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INTRODUCCION AL HOT TAP Y LINE STOP

Introduccion.
* Breve comentario de los temas a tratar en este
capitulo.
Hot Tap? Line Stop?
Descripcion de los procedimientos.
+  General.
*  Operaciones.
* Los cuatro pasos esenciales en una operacion de
Hot Tap & Line Stop.
* Fase1-Soldadura.
*  Fase 2 - Perforacion.
*  Fase 3-Obturacion.
*  Fase 4 -Tapédn final de terminacion.

FITTINGS PARA HOT TAP Y LINE STOP

Introduccion.
* Breve comentario de los temas a tratar en este
capitulo.
Descripcion general.
* Elementos principales de un accesorio.
* Bridasy tapones de terminacion.
* Cuelloo Niple.
*  Cuerpo o envuelta.
Clasificaciéon general.
Ejemplo de una especificaciéon de un accesorio.
Ejemplo de célculo de un accesorio de Hot Tap & Line Stop.
* Calculo de los espesores minimos requeridos por la
presion interior.
Calculo debido al quite de material por la
perforacion.

FORMACION
INDUSTRIA

SOLDADURA DE ACCESORIOS EN OPERACION VALVULAS OPERATIVAS
Introduccioén. Valvulas. 5
* Breve comentario de los temas a tratar en este capitulo. + Introduccion.
Soldadura en servicio. *  Breve comentario de los temas a tratar en este capitulo.
Que es el API. Descripcion de una valvula para Hot Tap & Line Stop.

¢Cudles son los problemas que traen este tipo de soldadura?
Estandar API 1104 — Apéndice B, soldadura en servicio.
*  Procedimiento de soldadura.
* Informacién que debe contener una especificacion de
soldadura.
* Debe contener la siguiente informacién de los
materiales intervinientes.
* Condiciones de operacion.
*« Rango de calor aportado.
* Secuencia de deposiciéon de soldadura.
Variables esenciales.
¢ Materiales.
* Condiciones de operacion.
* Espesor de pared.
¢ Secuencia de deposicion.
Soldadura de las uniones de prueba.
*  General.
Reparacion por deposicion de soldadura.
Ensayo de las uniones saldadas.
* Costuras longitudinales.
* Inspeccién visual.
* Ensayo de dureza.
* Requerimientos.
Calificacion de un soldador para soldadura en operacion.
* Ensayo de soldaduras.
Practicas sugeridas para la soldadura en servicio.
* Acopley alineacioén.
* Separacion de raiz - Costura longitudinales.
* Secuencia de soldadura.
Ejemplo de una Especificacion de un procedimiento de soldadura
bajo este STD.
* Ensayos requeridos para la calificacion de un
procedimiento de soldadura.
Conclusiones.

« Componentes principales de las valvulas.
Cuerpo.
Elementos de sello internos.
Internos.
Extremos.
Accionamientos.
Reductor.
Indicadores de posicién.
Vastago.

Tipos de vélvulas utilizadas para Hot Tap & Line Stop.

*  Valvula tipo sandwich o delgada.
*  Otros tipos de valvula sandwich.
« Caracteristicas de este tipo de valvulas.
*  Valvula esférica o de bola.
*  Valvula de compuerta.

Automatismo de las valvulas.
EQUIPOS UTILIZADOS EN HOT TAP

Equipos utilizados para las operaciones de Hot Tap.

¢ Introduccion.
* Breve comentario de los temas a tratar en este capitulo.

Descripcion de un equipo de Hot Tap.

¢ Cuerpoy bastidor de la maquina.
* Eje o boring bar.
*«  Motory fuente de poder.

Componentes adicionales.

Adaptadores o campanas de perforacion.
Porta fresas o porta brocas.

Elementos de corte; fresas y brocas guia.
Regla de medicion.

Manivela.

Valvula de venteo, manédmetros y mangueras.
Fuente de poder.
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« Tipos de equipos de Hot Tap.
«  Equipos manuales/semiautomaticos.
* Equipos automaticos.
« Clasificacion segun su rango de operacion.
* Ejemplos de los equipos comunmente utilizados.

EQUIPOS UTILIZADOS EN LINE STOP

Equipos utilizados para las operaciones de Line Stop.

¢ Introduccion.

*«  Breve comentario de los temas a tratar en este capitulo.
Descripcion de un equipo de line stop.

¢ Cuerpoy bastidor de la maquina.

«  Eje/piston.
Componentes adicionales.

* Adaptadores o campanas de obturacion.

* Cabeza o cabezal de obturacién.

* Elementos de sello.

* Valvulas de venteo, mandmetros y mangueras.

*  Fuente de poder.
Tipos de equipos o cilindros de Line Stop.

¢ Cilindros manuales.

+ Cilindros Hidraulicos.

« Clasificacion segun su rango de operacion.
Ejemplo de los equipos comunmente utilizados.

* Tipo Shortstopp o manuales.

* Tipo Stopple o hidraulicos.

PROCEDIMIENTO TiPICO DE HOT TAP

Introduccion.
Procedimiento de Hot Tap.
* Cuestiones previas.
+ EPIs.
« Estado de la tuberia, accesorios, equipos y
permisos de trabajo, etc.
Procedimiento tipico de perforacién o Hot Tap.
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PROCEDIMIENTO TiPICO DE LINE STOP

Introduccién.
Procedimiento de Line Stop.
* Cuestiones previas.
. EPIs.
+ Estado de la tuberia, accesorio, equipos y
permisos de trabajo, etc.
Procedimiento tipico de obturacién o Line Stop.
Determinacion de la distancia de obturacién.
Obturacion de la linea.
Liberacion de presion de la seccién obturada.
Intervencion de la cafieria de la seccion aislada.
Igualacién de presion de la seccidn aislada.
Retraccion de los cabezales obturadores.
Desmontaje de la maquina obturadora.

PROCEDIMIENTO TiPICO DE COLOCACION DE
TAPON FINAL

Introduccion.
Procedimiento de Colocacién de tapones de terminacion.
* Cuestiones previas.
*  Procedimiento tipico de colocacién de tapdén de
terminacion tipo Lock-o-Ring.
* Instalacion del Tapén Lock-O-Ring en el
equipo de Hot Tap
Calculo de la distancia. requerida para la
instalacion de los tapones.
Instalacion de tapdn y recuperacion de las
valvulas sandwich.

APl 2201. PRACTICAS SEGURAS

cQué es la API 2201?

Vision general de un Hot Tap.
Buenas practicas de soldadura.
Preparaciones.
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