfa principal, la que se marca con el No.2; hacia arr{

ba como terminal se tiene la vilvula No.3: todas wollas

(2 pg.) didmetro nominal y con terminalos --

roscadas. A este circuito ge le llama by-—pass iovuala-

dor.

Tanto.en el lado nlmero-l. como en:el-lado- nimeroc 2 ae-
tienen las mismas conexinones y los mismos elementos --
perfectamente instalados y listos para ‘operarse.

SECCIONAMIENTO DEL TRAMO.

Cuando. todos los elementos estidn donbidamente instalados, -

considerande desde luego que todan las vlvulas estdn

das,

ficac{fn en ¢l fluio.
niobra.

k.

cerra
la tuberfa continfia précticamentd trabajando sin modi-
Frn catas candiciones se infcia la ma

So compruecba si la presifin estd dentro del rango

nperacidn que previamente”

de -~
Lu)

“ha proqramsde.

e dibdeia ol llenado de la derivacifin

(ry~pans) princi
pal, B el caso de utilizar

eAlvitan deel Lipo sandwich

5.~



3.

LN

el llenado deber& hacerse a través del by-pass igua

lador interno de las v&lvulas, abriéndolos con una-

llave del tipo allen y soplando el aire a través de

la v8lvula de purga. <Cuando a través de clla se

obtiene producto de la 1lfnea principal,

se cicvrva vy
se espera que las presiones se igualen entre la 17-
nea principal y la tuberfa de la derivacién princi{-

pal. Si se est8n utilizando vdlvulas standard, sae-

puecden abrir lentamente las compucrtas, permitiendo
el flujo en la tuberfa hasta que queden igualadas -
las presiones y se abren totalmente.

A partir de ~
e¢ste momento,

la derivacién principal ya estd ope--

rando; posiblemente tenga muy poco flujo,

o tal vez
ninguno, pero estd conectado y listo para substi---

tuir a la tuberfa principal.
En estas condiciones, en ambos equipos obturadores-

se tienen las tres vdlvulas del by-pass iqualador--
cerradas. '

En el equipoc obturador (stopple) No.2 se abre la --
vilvula No.2 y la vdlvula de purqga del cuerpo del -

equipo muy lentamente, iniciando el llenado del mis

mo; abriendo la v8lvula Ho.l en. forma muy lenta, --

hasta que salga el producto por la vdlvula de purga
se cierra la vélvula de purga ¥y quedan abiertas las
vAdlvulas 1 y 2,por lo que

la vi3lvula sandwich tiene
las presiones

1gualadas ern ambos lados de la com~--~
puerta y se abre lentamento; es

conveniente contar-
el ntmero de vucltas al

abrir esta vilvula
posteriormente confirmar 8u cicrroe);

completamente abierta.

(para --
debe guedar --

Inmediatamente se pasa al operador
e

al eguipo obtura-
minma manifobra hasta-
sandwich albijorta,

r (stopple) No.l haciendn la

terminar on ta vdilvuela

CALCULO DEL BECORRIDO NECESARIO. QUYL HAFEA LA VLEUHAS
GEL STOPPLE PARA OBTURAR COMPLETAMENTE LA TURERTA.

Ao Be o mide La dystancia en pulaadas exinvente dosde

B, -
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b).
c).

da).

e).

OPERACION DE DBTURACION

s za obturado:a

la cara de la brida base del cquipo obturade

(stopple) hasta la 1Tfnca de centros de la tu-

berfa sobhre el lomo de ésta (distancia B).

Sc ayrega a la dimensi6én anterfor el didmetro

exterior de la tuberfa e¢n pulgadas.

Se resta a la suma anterior el espesor de pa-
red del tubo en pulgadas.

Se agrega a la dimensién anterior la distan--
cia en pulgadas existente desde la cara de la
brida base del equipo obturador hasta la cabe
{plugging head) del equipo obtu

rador (distancia A) ascqurdndosc adue la flecha

graduada de la miquina csté totalmente retraf-

da, confirmdndolo por la mirilla del-cilindro,
que debe marcar 0. -

El total obtenido es el necesar{o para que el-

tapén obturador selle completamcnte la tuberIa
(distancia C). :

FIEMPLO  PARA TUBERIA DE

- - A -
i i AT R

LT

!
P .
Y i yr 7733
i/ lal M
p (o ’ :
/AU ’ e
i “\ ‘ D;smmia B S : 17 3/4"
J \l\ 14 1 + Difwntro extarior dela tubcr[a 12 3/4¢
4 - —— et
1‘\ : { 4 S Pl 30 1/2"
) u/ /7 -t empe ; .
n enpesor dn parod del tubo __3/8"
By \\\\\\\\L o -
) s\, AN \¥ ‘ e 30 1/m
c ’ *vaf*mk\ ANNNAN + Distanota Koo Tt 10 14"
| .........w,A N, ... G e
i : C es la dintanel(n total.raqerida
- para asentar el Stopplel 40 38"



5. OBTURACION DE LA LINEA.

Esta maniobra requiere para mayor seguridad tencer -
personal en ambos ecuipos obturadores y que deben~-

actuar a la orden de quien estd dirigiendo la manio
bra.

a).

b) .

c).

Se procede en la siguiente forma:

Se inicia cl bajado del equipo obturador (stupple)

No.2, es deecir el correspondiente a flujo abajn.
La maniobra de bajado debe se¢r lenta, considerando
que la copa pasar a travén del
corte hecho con la miquina sacabocado
chine) y sus bordes

la; ademfua, se estd

selladora tien« auco

(tapping ma-
son muy filesos y pueden dafar
colocando un tapdn en sentido-

contrario al flujo, por lo tanto el mismo flujo --
opone resistencia a

sy correcta colocacién.

Una vez abajo el equipo obturador (stopple) No.2 -
se sostienc en su lugar impfdiondo con contrapre--
sifn quc sea impulsado hacia arriba y se inicfa el

bajado del equipo obturador (stopple) Ho.l, hasta-
llegar al final cs decir darle toda la carrera tie-
cesaria.

Se recuerda cque las wvilvulas | y 2 de los by-pasp-
{gualadores de ambos equipons obyturadores, permatic-
cen abiertas, ~ Lentamente se ciorra la vdliula Mo

} del by-pass fgunlador del equipo ohrurador (sto-
ppled ﬂo.}! e inmediatamente dooapuls teepra la=-
vilvula No,l1 ded by-pass jiqualador No.l. Se proce
de en seguida a depresionar el tramo afectado ----
abriendo muay lentamente 1a vAtsvula No.3 del by-pass
igualador del cqguipo obturador (stopple) NoLi.

Inmediavamente saldrf producto de la 1fpea. i no
trata de nas tardarf mucho tiempe on waciarse el -
trama y en ene casn cuandr e

tniria ol abatimten-
to de la presifn, se abre Troesdtvatas Neod del e

po obturadar (stoapple) Noelr, pata que el vaey ado-~

sea mdn o rapidlo, pero, va prevsiamente se ha anctados

el abatimtento de ta prestén com la wilenla gl --
e chitaradar (atopptes Y

oy 8y e trata de



lf{quidog, al abrir lentamente la vilvula No.3 del

equipo obturador (stopple) No.l se abate répida--
mente la presién al derramar el producto, razén =
por la cual tratdndose de liquidos, la vidlvula de
be abrirse m&s lentamente.

Como #e dijo anteriormente, tratindose de gasan el

vaciado del tramo tomar& un tiempo considerahle,de
bide a su compresibilidad;

tratindose de lIiquidon-
el

abatimiento de ta presién se producird rdpida--
mente, pero la tuberfa quedard llena.

En eutas condiciones las vilvulas se encuentran en
la forma siquiente: v&lvulas No.l de los by-pass -
igualadores de ambos equipos obturadores cerradas;
todas las demds vélvulas,

incluyendo las vilvulas--
sandwich estén abiertas.

El tramo estd seccionado y ¢l flujo pasa a travén--
de la derivacién (by-pass) principal.

Trat&ndose de gases, una vez gque ha dejado de salir
gas por las vdlvulas Nec.3 ¢y se ha confirmado el &e-
1lo correcto de los equipos obturadores, se procede

a cortar la tuberfa (con corta tubos)

y a efectuar=~
losn trabajos que se pretenden.

fratdndose de 1fquidou, ¢l secllo de los cquibos ob-
turadores se confirma porgu: a travéds de las vilvu-
las Nos.3 deja de derramarne productn,

Puede enton
ces

iniciarse la maniobra de vaciado ya sea cortan-

do la tuberfa o en la forma jyue s¢ considere mds -—
pertinente.

El seccionamiento del tramo astd logrado y se puede
trabajar libremente en el rwiame, desde luego con -~

las restriccicones consiguientes que impone en pri--
mer  lugar, el eantenido de la tuberfa, y en sequnds
tugar, tratar de los equlpas aobturadores ogue e
ta&n actuapde v ogogtonfondae i presion total
tuberf{a prineipal

gue

de fa- -~
NG S0 muevan jil vayan a gseroafac—
tadon poy 1o trabajos gue e ovan a vealtzar, que--
congieten on o efectaar Tos orpaten detinftyenes de 1Y



nea troncal con lfinea sustitutiva y la instlaciép
de 2 diablos de copas, uno en el tramo nuevo para

la expulsién de aire durantc el llenado y otro on
la 1fnea fuera de operacién para la expulsiln vy
trasiego del producto contenido en la lfinea.

Egta instalacién se hace por medio de una clmara-
(cubeta) donde se aloja el diablo, que consiste--

en un carrcte de tuberfa de mayor difimetro ous

la ifnea troncal, cen un tapén cachucha (cap} nol
dado en un cxtremo y una reduccibén concéntrica an
cl otro, que nos did la diferencia cde didmetros on
tre la cl&mara (cubcota)

y la lfnea troncal,
lleva una conexidn de 51 mm.

yeccibn de aire,
diablo.

adem&n
(2 pg.) para la in--~
gas o liguido para impbulsar el

REANUDAR EL FLUJO NUEVAMENTE.

Cuando los trabajos por rgalizar en el tramo seccionado se
han terminado y la tuberia principal esti en condiciones -
de reiniciar su trabajo, ségdebéh levantar los equipos obh-
turadores; para ello se prbcede an la forma siguiente:

LLENADO DEL TRAMO,

Se aabe aue

solamente las vAlvulas Nos.
iqualadores i

1 ddjgmpos by-pass
cst&n corradas, Lo U

Para llenar

el tramo seccionado ne procéde de 1a ‘'siguiente
forma; : T i

En ¢l by-pass igualador del equipo obturador (stopple) No.

1 se cierra la vdlvula No.3 y lentamente naé abre parcifal--
mente la vilvula No.l, solamente 1o necesario para eascu---
char que se inicia ¢l flujo; a través de 1a vAlvula NHo. -~

del equipo obturador (stopple) NG.2 se puraa el

alre y sne-
1lenando Ta

conprueba gue so edtd tuberfa. Cuands por enta

Gltaima v§lvula e poata aque ompieza a salid producea, ge cte

HH, -



rra y se espera gue las presiones se igualen, en la 1Y
nea principal y en el tramo seccionado.
Cuando ello se logra,

se abre totalmente
del equipo obturador

(stopple) No.l y se¢ puede levantar-
la cabezn obturadora puesto que ias presiones anterior -«
y posterior estin iqualadas.

la vilvula No.l

Lentamente se levanta el -~
stopple; esta maniobra debe ser sencilla pero siempre -
perando lentamente, hasta confirmar ques la cabeza ohtura
dora se ha alojado totalmente dentro del cuerpo del equi
po: lo que se puede confirmar por la mirilla del cilin--

dro que marca 0 en la flecha graduada le la miquina. En

inmediata

esas condiciones se cierra la vilvula sandwich;
mente después se cierra la vilvula No.. del by-pass iguala

dor del mismo equipo obturader y lentamente sc abre la vil

vula No.3 para depresionar el cuerpo del equipo.
Se pasa el equipo obturador (stopple) No.2, del cual sé en
cuentran cerradas las vSlvulas 1 y 3; me procede desde =---
luego a levantar la cabeza obturadora en la miama forma ~-
que la anterior, con mucha lentitud; iqgualando la presibn-
contra un tapén cachucha (camp) o contra la cdmara (cube--
ta) de envfo o recibo de diablos. Esta operacidn también-
debe ser muy sencilla y facil:

al comprobar que la cabeza-

obturadora estd alojada en el cuerpo del equipo. se cierra-
la vilvuia sandwich, se cierra 1a vilvula No.2 y lentamen-
te se abate la presifn del cuerpo del eqguipo abriendo las-
vilvulas 1y 3.

En sequida

se saca de scrvicio la derivacién principal;
para e¢llo basta correr ambas v&lvulan;

g0 pucde hacer si--
multineamente o en el

orden gquo mis se
bra no representa ninalGn peligro oucuta
principal

facilte: esta manio
gue la tuberfa ---
oatd alineada y por conajaufante trabajando en -

forra normal.  Una vez cerradan las doss vllvulag, con Ja--
vAlvula de purga se abate la presién intoevior del by-panse
voaqueda en condiciones de desnantelarse .,

REQUPLEACTON DE LOS ELEMENTOS .
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Se intentar& explicar en la mejor forma posible el proce-~

so para recuperar los elementos empleados en el secciona-
miento. Se har8 referencia a un solo equipo obturador,

puesto que para el segundo el procedimiento es el minsmo.

Se inicia la maniobra quitando el by-pass igualador.

Recubrdesec que la vilvula'No.2 estd cerrada y colocada en
la lfnea viva, por tanto esa v&lvula no se puede tocar --

hasta que con la mfquina correspondiente se recupere,

Se quita el equipo obturador,

incluyendo desde lueqo el--
cuerpo Jde cste.

Queda eoentonces la vdlvula sandwich cerrada y en la linca-
viva.

Se recupera primero'la v&lvula No,2, que es de. 51 mm. =--
(2 pg.) difmetro nominal, extremns para roscar.,
Con la miguina sacabocado (tapping machine), mod.360, ne-
harid la maniobra.

Para ello se coloca la brida adaptado-
ra para v&lvulas roscadas. En la flecha de la miquina se
coloca el dado sujetador y sobre el dado el tapén T-O-ft--
Plug del que se hablé anteriormente.

En estas condiciones
se monta la mdguina sobre la valvula,

apretando fuertemonte
la brifa con la herramienta conveniente; se coloca en la mi
quitin sacabocado la vilvula de puraa en el orificio que se-
encucntra arriba de la brida. Con la vilvula de purqa ----
se abre muy ligeramente
para expulsar el
mediatamente la vilwvula de

de 51 mm.

abferta, la v&lvula gque se trata de
aire de la miquina,
purga y

recupcerar,

cerrando in
abriendo totalmente ta--

(2 pg.). La migquina estd trabajando a la presidn

normal de la tuberfa,

Vali€éndose de la manivela (crank) ne inicia el bajado del -~

tapOn alargando la flecha, hasta nue en la propla manivela-

s note que ¢l tapdn ha llegado & topar eon la rasca del --
riple, en decir ha viadade a travén de o vdlvula oy oso oon--
cuesitra colocado yva sobre la roascea anterior del niple, Con
La mi sma

rapiwverla s 1a postcidn correcta del erbra--

aue fatutch) vy

se busca

seoapoera 1a cada de engranes; o se maeve ta o ma
nivela vn o] sontido de las

manecillae et

veluy, hasta gue
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el tapén qucda totalmente roscado y por consiguiente el

movimiento de la manivela termina. Sec considera en ese
momento ¢ue el tapén ha llegado a su lugar y el tapén -

O-Ring estd actuando sobre la parte cromada del niple.

Para confirmarle se abre la v&lvula de purga de la mi--
gquina y sc desfoga el producto que

le haya quedado en~-
trampado,

por consiguiente se abate totalmente la prouién.

La miquina puede ser retirada y posterformente la v&lvula
tambié&n, torminando la maniobra con la colocacibn del ta-

pén cactincha (cap) sobre la rosca exterior del niple.

RECUPERACION DE LA VALVULA SANDWICH,

Se considera que la maniobra se efﬁcﬁuarﬁ con la miquina~
sacabocado (tapping machine), mod.660, que es la que ini-
cialmente se estudié con mayor amplitud.

L.a m&guira tiene colocado su adaptador correspondiente, -
puesto gue criginalmente se hicieron lag perforaciones con

ella misma, Se extiende la flecha hasta que salga del ---
adaptador. . S e

Previamente se debe preparar el tapdn Lock-0-Ring-Plug con
cl gue e va a sellar en la brida L-O-Ring.

Una wvez que el tapén ha sido colocado eh la flecha debida-
mente enqrasado, con la manivela se

retrae la flecha hasta
el punta 0, gquedando

entonces on condiciones de instalar--
la miquina sacaboecado sobre la vAlvula sandwich que se tra
ta de recuperar,

Se debe montar la mSanuina sobre la vilvu

la, dejdndola perfectamente bien altineada.

S¢ colocan las

manqueras correspondientes al motor hidriulico,

para ope--
rar solamente <on la turbina gque alavaga y retvae la flecha
Se coloeca la «flvula de purea en 1o wmidauina cacabocoade -
a0 deja abaerta; on ontas condigionos, mediante upa.llave-
tipe Allen se acrsaona el tormille correspondionte al by ---
pass tuabador que s entuented en by ooarte posterioer, de -
Ta wdivala,  Coan este by-tsass se prestona la parte supe---
vy e

la walwula, pore inroialmento se tiene gue desplos
zat el o asre a fravé

Soote 1o ovdleala e paran, et debe-

L



cerrarse cuando se note presencia de producto y esypr-
rar hasta guec las presiones se igualen.

Con la seguridad de gque las presiones en la vdlvula --
sandwich est8n igualadas en sus dos lados, se procode a
abrirla, contando las vueltas del manecral y recordando-
qﬁe al cerrarla se hizo lo mismro precisamente para toe--
ner la seguridad de gue la vilvula c¢sté& completamente -
abierta.

Una vez abierta la vdlvula, con la palanca superior del-
control hidréulico de la migquina sacabocado,

tirando de-
ella haecia afucra,

se inicia la carrera dc¢l tapén hasta-
el lugar correspondiente,

haciendo coincidir los sectore
de la brida L-O0-Ring

con la ranura del tapSn.

Perfectamente limpio el tapén, se lc colaca el sujetador

(plug holder) gue se fija por medio de cuatro tornillos-
con entrada de llave Allen. Se presoenta en la flecha de
la m&guina el pujetador gue tiene forma cénica y por me-
dio de la varilla de medicifn (measuring rod)
girar en el sentideo de las menecillas del

ca en la barra de retencién
mucha fucrza,

haciéndola

reloj, se enros
{retainer rod}), sin imprimir-
pucstn fue solamente se¢ trata de sostener--
En estag condiciones,
anille (D-Ring)} en la

grasa nelladora,

el taphHn., se ¢oloca el empaque de-
ranura corregpondiente y se le pone

generalmente alguna grasa

que no s5ea so-
luble en gasolina,

cuando se trata de 1fquidos,
Como dato muy importante, el sujetador

tiene un orificio-
circular aproximadamente de 9 mm.,

(3/8 pag.)
que comunica con el contro del suietador,
e

de i 8metro, ~

cle tal manera -
a travfis de ese orificio pueda haber flujo.

Por otra parte, o1 tapén (L-0-Ring Plug) tieone on el con-
tro una vdlvula de contrapresién
de acers ¢

Y un reaarte gque la mantiene cerrada,

acrrionada por un bhalfn--

Enoul oseomento de colocar el sujetador en 1a barra de re--
intericry actis

cont payronifing,

tencifing, una variila directamente sohre la
vaETula e

desplazandela hieia e g,

g -
ATvila, Erte

abirrenda 1a

conducte dol saramente am

[P



portante y debe revisarse cuidadosamente, comprobando-~
gue la vilvula de contrapresifn estd bierta, pues a -
través de la misma se consequird igualar las presiones

en ambos lados del tapén y al mismo tiempo permitir el

paso del producto a la parte posterior durante su via-
je hasta ¢l lugar donde se va a colocar.

Cuanrdo el tap&n ha quedado ¢n uu lugar,

se fija perfec
tamente con los sectorey

de 1a brida, que

debersn ser-
una lliave tipo Allen.

accionados por La correcta posi
se confirma tratando de subirlo y ba--
jarlo utflizando la manivela do la caja de engranes.

cibén del tapbn,

El empaque de anillo (O0~Ring) ha guedado comprimido y-

actuando directamente sobre la parte cromada de la bri

da L-O-Ring, y por lo tanto, decbe sellar perfectamenté
bien.

Para soltar el tapSn de la flecha de la m&guina sacabo
cado, se utiliza la varilla de medici6fn;: colocada on -
la cabeza de engranes,. se hace girar en sentido contra
rio a las manecillas del reluj. Cuando la barra de re
tencifn ha soltade totalmente al'suj(\,tador.-ln' varflla
de medicibdn es lanzada hacia

arriba aproximadamrente --

dependiendo de 1a presifin inte---

rior de la tuberfa; ésta es la sefial de que el tapbn.es
ts libre.

unas cinco pulgadas,

Con la vllvula de purga de la mquina sacabocado, se --

abate la presién y se confirma el correcto sello del ta
pPén sobre la brida L-0-Ring.

En estas condiciones, se puede retivar la miquina y pos
teriormente 1a vi&lvula sandwich. o

Se resupera el sujetador auitands los cuatre-tornillos-
que 1o sostenfan.

La manicbra se termina golocando----
una boroada wienga con sun espArrayssopertestanentecagros-
LAk '

Cfpgura Nood) .,

Bt osta pisima fonma, BECTanupuranTl AntUsTVG s atilg o--
zadas para da clervwacy®n principal

Foparael enandn --
ecati shturador,



Se di& por terminada la maniobra sobre la tuberfa, que-
dando pendiente posteriormente el mantenimiento preven
tivo correspondiente a los clementos que se utilizaron.

6. -
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REPARACION TRAMO DEL OLEODUCTO PERUANO EN

TIFMPO RFCORD

El uso de singular eguipo y avanzados métodos permiti6 reparar

en tiempo récord un tramo averiado del Olcoducto Norperuano na
trenado este aho.

El percance ocurrif después de una serie de lluvias torrencia-
les en la regifn amazénica. Las lluvias occasionaron desliza=~-~
mientos de tierra y desbordamientos de los

rios.
En ¢l Km. 486 toel oleoducto (de 853 Km. de longitud)ﬂ donde la

1fnca cruza sobre el rfo Amojado, tributiario del Maranén,
rris un dano de graves consecuencias.

El rio,

ocu-

cuyo caudal habia aumentado considerablemente arrastrt
toda clase de escombros. En ese cruce, ¢l rioc Amojado derrihé
un puente de caminon y dand el oleoducto, deforméndolo y ~hree-
11indolo en una seccién de mids de 60 m. de tuberfa de 914 mmn.~
(36 rg) dismtro exterior. 7

Cuando ocurri& el dafo,

el oleoducto afn estaba lleno de agua-
de las

prurbax de presibn hidrostdtica.  Pero debido a la ur--

de empezar a bombear crudo. se‘ordend “proceder con el --
bombeoc ¢n ta 1fnea,

gencia

adoptando rigurosas medidas de seguridad--

para haver Jrente a una posible ruptura de la seccibn dahada.

‘ Para llevar a cabo lo gue se conoce como taladracién y obtura-
ciébn de 1fneas bajo vresifn se usaron los equipos especiales-
de precisifn ya mencionados,

| Arreglo temporal. A fin de poder reiniciar el bombeo antes de

reparaci6Hn definitiva se dieron seis pason:

1. &n

la

soldaron en la 1finea dos acopladores ombridadog

pple de etrcunvalacibn completa,
Yremos de la

Sto--~
coloradon en ambog ex--
seccibfn danada (Fier 1),

Se oacoplaron vilvulas sandwich de uso temporal, las ¢un-

les tirenen ba peculiaridad de teper mfin para y menores--
dimenstones cara a cara que las valvalas convencronaloeyn,
Ast one Tacilita su colocacidn ¥y soe logra el pano comple-



te de la fresa de taladrar y la cabeza obturadora.

Se acopld una micuina taladradoyra Modelo 1200 a lia pri-
mera vilvula nmandwich.

4. Se n~foctub la operacibn de taladrar ba+dio presi6n, accio
nando hidr8ulicamente la broca pfloto y fresa de la m§-
cuina (Fiqg.2).

Durante toda la operacifn se mantuvo un sello hermbtico
gue contuvo la presién de la 1fnen, de 35 Ku/cmz.
5. Al terminar el taladrado, se retirsb
el troze de pared de tuberfa
vula sandwich v

la broca junto con-
cortado. Se cerr6 la vAl-
se desmontéd la midcuina taladradora}

Esta operacitn (pasos 1 a S5) se tepttié en el otro oxX~-
tremo du :

1a seccibn danada.

6. Se acoplaron las m&ocuinas ohturadoras Stdbﬁie a 1as val
vulas sandwich, listas para funcionar y obturar la R S

nea en caso de emerqgencia.

Las operaciones de taladrar y acoplar las obturnﬁotaa -

Stopple tomaron 2 dfas

De esec modo fue

posible seguir bombeando “sin que ocu---
rriera ruptura en la seccidn dadada.

Reparaciédn final,  Se procedi6é scauidamente a fabricar una nue

m. de tuberfia, se reforzaron-:las.estructuras
del puente de apnyo del oleoducto en el

zanja para la nueva ruta

va seccibn de A0
cruce v se prepard la-

rrminados enon preparatives se procedi{6 a reemplazar la sec--

ciénrn danada de la siaquiente manera:

Sfe interrumpi® el bembeo y se bajaren las cabezas ohturadoran-
(i71.31), Estas actuaror como vilvulasg temporales de blocueo--

para aislar la seccifn danada. Dobidu al perfil de la linea,-

se trabalh en este

punto con 20 Ka/em'

A ‘eolumna estirtica en-
obturadoras.

s cabezan

drents 1o secerdn per reemplazar podiante niple

s e grurru'f-"
sultados en los

punten mis hn1nu.’ Los ninles se instalaron sy

Hh -



cuiendo un procedimiento similar al de taladrar bajo presifn.
Se drenaron asf unos 200 m>. de crudo.
Se corté,

se removi8 y se reemplaz6 la seccién dafiada soldan-
dc la nueva.

retiraron las cabezas obturadoras, se cerraron las vdlvulas
sandwich y se 1iend la seccibn nueva con crudo.

Para probar la seccién nueva se reinicié el bombeo, dejando ~-
las obturadoras acopladas y listas para ontrar en accién.en ca
s5C necesario.

Cuvando se comprob6 que no habia fugas, sc rgmév;étoh'laé'mAQUL

n2s Stopple y se instalaron los tapones hacho.de te;anéc16n e
er el cuello de las bridas (Fig.4). TR

Finalmente se recuperaron las vilvulas ‘sandwich™y s colocaron

sridas ciegas en la parte superior de los acoplamientos embrida

fofad I

concluybd de ese modo la reparacién del oleoducto sin proble-

-15 mayores, gracias a la capacidad y cooperaci6n de Petroperf-
v el contratista Techint.

£s importarte observar que de no haberse seguido el procedimien
v+~ deancrito, antes de cortar y reemplazar la seccifn dahada ha=-
necesario drenar varics

sea las vilvulas

rr€a sido

miles de m3 de¢ crudo, puesto

de bluogueo instaladas en la 1{nea se encuentran
s{ varios kil@metros,
L a1 se hubifse roto

vaciadas catre

tato mismo habrfa ocurr:
la tfnea.

T~ ia mayorfa de las ocasiones es posible acoplar una

1fnea de--
Zerivacidn temporal, sigquiendo el mismo

procedimiento de tala--~-
irar bajo presifin. Este método permite

e¢fectuar cualguier repa-
rac:i6Hn sin interrumpir el

flujo.

tfenica de taladrar y obturar gue se aplic en el PerG sc ha-

seado felyzimente an 1f{neas de todn tamafio, tevrostres
. 3 . .
as, a prestfones de hasta 100 Fg/zem®,

o

v fabmo
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Substitucién p:cpanoducto Poza Rica-México tramo
Zoquital~Poste Quemado (Modificaclén, trazo, ins

talacién trampa de diablay valvula de succiona-
miento) .

Substitucicn propanoducto Poza nica-México tramo
Estacién 4 Electrica Cuautla.
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NOTA:

Aunque en el trabajo diarfo se utilizan los nombre en
inglés del equipo empleado,

iniciar el uso de términosn en castellano;

cidn se sugieren algunas equivalencias:

1.
2.

3.
4.

10.
11.
12.
13.
14.
15,
16.

17.
18.
16,

20.

5
L.

22.

Adapter
By~-Pass

Cutter H
Clutch -

Crank -
Drilling
Forged S
Housing
Lock=0-R

se considera conveniente-

a continua-

Flange - Brida adaptadora

- Derivacibn en paralelo

older - Sujetador del cortador -
Embraqgue

Manivela

Machine - Miquina taladtaﬁdf;' *“i*f
plit Tee - T forjada bipartida
- Acoplador de alojamiento

ing - Sello de anillo

Lock~0-Ring Plug - Tapfn con rello de anillo.
Measuring Rod - Varilla de medicién

Plug Hol
Plugging
Retainer
Stopple
Stopple

der - Sujetador del tap6n

Head - Cabeza Obturadora

Rod - Barra sujetadora
- Obturador

Fittihg - Acoplamiun(a bridado énval

vente
refucrzo.

Searfed Nipple - Niple con bordes bisclados

Tappiny Machine - Miquina perforadora sacabocado

Tread-0-
T-0O-Ring
T~O=Ring
T-O-Ring

. Woeldolet

Ring Fittings - Accesorios para injertos
Nipple -~ Acoplador soldable con cuerda
Plugq - Tap6n roscado con srllo de anillo
Cap - Tap6n cachucha

Split Sleev - Manga saldable bipartida

69~
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El original de este trabajo fué revisado por el Profesor

Ing. Eduardo Cervera del Caatillo.
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