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PROCEDIMIENTO PARA EL REMPLAZO DE COMPONENTES EN EL TALADRO DE PERFORACIÓN



MX-PR-OPP-33                                                REV-1                                          Septiembre 25 del 2023

1. OBJETIVO

Establecer, implementar y mantener el adecuado procedimiento para el remplazo de componentes en el taladro de perforación, teniendo en cuenta las medidas de seguridad y basándose en buscar y promover el trabajo seguro, eliminando los factores y condiciones que ponen en peligro la salud y la seguridad en el trabajo.

2. ALCANCE

Este procedimiento debe ser de conocimiento y aplicación de todos los supervisores, perforistas, auxiliares y mecánicos de KLUANE SERVICES S.A. de C.V. que realicen esta tarea.

3. RESPONSABLES

Coordinador HSE: Asesorar en la identificación de peligros, evaluación de riesgos y medidas de control para el buen entendimiento de los contenidos en este documento. Apoyar a la Supervisión respectiva solicitante. Controlar que se cumplan las exigencias indicadas en el presente procedimiento.

Supervisor de operaciones: Gestionar y proveer los materiales necesarios para la tarea, además de asesorar en el cumplimiento del procedimiento.

Supervisor y prevencionistas HSE: Es responsable de verificar el cumplimiento de las acciones descritas en este documento.

Perforista: es responsable de:

· Ejecutar la actividad de remplazo de componentes con sus auxiliares, instruyendo a todas las personas involucradas en el procedimiento. Debe facilitar los recursos humanos y materiales para garantizar un trabajo seguro y eficiente.
· Elaborar el ATS (Análisis de trabajo seguro), para el desarrollo de la actividad. 
· Identificar mejoras al procedimiento de acuerdo con necesidades de la operación.

Auxiliares: Apoyaran en la actividad de rescate de tubería, Apoyar en las actividades de remplazo de componentes, son responsables de respetar y seguir los lineamientos de seguridad descritos en este documento, previa charla de 5 minutos y elaboración de inspección de plataforma, siendo responsables de realizar en forma correcta la tarea encomendada utilizando eficientemente los recursos facilitados.

Cualquier anomalía en el recurso, material o condición Subestándar que sea detectada se comunicará de forma inmediata al supervisor de operaciones, quien tendrá que tomar las medidas correctivas que el caso demande.



4. DEFINICIONES

AST: Proceso de evaluación y control de riesgos operacionales, cuyo propósito es permitir a todos los trabajadores, identificar y controlar los riesgos que se presentan ANTES, DURANTE y DESPUES de cada tarea en el quehacer diario, basado en 5 pasos: Parar, Pensar, Identificar, Planificar y Proceder.

El análisis de trabajo seguro es una actividad que se debe realizar personalmente el perforista cada vez que se va a inicia turno, para visualizar cuales son los peligros involucrados en la misma.

Inspección de plataforma: Proceso de evaluación de riesgos de equipos, herramienta y plataforma de perforación, cuyo propósito es permitir a todos los trabajadores, identificar y validar el buen estado de las herramientas, accesorios y equipos dentro de plataforma, antes y al finalizar la jornada de labores. La inspección de plataforma es una actividad que se debe realizar en grupo (por los dos auxiliares), de manera diaria y antes de inicio de labores, con la intención de garantizar el buen estado de los equipos.

Observación de trabajo seguro: Proceso de evaluación y monitoreo, el cual permite que el prevencionista de seguridad constate que el AST e IP (inspección de plataforma) se estén llevando a cabo en los términos de este escrito.

Charla de 5 minutos: Charla sobre temas de seguridad básicos y relacionados a las actividades propias de la operación.

E.P.P: Es el “Equipo de Protección Personal” que debe tener cada uno de los miembros del personal involucrado en el proceso, y que debe ser el adecuado para el tipo de tarea que va a realizar. Por ejemplo: casco, gafas de seguridad, protectores auditivos, overol, guantes, botas de seguridad.

5. DESARROLLO

5.1. Remplazo de motor charlyn

Para el remplazo de un motor charlyn se realiza lo siguiente:
· El primer paso será apagar los motores, se deberá liberar la presión de las líneas hidráulicas moviendo la palanca de accionamiento del winche de arriba abajo liberando la energía de las líneas.
· Se activa el máster para el bloqueo del equipo y los trabajadores colocan sus candados y tarjetas para comenzar con el mantenimiento (véase procedimiento MX-PR-OP-11 Procedimiento de bloqueo y etiquetado).
· Los auxiliares seleccionan la herramienta que se va a utilizar.
· Se retiran las guardas laterales o componentes para el fácil acceso al área.
· El siguiente paso será retirar las mangueras o líneas hidráulicas del motor charlyn y las guayas anti-látigo, así mismo se colocarán los tapones para evitar pérdidas o derrames de aceite hidráulico. (Los auxiliares etiquetaran las mangueras y conexiones para optimizar tiempos al momento de reconectar las mangueras y no confundir su posición original). 
· Se desajustan los 2 tornillos que sostienen el motor charlyn y se retira jalando.
· Una vez que se cuente con el remplazo se coloca el nuevo motor charlyn y se colocan los 2 tornillos que lo sostienen.
· Los auxiliares conectan nuevamente las mangueras hidráulicas y guayas anti-látigo (de acuerdo con el etiquetado o marca de acuerdo con la posición original).
· Posteriormente verificaran que las mangueras no cuenten con fugas, 
· Se realiza orden y limpieza del área y disposición de residuos generados durante el mantenimiento.
· Una vez que se asegure la correcta instalación de mangueras se colocan las guardas o componentes que hayan sido retirados para realizar la actividad.
· Por último, se retiran los candados y tarjeta de bloqueo para poder encender el equipo, y realizar las pruebas del correcto funcionamiento del motor charlyn.

5.2. Remplazo de motor de rotación

Para el remplazo de un motor de rotación se realizará lo siguiente:
· Se deberá colocar la montura en la parte inferior de la torre de perforación.
· Una vez que la montura se encuentre en la posición adecuada para la tarea los colaboradores apagan los motores y se libera de presión las líneas hidráulicas, moviendo la palanca de rotación de arriba hacia abajo.
· Los colaboradores involucrados activaran el máster para el bloqueo del equipo y colocan sus candados y tarjetas para comenzar con el mantenimiento (véase procedimiento MX-PR-OP-11 Procedimiento de bloqueo y etiquetado).
· Los auxiliares seleccionaran la herramienta a utilizar asegurándose que este en buenas condiciones y sea la adecuad para la actividad.
· Se retiran del motor de rotación las guayas anti-látigos, mangueras hidráulicas y se colocan los respectivos tapones para evitar la pérdida de aceite o derrames.
· Se aflojan los 4 tornillos que unen al motor con el cabezal de rotación.
· Los auxiliares de perforación en coordinación retiran el motor elevándolo ligeramente para que salga el eje.
· Nuevamente los auxiliares de perforación en coordinación sujetaran el nuevo motor elevándolo y colocando el eje en la guía del cabezal de rotación.
· El siguiente paso será colocar los cuatro tornillos que unen al motor con el cabezal de rotación.
· Los auxiliares de perforación continúan con la instalación de las mangueras hidráulicas, asegurándose de colocar las guayas anti-látigo y verificando que no se presenten fugas de aceite y la instalación sea la adecuada.
· Se realiza orden y limpieza del área y disposición de residuos generados durante el mantenimiento.
· Por último, el personal retira los candados y tarjetas del máster, para encender el equipo y realizar las pruebas necesarias antes de continuar con la barrenación.

5.3. Remplazo de cabezal de rotación

Para el remplazo de un cabezal de rotación se realiza lo siguiente:
· La montura deberá encontrarse a media altura de la torre de perforación.
· Una vez que la montura se encuentre en la posición adecuada para la tarea los colaboradores apagan los motores y se libera de presión las líneas hidráulicas, moviendo la palanca de rotación y avance de arriba hacia abajo.
· Se activa el máster para el bloqueo del equipo y los trabajadores colocan sus candados y tarjetas para comenzar con el mantenimiento (véase procedimiento MX-PR-OP-11 Procedimiento de bloqueo y etiquetado).
· Con ayuda de cadena, banda o con el cable wire line se amarra el motor de rotación a la base de inclinación de la torre.
· El personal aflojara los 4 tornillos que unen el motor con el cabezal de rotación.
· Una vez que el motor de rotación se encuentre amarrado y sujeto a la base de inclinación se prosigue retirando la manguera del agua que va en la camisa exterior del swivel.
· Posteriormente retiran los 2 pernos que sujetan la camisa exterior del swivel al cabezal de rotación.
· El siguiente paso será retirar el pasador del cabezal de rotación, (si el equipo cuenta con el cilindro de apertura del cabezal se afloja y retiran los tornillos que sujetan el cilindro)
· Una vez retirado el swivel y la manguera de agua de la camisa exterior, los colaboradores retiraran sus candados y etiquetas del sistema máster para poder encender nuevamente el equipo.
· El perforista accionara la palanca de avance hacia abajo para bajar la montura a la parte inferior de la torre.
· Nuevamente apagaran los motores, en seguida se activa el máster para el bloqueo del equipo y los trabajadores colocan sus candados y tarjetas.
· Una vez que el equipo se encuentre bloqueado y etiquetado los auxiliares en coordinación retiran de la base de la montura el cabezal de rotación.
· De la misma forma los auxiliares en coordinación sujetaran y colocaran el nuevo cabezal de rotación en la base de la montura y se fija con el pasador.
· Se retira los candados y tarjetas de bloqueo y acciona el sistema máster para encender el equipo nuevamente.
· El perforista acciona la palanca de avance hacia arriba para elevar la montura a la altura del motor de rotación, los auxiliares de perforación en coordinación con el perforista aseguraran que se ensamble el eje con la guía del cabezal.
· Una vez que el motor y el cabezal quede ensamblado se apagaran los motores nuevamente, se acciona el sistema máster, se procede con la liberación de las líneas hidráulicas y el bloqueo y etiquetado.
· Los auxiliares de perforación ajustan los 4 tornillos para unir el cabezal y el motor de rotación. (Si el equipo cuenta con el cilindro de apertura del cabezal se colocará nuevamente).
· Se coloca la camisa exterior del swivel, seguido a esto se fija con los dos pernos y se coloca la manguera del agua.
· Una vez asegurado con los respectivos pernos se procede a retirar la cadena, banda o el cable wire line con el que se sujetaba al motor de rotación.
· Los auxiliares realizarán orden y limpieza del área y dispondrán los residuos generados durante el mantenimiento.
· Por último, se retiran los candados y tarjetas del máster, para encender el equipo y realizar las pruebas de verificación del correcto funcionamiento. 

5.4. Remplazo de foot clamp

Para el remplazo de foot clamp se realiza lo siguiente:
· Se apagan los motores y se liberan de presión las líneas hidráulicas accionando la palanca del foot clamp de arriba hacia abajo.
· Seguido a esto se acciona el máster para el bloqueo del equipo y los trabajadores colocan sus candados y tarjetas para comenzar con el mantenimiento (véase procedimiento MX-PR-OP-11 Procedimiento de bloqueo y etiquetado).
· Los auxiliares de perforación seleccionan e inspeccionan la herramienta a utilizar.
· El personal retirará la guarda del foot clamp o la guarda de piso frontal si se requiere, y procederá a desajustar las mangueras hidráulicas y guayas anti-látigo de los 2 cilindros del foot clamp, se deberá colocar los respectivos tapones a las mangueras para evitar derrames o pérdida de aceite hidráulico.
· Los auxiliares de perforación harán uso de una llave stillson para desenroscar los 2 cilindros del foot clamp, una vez que se aflojen por completo se retiren los cilindros, y se quitan las mordazas que van unidas a los cilindros.
· Posteriormente los colaboradores aflojaran la cadena que asegura la torre al tubo muerto por debajo de la plataforma.
· Lo siguiente será retirar los 4 tornillos que unen al foot clamp con la torre de perforación para así poder retirarlo.
· Se coloca el nuevo foot clamp y se asegura con los 4 tornillos.
· Una vez que se concluya el paso anterior ajustan la cadena que asegura la torre al tubo muerto por debajo de la plataforma.
· Antes de colocar los cilindros se revisa el estado de las mordazas, si se encuentran en buen estado se colocan en los cilindros para enroscarlos en el foot clamp.
· Con el uso de una llave stillson se enroscan los cilindros en el foot clamp.
· Seguido a este paso colocaran nuevamente las mangueras hidráulicas y guayas anti-látigo correspondientes de los 2 cilindros hidráulicos del foot clamp.
· Los dos auxiliares verificarán que la línea hidráulica no presente fugas de aceite y que tanto las conexiones como guayas anti-látigo estén correcta mente instaladas y ajustados, deberán realizar orden y limpieza del área y disponer los residuos generados en el mantenimiento.
· Se coloca nuevamente la guarda de foot clamp y la guarda de piso si es que se retiró.
· El último paso será retirar los candados y tarjetas del máster, para encender el equipo y realizar las pruebas correspondientes.


5.5. REMPLAZO DE RADIADOR

Para el remplazo del radiador se realiza lo siguiente:
· Se apagan los motores y el personal activa el máster para el bloqueo del equipo y los trabajadores colocan sus candados y tarjetas para comenzar con el mantenimiento (véase procedimiento MX-PR-OP-11 Procedimiento de bloqueo y etiquetado).
· Para esta actividad se deberá espera a que el radiador se enfrié para comenzar a retirarlo.
· El personal deberá seleccionar e inspeccionar la herramienta que se requiere para la actividad.
· Una vez que el radiador se encuentre frio se procede a retirar el tapón del radiador, y se abrirá el drenado que se encuentra en la parte inferior del radiador.
· Los auxiliares de perforación deberán desconectan las mangueras de entrada y salida de anticongelante.
· Posteriormente se deberán retirar los tornillos de la guarda del ventilador.
· El siguiente paso será retirar los tornillos de las esquinas que sujetan el radiador para así poder retirarlo.
· Cuando el personal retire el radiador procede a colocar radiador nuevo y se asegura con los tornillos.
· Posteriormente se conectan las mangueras de entrada y salida de anticongelante.
· Se instala nuevamente la guarda del ventilador.
· Los auxiliares de perforación rellenan con anticongelante el nuevo radiador al nivel requerido y colocan el tapón.
· El último paso será realizar orden y limpieza del área, así como disponer los residuos generados en el mantenimiento, posteriormente retiran los candados y tarjetas del máster, para encender el equipo y realizar las pruebas correspondientes.

5.6. Remplazo de bomba oc-95

Para el remplazo de la bomba OC-95 se realiza lo siguiente:
· Se apaga la bomba usando el ahogador.
· El personal usara la herramienta para desconectar las terminales de la batería.
· Los auxiliares de perforación deberán interrumpir el combustible cerrando la válvula de paso del tanque de combustible que alimenta la bomba.
· Con ayuda de un desarmador o llave deberán desajustar la abrazadera donde conectan las líneas de combustible de la bomba y el tanque.
· De la misma forma retiraran las mangueras de la línea de agua de entrada y salida.
· Una vez desconectadas las líneas de combustible y agua el personal en coordinación retira la bomba vieja y se colocan la nueva sobre la charola de contención.
· Nuevamente utilizaran la herramienta para conectar las líneas de entrada y salida de agua y procede a conectar nuevamente la manguera de combustible.
· El personal abrirá la llave de paso y se asegurará de que las abrazaderas o conexiones estén correctamente ajustadas y no presente fugas de combustible.
· El siguiente paso será conectar la batería a las terminales de la bomba.
· El último paso será realizar orden y limpieza del área, así como disponer los residuos generados durante el mantenimiento, y se enciende la bomba con el switch, y se realizan las pruebas correspondientes. 

5.7. Remplazo de bomba 1029

Para el remplazo de la bomba 1029 se realiza lo siguiente:
· Se apagan los motores y se liberan de presión las líneas hidráulicas.
· El personal activa el máster para el bloqueo del equipo y los trabajadores colocan sus candados y tarjetas para comenzar con el mantenimiento (véase procedimiento MX-PR-OP-11 Procedimiento de bloqueo y etiquetado).
· Los auxiliares deberán seleccionar e inspeccionar la herramienta que se requiere para retirar la bomba.
· Una vez que se seleccione la herramienta necesaria desconectaran las líneas de entrada y de salida de agua, así mismo las mangueras hidráulicas a las cuales se les colocara un tapón correspondiente a la medida para evitar pérdidas o derrames de aceite, igualmente se retiran las guayas anti-látigo.
· El personal en coordinación retira la bomba dañada y se coloca una nueva sobre la base de las bombas.
· El siguiente paso será conectar nuevamente las mangueras hidráulicas y la línea de agua asegurando que las conexiones y guayas anti-látigo se coloquen de manera adecuada.
· El último paso será realizar orden y limpieza del área y disponer los residuos generados en el mantenimiento, posteriormente retiran los candados y tarjetas del máster, para encender el equipo y realizar las pruebas correspondientes.

5.8. Remplazo de bomba hidráulica

Para el remplazo de una bomba hidráulica se realiza lo siguiente:
· Se apagan los motores y se liberan de presión las líneas hidráulicas.
· El personal activa el máster para el bloqueo del equipo y los trabajadores colocan sus candados y tarjetas para comenzar con el mantenimiento (véase procedimiento MX-PR-OP-11 Procedimiento de bloqueo y etiquetado).
· Los auxiliares deberán seleccionar e inspeccionar la herramienta que se requiere para retirar la bomba.
· Lo siguiente será retirar los tornillos que sujetan la guarda de la bomba hidráulica.
· Posteriormente con la herramienta necesaria se aflojan las mangueras hidráulicas de presión y de retorno a si miso los niples y conexiones hidráulicas.
· Se retiran los tornillos laterales de la bomba hidráulica que están sujetos al housing.
· Se eleva la bomba hidráulica por encima del tanque hidráulico para evitar derrames y pérdida de aceite hidráulico. (Se deberá contar con una charola de contención para evitar derrames o perdida de aceite hidráulico).
· Después proceden a retirar las mangueras, niples hidráulicos y guayas anti-látigo la bomba dañada y se colocan a la nueva bomba, se baja y se instala al hausing del motor.
· Se colocan los tornillos laterales que sujetan la bomba hidráulica.
· NOTA: Se deberán purgar las bombas antes de realizar el ajuste de mangueras y niples.
· Una vez que se purgue la bomba se procede a ajustan los niples y mangueras hidráulicas de la bomba.
· Los auxiliares de perforación verificaran que las conexiones de las mangueras se encuentren ajustadas de manera correcta y sin presencia de fugas.
· Si no se cuenta con fugas y las guayas anti-látigo están ajustadas de manera correcta lo siguiente será instalar nuevamente la guarda de bomba hidráulica.
· El último paso será realizar orden y limpieza del área y disponer los residuos generados en el mantenimiento, posteriormente retiran los candados y tarjetas del máster, para encender el equipo y realizar las pruebas correspondientes.

5.9. Remplazo de motor kubota

· Para el remplazo de un motor kubota se realiza lo siguiente
· Se apaga el equipo de perforación.
· Se despresuriza el equipo liberando la energía acumulada (véase procedimiento MX-PR-OP-11 Procedimiento de bloqueo y etiquetado).
· El personal accionara el sistema máster y colocara los candados para bloqueo y etiquetado del equipo de perforación.
· Los auxiliares de perforación seleccionaran la herramienta a utilizar.
· Posteriormente se desconectará el equipo del sistema eléctrico retirando la conexión del arnés del paro de emergencia, y las conexiones o terminales de la batería.
· Con ayuda de un desarmador o llave se aflojarán las abrazaderas que sujetan las mangueras de alimentación de combustible para luego retirarlas.
· Una vez desconectada la línea eléctrica y de combustible el personal retirara la b8omba hidráulica del motor. 
· Este paso se realiza primeramente retirando los tornillos de la guarda hidráulica y retirándola completamente)
· Posteriormente se retiran los dos tornillos que sujetan la bomba hidráulica al housing del motor.
· En coordinación perforistas y auxiliares retiran el motor fuera de la plataforma a un camión utilitario con rampa hidráulica.
· Con ayuda del camión con rampa hidráulica se ingresará el motor en buen estado a la parte más cercana de la plataforma, (de ser posible directamente al área para evitar cargas innecesarias).
· Se colocará en su lugar el motor siempre en coordinación perforista con sus auxiliares de perforación para cargar o mover el motor al lugar adecuado.
· El siguiente paso será instalar la bomba hidráulica que se retiró del motor anterior.
· Se colocará la bomba hidráulica directo al housing del motor y se sujetará con los dos tornillos laterales correspondientes. 
· -Posteriormente colocan la guarda de la bomba hidráulica y se ajusta con los tornillos al housing.
· Se procede a reconectar la línea de combustible, deberán verificar que las líneas de combustible o mangueras se encuentren en buen estado y estén correctamente ajustadas con sus respectivas abrazaderas.
· De igual manera se conectará las líneas del sistema eléctrico como batería y arnés del paro de emergencia.
· Los auxiliares deberán cerciorarse o verificar que los niveles tanto de aceite del motor como el nivel de refrigerante sea el adecuado, así mismo que no se presenten fugas o condiciones adversas que puedan afectar la operación.
· El último paso será realizar orden y limpieza del área y disponer los residuos generados en el mantenimiento, posteriormente retiran los candados y tarjetas del máster, para encender el equipo y reanudar actividades.

5.10. Remplazo de cilindro de avance

Para el remplazo del cilindro de avance se realiza lo siguiente:
· Se apagan los motores y se liberan de presión las líneas hidráulicas.
· El personal activa el máster para el bloqueo del equipo y los trabajadores colocan sus candados y tarjetas para comenzar con el mantenimiento (véase procedimiento MX-PR-OP-11 Procedimiento de bloqueo y etiquetado).
· Los auxiliares deberán seleccionar e inspeccionar la herramienta que se requiere el cambio del cilindro.
· Se desconectan las mangueras hidráulicas del cilindro así mismo se colocan los tapones en las mangueras para evitar perdida y derrames de aceite, de igual manera se retiran las guayas anti-látigo de las mangueras.
· Si el equipo cuenta con el sistema de pasamuros deberán retirar las mangueras hidráulicas del pasamuros al cilindro hidráulico colocando sus respectivos tapones hidráulicos
· Con ayudad e la herramienta antes seleccionada se retiran los tornillos que sujetan el pasamuros al cuerpo del cilindro de avance y se dejara suspendido con las mangueras de rotación.
· Lo siguiente será retirar el tornillo que sujeta el cilindro de avance al mástil, posteriormente aflojaran los tornillos de las abrazaderas laterales que sujetan al cilindro de avance con la montura. 
· En coordinación los auxiliares de perforación retiraran el tornillo pasador del vástago del cilindro.
· El segundo auxiliar deberá sujetar el cilindro de la parte superior para sujetarlo y el primer auxiliar en la parte inferior.
· En coordinación los dos auxiliares de perforación bajaran y retiraran el cilindro de avance. (Se deberán de retirar las medias lunas que ajustan las abrazaderas del cilindro y la montura)
· De la misma manera los dos auxiliares tomaran el cilindro de la parte superior e inferior y lo colocaran en la base lateral de la montura. (Asegúrese de colocar las medias lunas de manera correcta en la base de la montura y abrazaderas del cilindro de avance.)
· Una vez colocado el cilindro en su lugar el primer auxiliar sostendrá el cilindro mientras el segundo auxiliar se encarga de colocar las abrazaderas laterales y comenzara a instalar los tornillos o pasadores que sujetan al cilindro de la montura, asegurándose de que el ajuste de las abrazaderas sea el adecuado.
· Se instala nuevamente el pasamuros al cuerpo del cilindro y se ajusta con sus respectivos tornillos 
· El siguiente paso será conectar las mangueras hidráulicas retirándose los tapones antes colocados y asegurándose de que las respectivas guayas anti-látigo estén colocadas y ajustadas debidamente, se revisa que las conexiones de mangueras no presenten fugas.
· El último paso será realizar orden y limpieza del área y disponer los residuos generados durante el cambio del cilindro, posteriormente retiran los candados y tarjetas del máster, para encender el equipo y reanudar actividades.

5.11. Remplazo de mordazas de foot clamp

Para el remplazo de las mordazas de foot clamp se realiza lo siguiente:
· Se apagan los motores y se liberan de presión las líneas hidráulicas accionando la palanca del foot clamp de arriba hacia abajo.
· El personal activa el máster para el bloqueo del equipo y los trabajadores colocan sus candados y tarjetas para comenzar con el mantenimiento (véase procedimiento MX-PR-OP-11 Procedimiento de bloqueo y etiquetado).
· Los auxiliares deberán seleccionar e inspeccionar la herramienta que se requiere para el cambio de mordazas.
· Una vez que el perforista asegure que el equipo se encuentra completamente despresurizado, sin energía y libre en la trampa del foot clamp (sin tubería), se procede con el siguiente paso.
· Con uso de una llave se realiza el desajuste o se retira los tornillos que se encuentran en el foot clamp los cuales sujetan las mordazas.
· Cuando se encuentren flojos o se hallan retirado los tornillos uno de los colaboradores retirara la mordaza con la mano ingresando directamente al interior del foot clamp.
· Una vez que se retira la mordaza de la misma forma se colocara el remplazo.
· Nuevamente se colocarán los tornillos para ajustar las mordazas al foot clamp.
· Se retira el bloqueo y etiquetado del equipo. (MX-PR-OP-11 Procedimiento de bloqueo y etiquetado).
· Por último, se enciende el equipo para que se realicen las pruebas de funcionamiento.

5.12. Remplazo de cilindro del foot clamp

Para el remplazo de cilindro del foot clamp se realiza lo siguiente:
· Se apagan los motores y se liberan de presión las líneas hidráulicas accionando la palanca del foot clamp de arriba hacia abajo.
· El personal activa el máster para el bloqueo del equipo y los trabajadores colocan sus candados y tarjetas para comenzar con el mantenimiento (véase procedimiento MX-PR-OP-11 Procedimiento de bloqueo y etiquetado).
· Los auxiliares deberán seleccionar e inspeccionar la herramienta que se requiere para el cambio de cilindro.
· Con el uso de las llaves adecuadas los auxiliares comenzaran aflojando y retirando las mangueras del cilindro del foot clamp.
· Al retirar las mangueras de colocaran tapones en las mismas para evitar derrames o perdidas de aceite hidráulico.
· Se deberán aflojar o retirar los tornillos que sujetan las mordazas al foot clamp.
· Para desenroscar los cilindros del foot clamp se realizará mediante el uso de una llave stillson.
· Una vez que se desenrosca completamente se retira el cilindro y se coloca el remplazo por un cilindro nuevo. (Antes de colocar el remplazo del cilindro se inspecciona el estado de las mordazas para verificas o remplazarlas según sus condiciones).
· Los auxiliares harán uso nuevamente de la llave stillson con el torque necesario para ajustar el cilindro al foot clamp asegurando la correcta instalación.
· Se ajustan nuevamente los tornillos que sujetan las mordazas al foot clamp.
· Posteriormente se colocan nuevamente las mangueras hidráulicas al foot clamp asegurándose de igual manera la correcta instalación de las guayas anti-latigo y que las conexiones no presenten fugas. 
· Por último, el personal realiza orden y limpieza del área y dispone los residuos generados durante el remplazo del cilindro posteriormente retira sus candados y tarjetas de bloqueo del sistema máster para encender el equipo y realizar pruebas.

5.13. Remplazo de mordazas de rod breaker

Para el remplazo de las mordazas del Rod Breaker se realiza lo siguiente:
· Se apagan los motores y se liberan de presión las líneas hidráulicas.
· El personal activa el máster para el bloqueo del equipo y los trabajadores colocan sus candados y tarjetas para comenzar con el mantenimiento (véase procedimiento MX-PR-OP-11 Procedimiento de bloqueo y etiquetado).
· Los auxiliares deberán seleccionar e inspeccionar la herramienta que se requiere para el cambio de mordazas.
· Se deberá tener la línea de perforación en el fondo del pozo de tal manera que no se encuentre tubería en la columna de la torre para facilitar el remplazo de mordazas.
· Para llevar a cabo esta actividad se deja las mordazas del rod breaker en posición abierta.
· Una de las herramientas que se utilizará será una llave 7/16, con la cual retiran los dos tornillos de la mordaza.
· Cuando se retiran los tornillos quitaran la mordaza para poder colocar el remplazo de dichas mordazas correspondiente a la línea de perforación 
· Los auxiliares colocan nuevamente los tornillos que sujetan las mordazas. 
· Por último, el personal realiza orden y limpieza del área y dispone los residuos generados durante el remplazo de las mordazas, posteriormente retira sus candados y tarjetas de bloqueo del sistema máster para encender el equipo y realizar pruebas.

5.14. Remplazo de mordazas de rod handler

Para el remplazo de las mordazas del rod handler se realiza lo siguiente:
· Se apagan los motores y se liberan de presión las líneas hidráulicas.
· El personal activa el máster para el bloqueo del equipo y los trabajadores colocan sus candados y tarjetas para comenzar con el mantenimiento (véase procedimiento MX-PR-OP-11 Procedimiento de bloqueo y etiquetado).
· Los auxiliares deberán seleccionar e inspeccionar la herramienta que se requiere para el cambio de mordazas.
· Se desconecta mangueras hidráulicas de los cilindros de las mordazas (4 mangueras N°6 con llave 3/4 y 11/16), al retirar las mangueras se colocan tapones en las mismas para asegurar la pérdida o derrames de aceite hidráulico, y continúan retirando las mangueras del motor de las mordazas e instalan sus tapones correspondientes
· Posteriormente se retirarán los dos tornillos de 1/2 que sujetan la mordaza.
· Una vez que se retiran las mordazas se procede colocando las nuevas y se ajustan con los dos tornillos nuevamente.
· Cuando los tornillos de las mordazas se encuentren ajustados se colocarán las mangueras hidráulicas nuevamente.
· Por último, el personal realiza orden y limpieza del área y dispone los residuos generados durante el remplazo de las mordazas, posteriormente retira sus candados y tarjetas de bloqueo del sistema máster para encender el equipo y realizar pruebas.

5.15. Remplazo de batería

Para el remplazo de la batería se realiza lo siguiente:
· Se apaga el equipo de perforación.
· El personal realiza el bloqueo del máster para cortar toda energía eléctrica (véase procedimiento MX-PR-OP-11 Procedimiento de bloqueo y etiquetado).
· Con ayuda de herramienta manual se retiran los bornes o terminales de la batería
· Se retira la pila de la caja y se coloca una nueva.
· Nuevamente se colocan los bornes o terminales y se ajustan a la nueva batería.
· Se retira el bloqueo y etiquetado del máster.
· Por último, se enciende nuevamente el equipo.

5.16. Remplazo de mud mixer

Para el remplazo del mud mixer se realiza lo siguiente.
· Se apagan los motores y se liberan de presión las líneas hidráulicas.
· El personal activa el máster para el bloqueo del equipo y los trabajadores colocan sus candados y tarjetas para comenzar con el mantenimiento (véase procedimiento MX-PR-OP-11 Procedimiento de bloqueo y etiquetado).
· Los auxiliares deberán seleccionar e inspeccionar la herramienta que se requiere para el cambio de mixer.
· Se retira el mixer de las tinas de lodos.
· Cuando se retire el mixer de las tinas se procede a desconectar las mangueras del mezclador.
· Una vez que se encuentre desconectado se coloca el nuevo mixer y nuevamente se conectan las mangueras al mezclador.
· Posteriormente se ingresa el mixer a la tina de lodos.
· Por último, el personal retira sus candados y tarjetas de bloqueo del sistema máster para encender el equipo y realizar pruebas.

5.17. Remplazo de mangueras hidráulicas.

Para el remplazo de mangueras hidráulicas se realiza lo siguiente:
· Se apagan los motores y se liberan de presión las líneas hidráulicas.
· El personal activa el máster para el bloqueo del equipo y los trabajadores colocan sus candados y tarjetas para comenzar con el mantenimiento (véase procedimiento MX-PR-OP-11 Procedimiento de bloqueo y etiquetado).
· Una vez que el equipo se encuentre bloqueado y libre de presión en las líneas hidráulicas el personal utilizara la herramienta manual para comenzar a desenroscar los acoples, tuercas o uniones de la manguera que se desea remplazar.
· De igual manera se recorren o se retiran las guayas anti-látigo, si la manguera o la conexión tiene aceite se colocará tapones para evitar perdida o derrames.
· Cuando se encuentre totalmente flojos los acoples, conexiones, o niples se retira la manguera y se coloca el remplazo asegurando la correcta instalación de las guayas anti-látigo y protector de manguera, verificando que el enroscado de las conexiones y acoples sea el adecuado para evitar fugas. 
· Por último, el personal realiza orden y limpieza del área y dispone los residuos generados durante el remplazo de las mangueras, posteriormente retira sus candados y tarjetas de bloqueo del sistema máster para encender el equipo y realizar pruebas.


5.18. Remplazo de los rodillos del guiador

Para el remplazo de mangueras hidráulicas se realiza lo siguiente:
· Se apagan los motores y se liberan de presión las líneas hidráulicas.
· El personal activa el máster para el bloqueo del equipo y los trabajadores colocan sus candados y tarjetas para comenzar con el mantenimiento (véase procedimiento MX-PR-OP-11 Procedimiento de bloqueo y etiquetado).
· Los auxiliares deberán seleccionar e inspeccionar la herramienta que se requiere para el cambio de rodillos del guiador.
· El primer paso será retirar los tornillos que ajustan las guardas tipo aleta
· Posteriormente se retiran los dos candados de medialuna de los rodillos.
· Con la ayuda de un punzón se saca el perno que va dentro del rodillo y se retira.
· Se posiciona el nuevo rodillo y se asegura con el perno.
· Nuevamente se colocan los candados de medialuna en el perno y se aseguran las guardas de aluminio tipo aleta.
· Por último, el personal realiza orden y limpieza del área o herramientas utilizadas y retira sus candados y tarjetas de bloqueo del sistema master para encender el equipo y realizar pruebas.


5.19. Remplazo de cooler y sus componentes

Para el remplazo del cooler se realiza lo siguiente:
· Se apagan los motores y se liberan de presión las líneas hidráulicas.
· El personal activa el máster para el bloqueo del equipo y los trabajadores colocan sus candados y tarjetas para comenzar con el mantenimiento (véase procedimiento MX-PR-OP-11 Procedimiento de bloqueo y etiquetado).
· Los auxiliares deberán seleccionar e inspeccionar la herramienta que se requiere para el cambio de cooler o sus componentes.
· Con la herramienta manual seleccionada se desconecta la manguera de retorno del panel al tanque hidráulico, posteriormente con apoyo de una bandeja o charola de contención para evitar derrames de aceite, los auxiliares en coordinación y de manera ordenada retiran y taponea la manguera del cooler que se encuentra conectada al bloque de retornos del tanque hidráulico, en seguida retiraran de la misma forma la manguera del número 16 que se encuentra en un costado del tanque  que va del filtro interno al cooler. 
· Se retiran las mangueras del agua del nuero 12 conectadas al cooler y, posteriormente los tornillos que sujetan las patas o bases del cooler.
· Una vez que se encuentre total mente libre y desatornillado se retira de su base y se coloca en nuevo en la misma posición.
· Seguido de este paso se comienza a instalas los tornillos que sujetan el cooler a su base para después conectar las mangueras del agua que se retiraron anteriormente.
· Lo siguiente será retirar los tapones de las mangueras hidráulicas y reconectar la manguera al tanque hidráulico y al panel que se retiraron.
· Por último, el personal realiza orden y limpieza del área o herramientas utilizadas y dispone los residuos generados para posteriormente retirar sus candados y tarjetas de bloqueo del sistema máster para encender el equipo y realizar pruebas.

5.20. Remplazo del wáter swivel y sus componentes

Para el remplazo del water swivel se realiza lo siguiente:
· Se apagan los motores y se liberan de presión las líneas hidráulicas.
· El personal activa el máster para el bloqueo del equipo y los trabajadores colocan sus candados y tarjetas para comenzar con el mantenimiento (véase procedimiento MX-PR-OP-11 Procedimiento de bloqueo y etiquetado).
· Los auxiliares deberán seleccionar e inspeccionar la herramienta que se requiere para el cambio swivel o componentes.
· Los auxiliares de perforación retiran los elementos de fijación y anclaje del motor de rotación 
· Posteriormente se desacopla la manguera de inyección de agua 
· Una vez que se encuentre desconectado de la manguera y los tornillos de fijación se retira y se coloca el nuevo swivel
· Se colocan los tornillos de fijación y se instala manguera de inyección de agua.
· Por último, el personal realiza el orden y limpieza del área y herramientas utilizadas continuando con retira los candados y tarjeta de bloqueo del sistema master para reanudar actividades.

5.21. Remplazo de válvulas rp-51, rp-60 y secuenciales o componentes

· Se apagan los motores y se liberan de presión las líneas hidráulicas.
· Se activa el máster para el bloqueo del equipo y los trabajadores colocan sus candados y tarjetas para comenzar con el mantenimiento (MX-PR-OP-11 Procedimiento de bloqueo y etiquetado).
· Los auxiliares seleccionaran e inspeccionaran la herramienta que se utilizara para el mantenimiento.
· Se desconecta la manguera de retorno del número 20 del panel al tanque hidráulico (en caso de que sea bloque de rotación salami se deberá desconectar también la manguera de retorno del número 12 del bloque de avance al bloque de retornos del tanque, deberán colocar sus respectivos tapones a las mangueras hidráulicas evitando derrames y perdidas de aceite.
· Una vez que se desconecten las líneas hidráulicas deberán retirar la válvula correspondiente a remplazar.
· Se instalará la válvula nueva y se deberá descalabrar por completo.
· Al colocar la nueva válvula se continúa reconectando las mangueras de retorno asegurándose de que estas queden bien instaladas en las conexiones correspondientes.
· El personar verificara que la conexión de mangueras sea la adecuada, y continuara con el orden y limpieza del área disponiendo de igual forma los residuos generados. 
· Se retirarán candados y tarjetas de bloqueo del sistema máster y se encenderá el equipo verificando que no haya fugas.
· Se deberán calibrar las presiones de la válvula secuencial a (2200psi) y la válvula RP 60 de (3000-3500psi).
· Se deberá realizarlas pruebas pertinentes asegurando la correcta calibración (dicha calibración se verifica accionando los mandos correspondientes a las válvulas y observando el manómetro que indica la presión de las válvulas). Una vez que la calibración sea la adecuada se reanudan las actividades.

5.22. Remplazo de teflones de montura 

Para el remplazo de teflones de montura se realiza lo siguiente:
· Para realizar esta actividad asegurarse que la montura se encuentre posicionada a media altura de la torre de perforación. 
· Una vez que se coloque la montura en la posición adecuada se apagan los motores y se liberan de presión las líneas hidráulicas.
· Se activa el máster para el bloqueo del equipo y los trabajadores colocan sus candados y tarjetas para comenzar con el mantenimiento (MX-PR-OP-11 Procedimiento de bloqueo y etiquetado).
· El personal seleccionara e inspeccionara la herramienta que se requiere para la actividad.
· Con ayuda de la herramienta manual seleccionada se retiran las tapas de la montura donde se encuentran los teflones.
· Una vez retiradas las tapas los colaboradores retiran las tarjetas y candados del máster para encender el equipo nuevamente.
· El perforista acciona la palanca de avance hacia abajo para bajar la montura. 
· Al estar la montura sin las tapas el movimiento provocara que los teflones no bajen en conjunto con la montura si no que saldrán del interior de la montura. 
· Posteriormente el personal apagara los motores nuevamente y realizara el bloqueo y etiquetado del equipo liberando nuevamente la presión de las líneas hidráulicas.
· Si los teflones no salen debido al movimiento de la montura con ayuda de unas pinzas los auxiliares sujetaran dichos teflones y los jalaran para retirarlos completamente.  
· Una vez extraídos los teflones se colocan los nuevos y se procede a colocar las tapas o cubiertas de la montura.
· Por último, el personal realiza el orden y limpieza del área o herramientas utilizadas, así como disposición de los residuos generados, continuando con retira los candados y tarjeta de bloqueo del sistema máster para reanudar actividades.

5.23. Remplazo de manómetros

Para el cambio de manómetros se realiza lo siguiente:
· Se apagan los motores y se liberan de presión las líneas hidráulicas.
· Se activa el máster para el bloqueo del equipo y los trabajadores colocan sus candados y tarjetas para comenzar con el mantenimiento (MX-PR-OP-11 Procedimiento de bloqueo y etiquetado).
· Lo primero será desacoplar o desenroscar la base del manómetro.
· Una vez que se encuentre suelto se retira y se coloca el nuevo manómetro enroscando nuevamente en la base.
· Se asegura que la instalación sea la correcta se verifica que no cuente con fugas.
· Por último, el personal realiza orden y limpieza del área, así como la disposición de residuos, posteriormente retira los candados y tarjeta de bloqueo del sistema máster para encender el equipo y reanudar actividades.

5.24. Cambio de polea primaria y secundaria

Para el cambio de polea primaria se realiza lo siguiente:
· Es necesario descender la torre de perforación para realizar esta actividad (MX-PR-OPP-06 Procedimiento para el desarme del taladro)
· Una vez que la torres se encuentre a nivel de piso o desarmada se procede quitando las chavetas y tornillos que anclan polea con la estructura del taladro de perforación (pie amigo).
· El siguiente paso será desajustar el bracket que sujeta la base de la polea y se retira.
· Con ayuda de una llave se retiran tornillos para desajustar las almas de las extensiones de la torre.
· Cuando se encuentre desajustada o suelta la base de la polea y las extensiones en coordinación se retira la polea.  
· De la misma forma el personal colocara la nueva polea ensamblando el alma en la base de la polea y las extensiones de la torre.
· Una vez que se encuentre ensamblada la polea con el alma y extensiones colocaran nuevamente los tornillos ajustándolos de manera correcta y en la posición adecuada.
· Nuevamente se coloca el bracket asegurando su correcta instalación  

Para el cambio de polea secundaria se realiza lo siguiente:
· Se apagan los motores y se despresuriza equipo de perforación 
· El personal activa dispositivo máster, se procede a colocar candados y tarjetas (MX-PR-OP-11 Procedimiento de bloqueo y etiquetado) 
· En caso de contar con guarda lateral y guarda de cable (wire line) se retirará para facilitar la operación.
· El siguiente paso será desajustar los tornillos laterales que se encuentran en el buje que sostiene la polea.
· Se extrae el buje para poder retirar la polea secundaria.
· Una vez que se retire la base de la polea se desenroscan los tornillos que sujetan el eje de la polea, y de igual forma se retira la chaveta y perno que sujeta la polea para poder retirarla
· Posteriormente se colocará la nueva polea en la base, seguido de esto se colocarán nuevamente el perno y tornillos correspondientes.
· Se coloca nuevamente el buje en la base y se procede a colocar los tornillos que ajustan la base de la polea a la torre de inclinación.
· Nuevamente se colocan las guardas laterales o del cable wire line o componentes que se retiraron. 
· Por último, el personal retira el candado y tarjeta de bloqueo para reanudar las actividades.
 
5.25. Remplazo de sistema paro de emergencia

Para el cambio de arnés o paro de emergencia se realiza lo siguiente: 
· Se apagan los motores y se liberan de presión las líneas hidráulicas.
· El personal activa el máster para el bloqueo del equipo y los trabajadores colocan sus candados y tarjetas para comenzar con el mantenimiento (MX-PR-OP-11 Procedimiento de bloqueo y etiquetado).
· Lo siguiente será quitar el seguro de la conexión eléctrica en el sistema del motor kubota.
· Posteriormente se retira la conexión eléctrica del paro de emergencia. 
· Una vez que se encuentre desconectado se retira de las bases donde se encuentran los botones del paro de emergencia.
· Se remplaza con un nuevo arnés de paro de emergencia.
· Se embona conexión eléctrica al sistema del motor kubota asegurándose que coincidan los pines correctamente.
· Lo siguiente será colocar el seguro de la conexión eléctrica
· Por último, el personal retira los candados y tarjetas de bloqueo y procede a accionar el master y encender el equipo, se deberá realizar pruebas para verificar los paros de emergencia estén completamente funcionales.

5.26. Relleno de aceite hidráulico 

Para el relleno de aceite hidráulico se realiza lo siguiente:
· Se apagan los motores y se liberan de presión las líneas hidráulicas.
· Se activa el dispositivo máster para el bloqueo del equipo, los trabajadores colocan sus candados y tarjetas para comenzar con la actividad de relleno de aceite hidráulico, véase el MX-PR-OP-11 Procedimiento de bloqueo y etiquetado)
· Para esta actividad asegúrese de contar en todo momento con el equipo de protección completo (casco, lentes, mascarilla media cara, overol, guantes y botas de seguridad.
· Se retira el tapón del tanque hidráulico.
· Es necesario utilizar un embudo el cual se colocará en el tanque para evitar derrames o pérdida de aceite al rellenar el tanque.
· Una vez abierto y colocado el embudo se comenzará a rellenar poco a poco con aceite revisando la manguera que indica el nivel hasta alcanzar el nivel requerido.
· Lo siguiente será colocar nuevamente el tapón al tanque hidráulico.
· Se realiza orden y limpieza, así como la disposición de los residuos generados.
· Por último, retiran los candados y tarjetas del máster para encender el equipo y reanudar actividades.

5.27. Relleno de aceite de motor 

Para el relleno de aceite de motor se realiza lo siguiente:
· Se apagan los motores y se liberan de presión las líneas hidráulicas.
· Se activa el dispositivo máster para el bloqueo del equipo, los trabajadores colocan sus candados y tarjetas para comenzar con la actividad de relleno de aceite de motor.  MX-PR-OP-11 Procedimiento de bloqueo y etiquetado)
· Para realizar esta actividad se dejará enfriar los motores antes de comenzar a trabajar.
· Asegúrate de contar en todo momento con el equipo de protección completo (casco, lentes, mascarilla media cara, overol, guantes y botas de seguridad.
· Se destapa el tapón de llenado de aceite en el motor que requiera aceite.
· Deberá contar con un embudo para suministrar el aceite y evitar derrames o pérdida de aceite.
· Una vez abierto el tapón comenzara a rellenar poco a poco con aceite revisando la bayoneta que indica el nivel de manera continua hasta alcanzar el nivel requerido.
· Cuando el nivel sea el adecuado se colocará nuevamente el tapón de relleno de aceite del motor.
· Se realiza orden y limpieza y se disponen los residuos generados.
· El personal retira los candados y tarjetas del máster para continuar con las actividades.

5.28.  Remplazo de rima o broca 

· Para llevar a cabo el cambio de broca una vez que el core barrel (Barril) haya sido extraído totalmente y haya descendido se colocara en un lugar adecuado para desarmarlo.
· Se realiza permiso de trabajo para el uso de llave stillson (Proyectos donde se requiera).
· Se inspecciona la herramienta (llave stillson) se utilizarán 2 llaves #36´´.
· Se despeja el área donde se realizará la maniobra del cambio de broca. 
· Los auxiliares de perforación deberán colocarlas como una contra para aplicar la fuerza necesaria para broca del Reaming Shell (rima), o de cualquier otro complemento del barril (locking copling o adapter copling). Esta maniobra se realiza de la misma forma para cambio de broca o rima.
· Una vez que se tenga seleccionada la broca con las características necesarias para continuar con la barrenación los auxiliares deberán repetir el paso anterior en secuencia inversa asegurándose de lograr la aplicación del torque necesario para la correcta instalación.
· Una vez que la broca o rima quede instalada y correctamente ajustada se procede con la continuación de la barrenación siguiendo el paso de adhesión de tubería (MX-PR-OPP-08 PROCEDIMIENTO PARA ADICION Y EXTRACCIÓN DE TUBERIA)

5.29.  Cambio de pin sub 

Para llevar a cabo el cambio o ajuste del pin sub se realiza lo siguiente.
· Una vez que se decide realizar el cambio de pin sub se selecciona el remplazo de acuerdo con el diámetro 
· Se apagan los motores y se liberan de presión las líneas hidráulicas.
· Se activa el dispositivo máster para el bloqueo del equipo, los trabajadores colocan sus candados y tarjetas (MX-PR-OP-11 Procedimiento de bloqueo y etiquetado).
· Se realiza el permiso de trabajo para uso de llave stillson (Proyectos dond e se requiera).
· Se inspecciona la herramienta llave stillson a utilizar en este caso son 2 llaves #36´´
· Una de las llaves se colocará en la parte del acople donde enrosca el pin sub de manera inversa y contra la montura.
· Se colocará una llave en contra sujetando el pin sub.
· Los auxiliares harán el ajuste al pin sub por medio de las llaves stillson sujetando dicha llave con una mano por debajo y otra por encima tomando en cuenta la posición de la llave a la altura del pecho para tener un mejor agarre.

5.30.  Cambio de pin sub de rosca fina 

Para llevar a cabo el cambio de pin sub de rosca fina se realiza lo siguiente.
· La montura deberá encontrarse a media altura de la torre de perforación.
· Se apagan los motores y se liberan de presión las líneas hidráulicas accionando las palancas de rotación y avance de arriba hacia abajo para despresurizar las líneas.
· El personal activa el dispositivo máster para el bloqueo del equipo, los trabajadores colocan sus candados y tarjetas (MX-PR-OP-11 Procedimiento de bloqueo y etiquetado).
· Con ayuda de cadena, banda o con el cable wire line se amarra el motor de rotación a la base de inclinación de la torre.
· El personal aflojara los 4 tornillos que unen el motor con el cabezal de rotación.
· Una vez que el motor de rotación se encuentre amarrado y sujeto a la base de inclinación (si el equipo cuenta con el cilindro de apertura del cabezal se afloja y retiran los tornillos que sujetan el cilindro).
· Los colaboradores retiraran sus candados y etiquetas del sistema máster para poder encender nuevamente el equipo.
· El perforista accionara la palanca de avance hacia abajo para bajar la montura a la parte inferior de la torre. (Este movimiento de los mandos provocara que el cabezal baje con la montura y el motor de rotación quedara suspendido y sujeto a la base de inclinación que se amarro anteriormente).
· Nuevamente apagaran los motores, en seguida se activa el máster para el bloqueo del equipo y los trabajadores colocan sus candados y tarjetas.
· Los auxiliares de perforación colocarán la llave T en la parte superior del cabezal de rotación y colocan los dos pernos o tornillos con la que sujetaran la llave T al cabezal.
· Posteriormente con ayuda de una llave stillson se colocará directamente en el pin sub de rosca fina ejerciendo la fuerza necesaria para desajustar el pin sub de rosca fina.
· Una vez que se retire el pin sub de rosca fina se procede a colocar el remplazo ajustándolo de manera inversa al paso anterior.
· Una vez ajustado el pin sub se retiran los dos pernos o tornillos de la llave T.
· Cuando el personal retira la llave T procede a accionar el sistema máster retirando los candados y tarjetas de bloqueo para enciende el equipo.
· El perforista acciona la palanca de avance hacia arriba para elevar la montura a la altura del motor de rotación, los auxiliares de perforación en coordinación con el perforista aseguraran que se ensamble el eje con la guía del cabezal.
· Una vez que el motor y el cabezal quede ensamblado se apagaran los motores nuevamente, se acciona el sistema máster, se procede con la liberación de las líneas hidráulicas y el bloqueo y etiquetado.
· Los auxiliares de perforación ajustan los 4 tornillos para unir el cabezal y el motor de rotación. (Si el equipo cuenta con el cilindro de apertura del cabezal se colocará nuevamente).
· Una vez asegurado con los respectivos pernos se procede a retirar la cadena, banda o el cable wire line con el que se sujetaba al motor de rotación.
· Los auxiliares realizarán orden y limpieza del área y dispondrán los residuos generados durante el mantenimiento.
· Por último, se retiran los candados y tarjetas del máster, para encender el equipo y realizar las pruebas de verificación del correcto funcionamiento. 

5.31.   Cambio de pin sub de rosca fina a nivel de piso 

Esta actividad se realiza cuando el motor de rotación no se encuentra instalado en la torre de perforación.
Para retirar el pin sub de rosca fina a nivel del piso se realiza lo siguiente.
· El personal deberá inspeccionar y seleccionar la herramienta adecuada para realizar esta actividad.
· Si el cabezal y el motor de rotación se encuentran unidos se deberá desajustar y retirar los cuatro pernos que unen el motor de rotación al cabezal.
· Posteriormente se desensambla el motor de rotación y el cabezal.
· El personal en coordinación colocara el cabezal de rotación en la base de una montura.
· Una vez colocado el cabezal de rotación se coloca el perno que ajusta el cabezal con la montura, y se ajusta el tornillo mariposa.
· Con ayuda de una llave T se coloca en la parte superior del cabezal y se asegura con los dos pernos o tornillos para sujetarla.
· Posteriormente se colocará la llave stillson haciendo contra a la llave T, ejerciendo el torque o fuerza necesaria para poder desajustar el pin sub de rosca fina.
· Si no se cuenta con la montura el cabezal de rotación deberá colocarse sobre un tornillo de banco, asegurándose que se encuentre ajustado adecuadamente.
· Una vez colocado el cabezal de rotación en el tornillo de banco el personal colocara la llave T en la parte superior del cabezal y ajustara los dos pernos o tornillos correspondientes.
· Se coloca la llave stillson en el pin sub de rosca fina ejerciendo la fuerza necesaria para desajustar el pin sub.
· NOTA: Si se desea colocar un nuevo pin sub de rosca fina se realiza lo siguiente:
· Se coloca el pin sub de rosca fina en la parte inferior del cabezal enroscándolo y ajustándolo de manera inversa al paso anterior con uso de la llave stillson. (Esta actividad se realiza para ambos casos, en la montura o en el tornillo de banco).
· Una vez ajustado el pin sub de rosca fina en coordinación se retira del área de trabajo, en el caso de la montura solo se retirará el pin o pasador que sujeta el cabezal y la montura, por lo tanto, en el tornillo de banco solo se desajusta dicho tornillo y en coordinación se retira el cabezal de rotación.
· Por último, el personal realiza orden y limpieza del área o herramientas utilizadas, así como disposición de residuos en caso de haber generado.

5.32.  Cambio de montura

Para realizar el cambio de montura deberá realizar lo siguiente:
· Es necesario descender la torre de perforación para realizar esta actividad (MX-PR-OPP-06 Procedimiento para el desarme del taladro).
· Una vez que la torre de perforación se encuentre a nivel de piso se deberán retirar los tornillos que sujetan la base de la polea secundaria para después retirar dicha base completamente.
· Se deberá retirar el tornillo que sujeta el cilindro de avance al mástil, posteriormente retiraran los tornillos que sujetan las abrazaderas del cilindro de avance con la montura, una vez retirados los tornillos los auxiliares sujetaran el cilindro de avance de la parte superior e inferior del cilindro para bajarlo hacia un costado de la torre.
· Lo siguiente será retirar el pin o pasador que sujeta el cabezal de rotación, si se cuenta con cilindro de apertura para el cabezal de rotación deberá desajustar y retirar el tornillo que sujeta el cilindro de apertura al cabezal de rotación. 
· Los auxiliares y perforista en coordinación retiraran el cabezal de rotación de la montura colocándolo en un lado de la torre.
· Cuando el motor de rotación se halla retirado se retiran los tornillos que sujetan las tapas de la montura, para luego comenzar a jalar la montura hacia la parte superior de la torre y retirarla hasta sacarla de los rieles.
· Nuevamente los auxiliares y perforista en coordinación colocaran la nueva montura sobre los rieles (asegúrese de que los teflones estén colocados de manera correcta y en buenas condiciones).
· Se colocan nuevamente las tapas de la montura y se ajustan con los tornillos correspondientes.
· Nuevamente en coordinación perforista y ayudantes colocaran el motor de rotación en la base de la nueva montura.
· Una vez que el motor se encuentre colocado en la base de la montura se asegura con el pin o perno que sujeta el cabezal de rotación. 
· Lo siguiente será colocar nuevamente el cilindro de avance en su posición original, colocándolo en la base de la montura, para después colocar las medias lunas de las abrazaderas y los tornillos de sujeción.
· Se coloca nuevamente la base de la polea secundaria y se colocan los tornillos o tuercas correspondientes.
· Por último, el personal realizará el orden y limpieza del área o herramientas y continuará con las actividades planeadas.

5.33. Cambio de cilindro de apertura 

Para el cambio de cilindro de apertura se realiza lo siguiente:
· Se apagan los motores y se liberan de presión las líneas hidráulicas, accionando la palanca de cilindro de apertura.
· Se activa el dispositivo máster para el bloqueo del equipo, los trabajadores colocan sus candados y tarjetas para comenzar con la actividad, véase el procedimiento. (MX-PR-OP-11 Procedimiento de bloqueo y etiquetado)
· Los auxiliares de perforación seleccionan e inspeccionan la herramienta necesaria para la actividad.
· Con ayuda de la herramienta anual seleccionada se procede a desenroscar las conexiones de las mangueras de presión y retorno sujetas al cilindro de apertura, colocando de igual manera sus respectivos tapones para evitar derrames y perdida de aceite hidráulico, así mismo se recorren y retiran las guayas anti-látigo.
· Posteriormente retiran las tuercas y tornillos que sujeta el cilindro de avance del cabezal de rotación y de la base sujeta al cilindro de avance.
· Una vez retirados los tornillos podrá quitar el cilindro de apertura y se coloca el nuevo cilindro.
· Se continúa colocando los tornillos y tuercas que se retiraron del cabezal de rotación y de la base del cilindro de avance.
· Una vez que se encuentre ajustado el cilindro se instalan las mangueras hidráulicas a los acoples o niples del cilindro, asegurándose de colocar las Guayas anti-látigo y verificando que se enrosque de manera adecuada las conexiones de las mangueras para evitar fugas de aceite hidráulico.
· Por último, el personal realiza orden y limpieza del área y las herramientas utilizadas, así mismo dispondrá los residuos en caso de haber generado debido al mantenimiento realizado, posteriormente retiran los candados y tarjetas de bloqueo del master para encender el equipo y realizar las pruebas necesarias.

5.34. Cambio de panel hidráulico de rod handler

Para el remplazo del panel hidráulico del rod handler se realiza lo siguiente:
· Se apagan los motores y se liberan de presión las líneas hidráulicas.
· El personal activa el máster para el bloqueo del equipo y los trabajadores colocan sus candados y tarjetas para comenzar con el mantenimiento (véase procedimiento MX-PR-OP-11 Procedimiento de bloqueo y etiquetado).
· Los auxiliares deberán seleccionar e inspeccionar la herramienta que se requiere para el cambio de mordazas.

6.  RIESGOS ASOCIADOS

· Golpeado por o contra.
· Liberación descontrolada de energía.
· Quemaduras 
· Atrapamiento.
· Amputaciones.
· Proyección de partículas.
· Pellizcos 
· Lumbalgias 

7. MEDIDAS DE CONTROL.

· Elaboración de AST, IP, OTS y charla de 5 minutos.
· Correcto uso de E.P.P. (casco, gafas, protección auditiva, overol, protección respiratoria, botas de seguridad y guantes).
· Mantener buena comunicación entre los involucrados a la tarea.
· Herramienta adecuada a la tarea.
· Bloqueo y etiquetado de energía.
· Despresurización del equipo hidráulico.  

8. CONTROLES AMBIENTALES
· Puntos ecológicos para segregación de residuos sólidos urbanos y residuos peligrosos 
· Uso de line y/o hule protector debajo bandejas de almacenamiento.
· Uso de charolas de contención con absorbente 
· Uso de kit de control de derrames.
· Geomembrana por debajo de la plataforma del equipo de perforación 
· Mantenimientos preventivos programados 

9. DOCUMENTOS DE REFERENCIA
· MX-PR-OP-11 Procedimiento de bloqueo y etiquetado

10. CONTROL DE CAMBIOS
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