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Resumen 

Este trabajo de grado bajo la modalidad de pasantía realizado en la empresa GRUPO LA 

JAGUA S.A.S. En la ciudad de Valledupar Metroparque división de hidrocarburos Drummond, 

presenta la supervisión del aseguramiento y control de calidad en la construcción de 15 

facilidades para pozo cbm, donde se inspeccionaba los procesos en las áreas de soldadura, 

ensamble, sandblasting y pintura bajos los requerimientos del cliente (Drummond). Durante el 

desarrollo de este proyecto se realizaba actividades como: interpretación de planos, liberación de 

material, pruebas de líquidos penetrantes, Pruebas hidrostáticas, toma de espesores a los tipos de 

pintura aplicados a los productos construidos, barridos o chequeos de los procesos culminados 

entre otros. 
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Introducción 

 

Este trabajo de grado bajo la modalidad de pasantía realizado en la empresa GRUPO 

EMPRESARIAL LA JAGUA DE IBIRICO S.A.S, en la ciudad de Valledupar Metroparque 

Drummond, presenta la supervisión de un proyecto piloto titulado construcción de facilidades 

para pozo CBM, en el cual se construyeron 15 facilidades bajo los requerimientos del cliente 

Drummond, manteniendo el aseguramiento y control de calidad del mismo. Es de suma 

importancia resaltar que la empresa Drummond se ha dedicado a la exploración y producción 

sostenible de carbón, dicha trayectoria ha llevado a la compañía a ampliar su alcance hacia la 

exploración de hidrocarburos no convencionales, como el gas metano asociado al carbón. 

 

Dentro del desarrollo de este proyecto, la empresa GRUPO LA JAGUA realizó la 

construcción de estas facilidades, teniendo 4 áreas de procesos como lo son: soldadura, 

sandblasting, pintura y ensamble, estas áreas eran supervisada por el departamento de calidad 

bajo la dirección del ingeniero mecánico Rafael Roa arias (supervisor de construcción), el 

ingeniero electromecánico Saidbid Russi Duran (inspector QA & QC) y mi persona en el cargo 

de analista QA & QC, en el cual me desempeñé cumpliendo las tareas asignadas de igual forma 

adquiriendo los conocimientos impartidos por mis jefes, unidos todo el Grupo la jagua llevando a 

feliz término, la finalización de este proyecto. 
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Capítulo 1: SUPERVISIÓN DEL ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE 

CALIDAD EN LA CONSTRUCCIÓN FACILIDADES DE SUPERFICIE 

POZO CBM DIVISIÓN HIDROCARBUROS UBICADO EN VALLEDUPAR 

METROPARQUE PATIO DRUMMOND 

 

1.1 Descripción breve de la empresa 

GRUPO LA JAGUA DE IBIRICO es una empresa colombiana creada como respuesta a 

la sentida necesidad de participar en los beneficios de la actividad económica más próspera y 

generadora de divisas para el país, estructurada ampliamente para ofrecer un completo portafolio 

de servicios para la industria. es líder en mantenimiento de equipos, montajes industriales, 

construcciones en acero, suministro de personal y en general múltiples servicios requeridos por 

las compañías extractoras de carbón y de petróleo. Nuestro modelo de servicios corporativo 

marca la diferencia dentro del mercado, al combinar aspectos competitivos flexibles. Asumimos 

retos con seguridad, proporcionando soluciones acertadas para las necesidades específicas del 

cliente. (MECCON S.A) 

 

1.1.1 Misión 

Satisfacer las necesidades de nuestros clientes atendiendo de forma especializada y 

oportuna sus requerimientos de mantenimiento de equipos, montajes electromecánicos, 

construcciones en acero, obras civiles y suministro de personal. Generamos el bienestar integral 

de nuestros socios, empleados y clientes, impulsando una filosofía operativa responsable en la 

interacción con el medio ambiente y las zonas donde operamos. Todas nuestras acciones se 
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desarrollan dentro de un marco de normas éticas, control del riesgo y desarrollo sostenible. 

(GRUPO EMPRESARIAL LA JAGUA, 2016) 

 

 1.1.2 Visión 

Para el año 2019, GRUPO LA JAGUA S.A.S, se propone ser la empresa de origen local, 

con proyección nacional, más especializada en mantenimiento de equipos, montajes 

electromecánicos, construcciones en acero, suministro y entrenamiento de personal a través de 

alianzas estratégicas, con su sistema de gestión certificado y una alta calificación en la 

evaluación del Concejo Colombiano de Seguridad. (GRUPO EMPRESARIAL LA JAGUA, 

2016) 

 

1.1.3 Objetivo de la empresa 

Tenemos como principal objetivo lograr la satisfacción del cliente y sus necesidades. 

Todas las operaciones las desarrollamos con un alto nivel de eficiencia y seguridad. 
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 1.1.4 Descripción de la estructura organizacional 

 

Figura 1. Estructura Organizacional Grupo Empresarial La Jagua De Ibirico. 

Fuente: (GRUPO EMPRESARIAL LA JAGUA, 2016) 

 

1.1.5 Descripción de la dependencia y/o proyecto al que fui asignado 

Fui asignado al área mecánica de construcción en el departamento de calidad para realizar 

inspección y trazabilidad de los materiales y productos fabricados, en las diferentes áreas: 

 Soldadura. 

 Sandblasting. 

 Pintura. 

 Ensamble. 



4 

 

 

 

En cada área se realizan diferentes procesos a los cuales se le hace inspección visual, 

inspección de líquidos penetrantes, ensayos no destructivos, verificación y control de la 

trazabilidad en los mismo, de acuerdo a las normas establecidas acordes a los requerimientos del 

cliente (Drummond Ltd.). 

 

1.2 Diagnóstico inicial de la dependencia asignada 

Tabla 1 

Diagnóstico inicial de la dependencia asignada 

EMPRESA FORTALEZAS DEBILIDADES 

 

GRUPO EMRESARIAL LA 

JAGUA DE IBIRICO  

-La organización está certificada en 

sistemas ISO 9000 para el manejo 

de la calidad. 

-Personal capacitado y 

especializado con experiencia en 

tiempo para desempeño optimo en 

QA&QC (control y aseguramiento 

de la calidad). 

-Medidor del perfil de anclaje o 

rugosidad. 

-Falta de funcionarios de 

inspección en soldadura y 

electricidad. 

OPORTUNIDADES FO DO 

-Se brindó la oportunidad a que 

nuevos funcionarios se capacitarán 

en procesos de aseguramiento y 

control de calidad. 

-Mejoramientos de procesos para 

trabajos en series. 

-Mejorar la capacitación del 

personal en el área TQM (Técnica 

de manejo de calidad 

-Estandarización de procesos. 

 

-Adquisición de nuevos equipos 

para el QC (control de la calidad). 

-Contratación de personal acorde a 

las labores específicas para mejorar 

el aseguramiento y control de 

calidad. 

 

AMENAZAS FA DA 

-Escases de recursos por parte de la 

administración para el equipo 

técnico y humano, en el área QC 

(control de calidad) 

-Tener un control de los equipos y 

recursos que se utilizan en los 

diferentes procesos de construcción 

para mejorar la calidad en los 

mismos.  

-Adquirir a tiempo los recursos y 

equipos necesarios para cumplir con 

los requerimientos que el cliente 

Drummond solicita 

Fuente: Autor de la pasantía. 
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 1.2.1 Planteamiento del problema 

¿Cómo supervisar el aseguramiento y control de calidad en la construcción facilidades de 

superficie pozo cbm división hidrocarburos ubicado en Valledupar metroparque patio 

Drummond? 

 

1.3 Objetivos de la pasantía 

 

1.3.1 Objetivo general 

Supervisar el aseguramiento y control de calidad en la construcción facilidades de superficie 

pozo cbm división hidrocarburos ubicado en Valledupar metroparque patio Drummond. 

 

 1.3.2 Objetivos específicos 

Realizar los procedimientos e instructivos de la empresa grupo la jagua para la construcción 

del cabezal de pozo cbm acorde a los requerimientos del cliente Drummond. 

Inspeccionar los procesos realizados en campo para la construcción del cabezal de pozo. 

Verificar el producto final hecho en campo acorde a los requerimientos del cliente 

Drummond. 

 

 

 

 

 

 

 



6 

 

 

 

1.4 Descripción de las actividades 

Tabla 2  

Descripción de las actividades 

OBJETIVO 

GENERAL 

OBJETIVOS 

ESPECÍFICOS 

ACTIVIDADES A DESARROLLAR 

EN LA EMPRESA PARA CUMPLIR 

LOS OBJETIVOS ESPECÍFICOS 

Supervisar el 

aseguramiento y control 

de calidad en la 

construcción facilidades 

de superficie pozo cbm 

división hidrocarburos 

ubicado en Valledupar 

metroparque patio 

Drummond 

Realizar los procedimientos e 

instructivos de la empresa 

grupo la jagua para la 

construcción del cabezal de 

pozo cbm acorde a los 

requerimientos del cliente 

Drummond. 

-Interpretar los planos requeridos en 

los procesos de construcción del 

cabezal de pozo, dados por Drummond 

y verificarlos en campo. 

-Identificar las diferentes áreas 

donde se realizan los procesos de 

construcción para las facilidades pozo 

cbm. 

-Conocer los procedimientos de la 

construcción del cabezal de pozo. 

-conocer los materiales y productos 

utilizados y aplicados en el proceso de 

construcción del cabezal de pozo. 

 

 

Inspeccionar los procesos 

realizados en campo para la 

construcción del cabezal de 

pozo. 

-Realizar inspección de líquidos 

penetrantes y ensayos no destructivos. 

-Verificación de armado e 

instalaciones de tubería acorde a los 

requisitos implantado por Drummond. 

-Comprobar los espesores 

adecuados que debe tener la pintura 

aplicada en los productos hechos en 

campo. 

-Realizar barridos o chequeos en los 

procesos culminados de construcción, 

para mejorar la calidad en los mismos. 

 

  

Verificar el producto final 

hecho en campo acorde a los 

requerimientos del cliente 

Drummond. 

 

-Realizar inspección visual en 

dichos productos finalizados. 

-Transcribir la información de los 

procesos realizados en campo, y 

documentarla en el dossier de 

construcción facilidades de superficie 

cbm. 

Fuente: Autor de la pasantía. 
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Capitulo 2. Marco Referencial 

 

2.1 Marco conceptual 

2.1.1 Proceso de sandblasting. El proceso de Sandblasting o arenado ha sido, desde hace 

décadas, un importante método utilizado para realizar tareas de limpieza y preparación de 

superficies en diferentes tipos de industrias como ser la construcción, 

metalmecánica, fundiciones, petróleo, minería, agricultura, etc. para tratar tantos metales, 

cerámicas, concretos entre otros. 

En el proceso de sandblasting se utiliza aire comprimido para propulsar partículas abrasivas a 

altas velocidades sobre la superficie a limpiar. Si bien la operación de sandblasteo es simple de 

realizar, seleccionar el equipo adecuado, así como la selección de componentes, abrasivos y 

accesorios compatibles al proceso, asegurará una operación eficiente con resultados exitosos. 

(CYM, s.f.) 

 

2.1.2 Proceso de pintura. Es el conjunto de operaciones necesarias para la aplicación de una 

pintura con el objetivo de satisfacer y cumplir con los requerimientos de calidad, coste, plazo y 

seguridad fijados previamente. Este proceso conlleva una serie de operaciones que podemos 

agruparlas en 3 grandes grupos o fases: 1) Preparación de superficies, 2) Aplicación y 3) Curado. 

(PINTURAS, s.f.) 

 

2.1.3 Proceso de soldadura. Es un proceso de unión de materiales en el cual se funden las 

superficies de contacto de dos o más piezas mediante la aplicación conveniente de calor y/o 

presión. Muchos procesos de soldadura se obtienen solamente por calor, sin aplicar presión; 
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otros mediante una combinación de calor y presión; y otros más, únicamente por presión, sin 

suministrar calor externo. En algunos procesos de soldadura se agrega un material de relleno 

para facilitar la fusión. (Grover, Mikell P, 2007) 

 

2.1.4 Proceso de ensamble de tubería. Este proceso consiste en unir una pieza (accesorios de 

tuberías) o más entre sí, para formar un conjunto o subconjunto completo. La unión de las partes 

se puede lograr con soldadura de arco o de gas, con el uso de sujetadores mecánicos o de 

adhesivos. Estos ensambles suelen ser semipermanentes, permanentes o no permanentes. 

(PROCESOS INDUSTRIALES) 

 

2.1.5 inspección visual.   La inspección visual es la técnica más antigua entre los Ensayos No 

Destructivos, y también la más usada por su versatilidad y su bajo costo. En ella se emplea como 

instrumento principal, el ojo humano, el cual es complementado frecuentemente con 

instrumentos de magnificación, iluminación y medición. Esta técnica es, y ha sido siempre un 

complemento para todos los demás Ensayos No Destructivos, ya que menudo la evaluación final 

se hace por medio de una inspección visual. (Alba, Omar David Pinzón, 2010) 

 

2.1.6 Líquidos penetrantes. Son un tipo de Ensayo No Destructivo con el que se consiguen 

detectar imperfecciones superficiales en materiales no porosos tanto en materiales metálicos con 

en materiales no metálicos. Este tipo de ensayo consiste básicamente en la aplicación de un 

líquido de gran poder humectante sobre la superficie del material a ensayar. Gracias al efecto de 

la capilaridad, éste penetrará en las discontinuidades. Finalmente, el sobrante que resta sobre la 

superficie será retirado mediante un sistema de limpieza adecuado y la posterior aplicación de un 
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revelador será capaz de volver a extraer el líquido que antes quedó atrapado en las 

discontinuidades, mostrando la localización de las mismas. (SCI. CONTROL & INSPECCIÓN, 

1985) 

 

2.1.7 Cabezal de pozo. El cabezal de pozo es la base en la superficie sobre la cual se 

construye el pozo durante las operaciones de perforación. Se refiere a todos los equipos de 

superficie localizados entre la cabeza de revestimiento y la válvula maestra. Una vez instalada la 

tubería, se retiran las Preventoras de Reventones, se instala el Árbol de Navidad para controlar el 

flujo del pozo (Villamizar Cardona, s.f.)  

 

2.1.8 Check list. Las “listas de control”, “listas de chequeo”, “check-lists” u “hojas de 

verificación”, son formatos creados para realizar actividades repetitivas, controlar el 

cumplimiento de una lista de requisitos o recolectar datos ordenadamente y de forma 

sistemática. Se usan para hacer comprobaciones sistemáticas de actividades o productos 

asegurándose de que el trabajador o inspector no se olvida de nada importante. (PDCA, s.f.) 

 

2.1.9 Torque. Técnicamente: Es un esfuerzo de torsión o momento ejercido por una fuerza 

sobre un elemento que actúa a una distancia determinada, igual a la fuerza multiplicada por la 

distancia perpendicular entre la línea de acción de la fuerza y el centro de rotación del elemento. 

Prácticamente: Torque es igual al producto de una fuerza por la distancia o brazo de palanca. 

(Herramientas de Torques.) 
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2.1.10 Torquímetro.  Un torquímetro es un instrumento de precisión utilizado para aplicar o 

predeterminar tensión en tornillos, tuercas, birlos y sujetadores en partes ensambladas. Los 

torquímetros se presentan con mecanismo de trueno o de carátula, análogos o digitales, son 

particularmente útiles en aplicaciones donde los elementos de sujeción (tuercas y tornillos), 

deben tener una tensión específica. (Herramientas de Torques.) 

 

2.1.11 Procedimiento de torque. Al aplicar torque es normal apretar solamente un perno a la 

vez, y esto puede causar carga puntual y dispersión de la carga. Para evitar esto, el torque se 

aplica en etapas de acuerdo a un patrón predeterminado, como lo muestra la Figura 2. 

 

 

Figura 2. Secuencia del torque. 

Fuente: (ENERPAC, s.f.) 

  

El apriete correcto de un tornillo significa hacer el mejor uso de las propiedades elásticas en 

tornillos. Para que funcione bien, un perno debe comportarse como un resorte. En 

funcionamiento, el proceso de apriete axial ejerce una precarga de tensión en el perno. Esta carga 

de tensión es, por supuesto, igual y opuesta a la fuerza de compresión aplicada sobre los 

componentes ensamblados. Puede ser referido como la "carga de apriete" o "carga de tensión" 

(SERVICIOS ESPECIALIZADOS S.A DE C.V. , 2005) 
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Iniciar el procedimiento de ajuste, lubricando las tuercas y pernos. Entonces la mano se 

aprieta hasta que estén bien ajustadas a las bridas. Si una llave se utiliza aire asegurarse de que la 

presión se ajusta al mínimo. Cuando apriete, utilice siempre el orden correcto perno secuencial 

para la brida. (SERVICIOS ESPECIALIZADOS S.A DE C.V. , 2005) 

 

2.1.11.1 Porcentaje round. 

 Primera ronda el 30% del par de apriete final (orden secuencial brida)  

 Segunda Ronda el 60% del par de apriete final (orden secuencial brida)  

 Tercera Ronda AL 100% del par final (orden secuencial brida)  

En una ocasión final las agujas del reloj o en sentido contrario secuencialmente alrededor de 

la brida.  (SERVICIOS ESPECIALIZADOS S.A DE C.V. , 2005) 

 

2.1.11.2 Método alternativo para numeración de tornillos en bridas  

 Paso 1: Seleccione la secuencia aplicable de la (figura 3) de acuerdo con el número de 

espárragos totales en la brida a ensamblar.  

Paso 2: Seleccione un espárrago de la brida a ensamblar y márquelo con el número uno (1)  

utilizando marcador de metales.  

Paso 3: Marque los demás espárragos con el número que le corresponde siguiendo la 

secuencia seleccionada en el Paso 1.  

Para bridas con 36 espárragos o más el apriete de los espárragos se puede realizar por  

grupos consecutivos; este aspecto fue tenido en cuenta en la secuencia de numeración  

mostrada en la (figura 3). (Proyectos Piping, 2014) 
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Figura 3. Secuencia para enumerar espárragos en el sentido horario. 

Fuente: (Proyectos Piping, 2014) 
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Figura 4. Especificaciones para el torque de apriete 

Fuente: (Proyectos Piping, 2014) 
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Figura 5. Especificaciones de torque para brida y espárragos.  

Fuente: (STUDYLIB, 2019) 

 

2.1.12 Imprimante. Las imprimaciones son las primeras capas de pintura que se aplica sobre 

la pieza, las imprimaciones están diseñadas y formuladas para proteger la pieza contra la 

oxidación y la corrosión, así como para ser la base de un buen anclaje para las posteriores capas 

de pintura. (PINTURAS, s.f.) 
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2.1.13 Acabado. Las pinturas de acabado hacen referencia a todo el conjunto de pinturas que 

se utilizan para dar color a la pieza, son pinturas que han de ser resistentes a la abrasión, la luz 

ultravioleta, agentes químicos, la humedad, etc. dado a que son las pinturas que se encuentran en 

contacto directo con el exterior. (PINTURAS, s.f.) 

 

2.1.14 Proceso de oxicorte. Este proceso tiene como objeto el corte y no la unión de piezas, 

primero se calienta con la llama oxiacetilénica la zona a cortar y posteriormente, se dirige un 

chorro de oxigeno desde el punto de comienzo del corte siguiendo la línea del mismo. El gas 

combustible más utilizado es el acetileno, especialmente en el proceso de oxicorte. 

(SOLDADURA Y CORTE) 

 

En este proceso se utiliza un gas combustible cualquiera (acetileno, hidrógeno, propano, hulla, 

tetreno o crileno), cuyo efecto es producir una llama para calentar el material, mientras que como 

gas comburente siempre ha de utilizarse oxígeno a fin de causar la oxidación necesaria para el 

proceso de corte. (LAGO, 1958) 

 

2.1.15 Spool. Se refieren al o los kits o juegos completos de tuberías, bridas, válvulas y todos 

los accesorios necesarios para un determinado montaje o ensamblado. Este tipo de juegos, es 

usado en industria cuando se requiere un armado de cierta complejidad, y si se quiere o se debe 

trabajar alejado del sitio principal de trabajo o montaje. La idea es realizar el armado para luego 

transportar el montaje ya listo. (MultiAceros., s.f.) 
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2.1.16 Tea. Las teas generalmente son parte de un sistema de purga de gases que está ligado a 

un esquema general de funcionamiento de la planta, es decir que la quema de gases que se realiza 

en una planta de procesamiento de algún producto es la labor de todo el sistema de quema de 

gases que está compuesto por diferentes tipos de dispositivos de seguridad, reguladores de flujo, 

y removedores de partículas que permiten una mejor quema del gas, y la tea se refiere solo a la 

estructura final que conduce el gas hacia el quemador, en otras palabras el ducto final de la 

quema de gases. (Pulido Duarte, 2016) 

 

2.1.17 Cbm. “Coal bed methane” gas metano de mantos de carbón.  

2.1.18 QA & QC. Aseguramiento de la calidad y control de calidad. 

 

2.1.19 Schedule (SCH): Es conocido también como “cédula” o “catálogo” o “series” y es la 

relación entre presión de trabajo interna y el esfuerzo admisible del material multiplicado por 

1000, y hace referencia al espesor de pared. ( DIAZ ROPERO, 2014) 

 

2.1.20 Herramientas CAD. Diseño asistido por computador (AUTEDESK, 2019) 

2.1.21 API. Instituto Americano del Petróleo. (Atlascopco, 1873) 

 

2.1.22 ASME. La sociedad americana de ingenieros mecánicos. (ASME, 1880 ) 

 

2.1.23 ANSI. Instituto americano de normas nacionales. (ANSI, 1918) 

 

 

2.1.24 Trazabilidad. Esta consiste en tener la capacidad, para seguir el desplazamiento de un 

producto, a través de una o varias etapas especificadas de su producción, transformación y 

distribución, tanto en el flujo físico como en el de información, para reconstruir el historial de la 
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utilización o la localización de un artículo o producto mediante una identificación registrada. 

(ACTIO, s.f.) 

 

2.1.25 Separador vertical. Son recipientes o vasijas generalmente metálicos, construidos 

para operar a presión. Cuya función es la separación de la mezcla de hidrocarburos en sus fases 

líquidas y gaseosas. Los tipos de separadores que existen son: verticales, horizontales, esféricos, 

bifásicos, ciclónicos entre otros. (Villalobos Toledo, 2006)  

 

2.1.26 Prueba Hidrostática. Es la aplicación de una presión a un equipo o línea de tuberías 

fuera de operación, con el fin de verificar la hermeticidad de los accesorios bridados y la 

soldadura, utilizando como elemento principal el agua o en su defecto un fluido no corrosivo. 

Todo equipo nuevo debe ser sometido a una prueba de presión (hidrostática), en los talleres o de 

la misma forma se realiza en campo en caso de una construcción, o proyecto industrial. (HAWK, 

s.f.) 

 

2.1.27 Tubería. Las tuberías son un sistema formado por tubos, que pueden ser de diferentes 

materiales, que cumplen la función de permitir el transporte de líquidos, gases o sólidos en 

suspensión (mezclas) en forma eficiente, siguiendo normas estandarizadas y cuya selección se 

realiza de acuerdo a las necesidades de trabajo que se va a realizar. (AGUERO MAURICIO, s.f.) 
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2.2 Marco legal 

Las normas que regulan las actividades realizadas por parte de la empresa donde realizo la 

pasantía son: 

 

2.2.1 NACE – SSPC – SP5. Describe el nivel de limpieza abrasiva que se llama "Metal 

Blanco".  Métodos con aire comprimido (limpieza con chorro de arena o limpieza de la ráfaga). 

(NACE, s.f.) 

2.2.2 NACE - SSPC-SP 7. Describe el nivel de limpieza abrasiva que se 

llama "Superficial".  Métodos con aire comprimido ("limpieza con chorro de arena") (NACE, 

s.f.) 

 

2.2.3 NACE - SSPC-SP 10. Describe el nivel de limpieza abrasiva que se llama "Metal Casi 

Blanco".  Métodos con aire comprimido (limpieza con chorro de arena o limpieza de la ráfaga). 

(NACE, s.f.)  

 

2.2.4 ANSI/ASME B36.10M. Espesor tuberías en Acero al Carbono. (DNBrida, s.f.) 

2.2.5 Código NFPA.70. Código Eléctrico Nacional es un código de alcance internacional. Dicho 

documento establece lineamientos para la seguridad de instalaciones eléctricos. El Código tiene 

por objetivo salvaguardar a las personas. No sólo eso, también sus bienes materiales. Incluso, 

contempla los riesgos que puedan presentarse con el uso de la electricidad. Por ello, plantea 

disposiciones necesarias que dan lugar a una instalación eléctrica libre de riesgos. 

(CONSULTORÍA INTEGRAL CESE, 1997) 
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2.2.6 Norma ASME B16.5 Determina la temperatura de presión. clasificaciones para bridas 

estándar. (DNBrida, s.f.) 

2.2.7 ASTM E 165 – 02.  Método de ensayo normalizado para el examen por líquidos 

penetrantes. (ACADEMIA, s.f.) 

2.2.8 ANSI B31.4 numeral 434.8.6. Usando máquinas portátiles, equipos de corte mecanizado a 

base de oxiacetileno o manual. (ANSI, 1918) 
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Capitulo 3. Informe de Cumplimiento del Trabajo 

 

3.1 Presentación de resultados 

Esta pasantía fue realizada en la empresa GRUPO EMPRESARIAL LA JAGUA DE 

IBIRICO S.A.S, en la ciudad de Valledupar Metroparque Drummond División Hidrocarburos, 

durante la supervisión del aseguramiento y control de calidad en la construcción de las 

facilidades de pozo cbm, se logró el cumplimiento establecido por Drummond lo cual era 

construir 15 facilidades, 10 contenedores de 20ft con unidad de bombeo Weatherford (figura 7) 

y 5 contenedores de 6.5 ft General Electric (figura 8). Todo este proceso de construcción fue 

desarrollado bajo los requerimientos del cliente Drummond con las especificaciones técnicas 

dadas por ellos.  

 

En este proyecto fue necesario seguir los procesos de seguridad industrial y calidad durante la 

construcción de las facilidades. En cuanto al departamento de seguridad de la empresa Grupo La 

Jagua, ellos delegaban a un ingeniero HSE, encargado de exigir los elementos de protección 

personal (E.P.P), dictar las charlas de seguridad antes de iniciar las labores diarias (figura 6), 

entregar los permisos de trabajo recibiéndolos firmados y supervisar periódicamente los procesos 

y actividades realizadas en campo. 
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Figura 6. Charla de seguridad 

Fuente: Autor de la pasantía.   

  

3.2 PRIMER OBJETIVO. Realizar los procedimientos e instructivos de la empresa grupo 

la jagua para la construcción del cabezal de pozo cbm acorde a los requerimientos del 

cliente Drummond 

 

3.2.1 Interpretar los planos requeridos en los procesos de construcción del cabezal de 

pozo, dados por Drummond y verificarlos en campo. 

La empresa Drummond como cliente directo nuestro, nos entregaban los planos de 

construcción de las facilidades y del cabezal de pozo cbm (figura 7, 8, 9, 10, 11 y 12), estos a su 

vez eran revisados por el departamento de calidad, para su respectiva verificación y luego 

entregados al grupo de soldadores, tuberos, electricistas e instrumentista. Específicamente nos 

correspondía los planos mecánicos de la construcción de facilidades y cabezal de pozo.  
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Figura 7. Plano para contenedor de 20 ft.  

Fuente:  Documentación entregada por Drummond bajo su política de privacidad.  

 

 

Figura 8. Plano para contenedor de 6.5 ft 

Fuente:  Documentación entregada por Drummond bajo su política de privacidad.  
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Figura 9. Plano del separador con tubería de proceso agua y gas. 

Fuente:  Documentación entregada por Drummond bajo su política de privacidad.  
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Figura 10. Plano cabezal de pozo línea de gas. 

Fuente:  Documentación entregada por Drummond bajo su política de privacidad.  

 

 

Figura 11. Plano cabezal de pozo línea de agua.  

Fuente:  Documentación entregada por Drummond bajo su política de privacidad.  
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Figura 12. Plano de instrumentación del separador y las líneas de proceso agua y gas. 

Fuente:  Documentación entregada por Drummond bajo su política de privacidad.  

 

 

3.2.2 Identificar las diferentes áreas donde se realizan los procesos de construcción 

para las facilidades de pozo cbm.  

Las áreas donde se realizaban los procesos de construcción son: área de soldadura, de 

ensamble, sandblasting y pintura (figura 13, 15, 16 y 19). Estas estaban en condiciones 

adecuadas de trabajo específicamente la de sandblasting y pintura, por el riesgo que estas 

generan al estar al aire libre. 

  

3.2.2.1 Área de sandblasting. Esta área consta de una estructura metálica cubierta por una 

carpa especial, evitando el polvo generado durante el proceso de sandblasting. Allí mismo está lo 
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que conforma el sistema de sandblasting (figura 14), una tolva, el tanque para chorro de 

abrasivos con una capacidad 6 Ft3, el tipo de arena es cuarzo y la manguera con un diámetro de 

1” a una presión de trabajo de 150 Psi, con un sistema presurizado. 

 

Figura 13. Área de sandblasting.     

Fuente: Autor de la pasantía. 

 

 

 

Figura 14.  Tanque para chorro de abrasivo. 

Fuente: Autor de la pasantía. 
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3.2.2.2 Área de pintura. Esta área consta de una estructura metálica cubierta por una carpa, 

con secciones cuadradas en la misma, permitiendo la entrada de luz y su respectiva ventilación. 

Además, está cubierta en la parte interna por todo el perímetro con un saco verde de 2m de 

altura, sobre el terreno donde de esta área también estaba el mismo saco, evitando la 

contaminación del suelo por el tipo de pintura que se aplicaba en estos procesos. (figura 15) 

 

 

Figura 15. Área de pintura  

Fuente: Autor de la pasantía. 

 

3.2.2.3 Área de ensamble. Es un área despejada donde se hacían trabajos múltiples, 

específicamente ensambles de tuberías, parte eléctrica, construcción de Tea’s entre otros (figura 

16). Esta área contaba con varios equipos y herramientas de trabajo como lo eran: 2 prensas 

manuales, una sierra Dayton (figura 18) y una roscadora Ridgid (figura 17).  
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Figura 16. Área de ensamble     

Fuente: Autor de la Pasantía.  

  

 

 

Figura 17. Prensas y Roscadora Ridgid. 

Fuente: Autor de la pasantía.       
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Figura 18.  Sierra Dayton 

Fuente: Autor de la Pasantía 

 

3.2.2.4 Área de soldadura. Esta área (figura 19) fue de mucha importancia dentro del proceso 

de construcción de las facilidades, donde se iniciaba la primera fase en la construcción, allí se 

realizaban actividades como:  verificación de la trazabilidad con respecto a lo establecido en los 

planos. Aquí se contaba con equipos de soldadura, oxicorte, tronzadora, pulidoras y el cuarto de 

herramienta.  

 

Figura 19. Área de soldadura  

Fuente: Autor de la pasantía.  
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3.2.3 Conocer los procedimientos de la construcción del cabezal de pozo. 

Estos procedimientos son requisitos fundamentales de la empresa Grupo La Jagua, donde 

especifican el objetivo, alcance, referencias, responsabilidades, metodologías y registros, para 

toda labor o actividad a realizar (figura 20), incluyendo a todo el cuerpo operativo en campo y 

oficina como lo son: el director de HSEQ, supervisor e inspector HSE, supervisor de obra, 

almacenista y operadores. 

 

 

Figura 20. Lista de procedimientos Grupo La Jagua. 

Fuente: (GRUPO EMPRESARIAL LA JAGUA, 2016) 
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3.2.4 Conocer los materiales y productos utilizados y aplicados en el proceso de 

construcción del cabezal de pozo.  

Estos materiales eran suministrador por nuestro cliente Drummond, para la construcción del 

cabezal de pozo. El departamento de calidad tenía la responsabilidad de realizar la liberación y 

entrega de los materiales (figura 22, 24 y 25), al tubero correspondiente, en este caso. Esta era 

una de mis tareas como Analista QA&QC, de llevar el control de estos materiales, ya que en la 

liberación de los mismos se registraba todas las especificaciones, en especial la colada del 

material para verificar que esta sea la correspondiente a los documentos de certificación de 

material (figura 21) que el proveedor entregaba a Drummond, luego nuestro cliente nos 

facilitaba estos documentos para su respectiva verificación, y para transcribirla al dossier de 

construcción. 

 

Figura 21. Documento de certificación de tubería SCH 80. 

Fuente: Documentación entregada por Drummond bajo su política de privacidad. 
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A partir de la entrega de estos materiales, el departamento de calidad era responsable de su 

correspondiente utilidad en campo, por tales razones deberíamos llevar un control de los mismo, 

una vez liberado el material se pasaba esta información al formato de liberación de materiales 

(figura 23), donde se hacia una descripción mínima, la cantidad, su identificación (colada, el 

número del serial o del Tag) y el número de certificado de calidad. 

 

 

Figura 22. Material recibido y liberado. 

Fuente: Autor de la pasantía. 
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Figura 23. Formato de liberación de materiales. 

Fuente: Autor de la pasantía.
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Codo calle 1” a 3000 Lb Tee 1” a 3000Lb Codo 90° de 1” a 3000Lb 
Reducción botella de 

2x1” y 3x1” 

Reductor Bushing 

1x1/2” 

     

Reductor Bushing 2x1” a 

3000Lb 

Reductor Bushing 2x1/2” a 

3000Lb 
Unión de golpe 2” 1502 

Unión de golpe 1” 

200/206 

Válvulas de bola Inox. 

de 1” a 2200Psi 

     

Válvula de aguja ½” de 2 

vías 

Válvula de aguja ½” de 1 

vías 

Niple hexagonal Inox. de 2” 

a 3000Lb  

Válvula PCV de 1” 

Fisher 

Válvula back pressure 

de 2” 

Figura 24. Materiales para la construcción del cabezal de pozo. 

Fuente: Autor de la pasantía. 
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Tee de 2” a 3000Lb Unión de golpe 2” 206 Codo de 2” a 3000 Lb 
Válvula de bola de 1” 

Ace.carbono a 2200 Psi 

Válvula de Globo de 

1”. 

     

Reductores de 2x1” a 

3000Lb 

Niple hexagonal de 1” a 

3000Lb 

Niple hexagonal de 1” a 

1000 Psi 
Tapón de 1” a 3000Lb Tapón de 2” a 3000Lb 

     

Válvula de bola de 2” Inox.  

a 2200 Psi 

Válvula de bola de 2” 

Ace.Carbono. a 2200 Psi 
Manómetro de 2000 Psi 

Filtro de lodo (Filtro 

Canasta) 

Tubería SCH 80. de 2 “ 

y 1” 

Figura 25. Materiales para la construcción del cabezal de pozo.(segunda parte) 

Fuente: Autor de la pasantía. 
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3.3 SEGUNDO OBJETIVO. Inspeccionar los procesos realizados en campo para la 

construcción del cabezal de pozo  

 

3.3.1 Realizar inspección de líquidos penetrantes. 

3.3.1.1 Metodología de la inspección. El método de Inspección de Líquidos Penetrantes permite 

defectos abiertos a la superficie principalmente GRIETAS, FISURAS, POROS, SOCAVADOS, 

TROZAMIENTOS, PLIEGUES, ETC.  El proceso de detección de defectos superficiales por Líquidos 

Penetrantes está basado en la Tensión Superficial de líquidos (utilizando como Penetrante SPOTCHECK 

SKL-SP1) que por capilaridad penetra en los defectos abiertos a la superficie. (GRUPO LA JAGUA, 

2017) 

 

3.3.1.2 Líquidos penetrantes. Un juego de tres productos constituye el ensayo a saber: 

 CLEANER (Limpiador o Removedor) 

 PENETRANTE (Penetrante Rojo)   

 DEVELOPER (Revelador) 

 

 

Figura 26. Líquidos penetrantes. 

Fuente: Autor de la pasantía. 
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3.3.1.3 Técnicas y proceso de aplicación. La técnica y aplicación de los líquidos penetrantes 

comprende las siguientes etapas: 

 

Preparación de la superficie. La superficie de la Soldadura a Inspeccionar debe estar libre de 

cualquier agente o elemento, Contaminante. debe presentar un grado de Limpieza brillo 

metálico.  Obtenida esta preparación y limpieza, se procede con la aplicación del CLEANER o 

REMOVEDOR, disponiendo de un lugar con buena ventilación e iluminación. (GRUPO LA 

JAGUA, 2017) 

 

Aplicación del penetrante. La aplicación del penetrante se hace por Aspersión, hasta que 

cubra y tiña completamente de rojo la zona a Inspeccionar, se recomienda aplicar a temperatura 

ambiente y dejar actuar por espacio de 15 a 25 minutos en promedio, tiempo necesario para que 

el líquido penetre totalmente sobre cualquier defecto superficial existente. (GRUPO LA JAGUA, 

2017) 

 

Eliminación del exceso de penetrante. Para permitir una adecuada acción del revelador, se 

limpia con un paño limpio humedecido con agua o removedor, el exceso de penetrante. 

 

Aplicación del revelador. Después de eliminar el exceso de penetrante, se aplica el 

revelador, el cual hará visibles defectos abiertos a la superficie que existan.  Se debe aplicar una 

capa muy fina de revelador, ya que una capa gruesa de revelador puede enmascarar defectos. 

Diez o quince minutos después de aplicar el revelador, se hace una observación visual muy 

detallada interpretando y calificando los posibles defectos detectados. (GRUPO LA JAGUA, 

2017) 
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Limpieza final. Una vez interpretado y calificado, se debe remover los productos aplicados, 

con agua a presión o lavado con agua y estopa. (GRUPO LA JAGUA, 2017) 

 

Figura 27. Ménsula de la Tea. 

Fuente: Autor del Proyecto. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 28. Ilustración base de la ménsula de la Tea, en donde se aplica la prueba de líquidos 

penetrantes. 

Fuente: Autor de la pasantía. 

J1  

J2 

A 

B 

C 

VISTA FRONTAL  

J3  

 
BASE DE LA MENSULA  

VISTA SUPERIOR 

J4 

D 

J5 
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En cuanto a la (figura28), hice una ilustración explicativa con respecto a la base de la 

ménsula, ya que esta tiene 4 secciones (A, B, C y D), con sus respectivas Juntas las cuales son: 

J1, J2, J3, J4, J5, en estas ilustra los cordones de soldaduras a los cuales se le hicieron las pruebas 

de líquidos penetrantes. 

 

Estas pruebas de líquidos penetrantes fueron realizadas en gran parte a los productos y 

elementos de mayor exigencia cumpliendo con los requerimientos de nuestro cliente Drummond, 

específicamente en la construcción completa de la Tea (figura 34), en ello incluye la ménsula de 

la Tea (figura 27), el quemador de la Tea (figura 36) y los soportes para vientos de las Tea’s 

(figura 35), además de los elementos soldados a las Tea´s en general. En el desarrollo del 

proyecto fueron construida 15 Tea´s completas, a las cuales les realizaron la prueba antes 

mencionadas. Todo esto lo evidenciamos a través de las (figuras 29, 30, 31, 32, 33 y 37) de las 

pruebas de líquidos penetrantes. 

 

En caso de hacer una reparación ya sea por pruebas de líquidos penetrantes, por chorreado en 

la pintura aplicada, por falta de soldadura, por una instalación o ensamble inadecuado, por fuga 

en las líneas de tuberías de agua y gas, por algún elemento de control con falencias, entre otros,  

en los procesos realizados en campo, se procedía a hacer un informe de inspección ( figura 38 )  

donde se describía el elemento, la actividad, la situación de lo sucedido y las observaciones unas 

vez estuviera resuelto o reparado el problema. En la (figura 38) podemos evidenciar un ejemplo 

de inspección al reparar la tubería de Tea de 4”. 
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Figura 29. Prueba de líquidos Penetrantes a base de la ménsula de la Tea. 

Fuente: Autor de la pasantía. 

 

 

 

Figura 30. Prueba de líquidos Penetrantes (Revelador) a base de la ménsula de la Tea. 

Fuente: Autor de la pasantía. 
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Cordón Brida Men. J1 Cordón Brida Men. J2  

  

 

Cordón Brida Men. J3 Cordón Brida Men. J1  

  

 

Cordón Brida Men. J2 Cordón Brida Men. J3  

  

 

Figura 31.  Prueba de líquidos penetrantes a cordón brida de la ménsula.  

Fuente: Autor de la pasantía. 
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Al realizar la prueba de líquidos penetrantes, se verificaba el resultado y si este era el 

adecuado, es decir, que la superficie no mostrara defectos como: grietas, fisuras, socavados, 

poros, y trozamientos, se procedía a llenar el formato correspondiente a estas pruebas (figura 39). 

 

TEA J1 TEA J2 

  

TEA J1 TEA J2 

  

Figura 32. Prueba de Líquidos Penetrantes para las Tea´s 

Fuente: Autor de la pasantía. 
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Soportes para vientos TEA J1 Soportes para vientos TEA J2 Soportes para vientos TEA J3 

   

Soportes para vientos TEA J1 Soportes para vientos TEA J2 Soportes para vientos TEA J3 

   

Figura 33. Prueba de Líquidos Penetrantes a los soportes para vientos de las Tea´s. 

Fuente: Autor de la pasantía. 
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Figura 34. Tea´s 

Fuente: Autor de la pasantía.  

 

 

Figura 35. Soportes para vientos de la Tea. 

Fuente: Autor de la pasantía. 
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Figura 36. Quemador de la Tea. 

Fuente: Autor de la pasantía. 

 

 

Figura 37. Reparación de cordón de soldadura en el quemador de la Tea, revelado por la prueba 

de líquidos penetrantes. 

Fuente: Autor de la pasantía. 
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Figura 38. Formato de inspección. 

Fuente: Autor de la pasantía.  
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Figura 39. Formato prueba de líquidos penetrantes. 

Fuente: (GRUPO EMPRESARIAL LA JAGUA, 2016) 
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3.3.2 Comprobar los espesores adecuados que debe tener la pintura aplicada en los 

productos hechos en campo.  

 

En todo proyecto de construcción donde se relacionen materiales metales como el aluminio, 

cobre, acero, hierro entre otros, estos deben pasar por un proceso de pintura donde se prepara la 

superficie, se limpia y se dan unas especificaciones de la pintura teniendo en cuenta un control 

de calidad para cumplir con lo que establecen las normas NACE (SSPC – SP 5, SP 7, SP 10)  y 

de esta manera finalizar con un acabado satisfactorio, cumpliendo así con los requerimientos del 

cliente. 

En un mantenimiento o especificación de protección de superficies con recubrimientos o 

pinturas, se debe tener en cuenta los factores claves que permiten lograr un óptimo 

comportamiento del recubrimiento o sistema de pintura que garantice la durabilidad y la 

protección requerida. (Rey) 

Estos factores, los cuales son necesarios en su totalidad son: 

Preparación de Superficie: El cual define toda una metódica que garantice la limpieza y el 

perfil de rugosidad acordes con el tipo de superficie, el medio, la pintura y la protección 

esperada. (Rey) 

Especificación de pintura: Define el sistema de pintura acorde con los requerimientos, a los 

espesores requeridos para el caso. (Rey) 

 

Aplicación: El método de aplicación, sea brocha, rodillos, pistola de aire, airless o cualquier 

otro, se elige de acuerdo con los requerimientos y teniendo presente las condiciones ambientales. 

(Rey) 
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Control de calidad: Se realiza con base en los parámetros pre-establecidos que se ajusten a 

las exigencias. (Rey) 

Cada uno de los factores anteriores varía de acuerdo con el tipo de superficie; el medio al cual 

estará sometido y la durabilidad esperada. La preparación de superficie, es el factor que, por ser 

más utilizado, genera el 75% de las fallas de las pinturas y paradójicamente es el que tiene 

involucrado el mayor rubro de costos, aproximadamente el 50% del costo total del proceso. 

(Rey)  

El esquema de pintura ilustrado en la (figura 40), especifica los elementos a pintar, material a 

pintar, preparación de superficie de acuerdo a las normas allí establecida, el tipo de pintura, el 

producto, modo de aplicación y espesor que esta debe tener, cumpliendo así con los 

requerimientos del cliente.  

 

Figura 40. Esquema de pintura 

Fuente: Autor de la pasantía 
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Sika – Imprimante Rojo (Epóxido) 

Imprimante + barrera Gris 

(Sigmafast 278 PPG, - Epóxido) 

Acabado Negro (Sigmadur 550 

PPG – Poliuretano) 

   

Acabado Blanco (Sigmadur 550 

PPG – Poliuretano) 

Acabado Amarillo (Sigmadur 550 

PPG – Poliuretano) 
Base Gris (Amercoat – Epóxido) 

   

Figura 41. Tipo de pintura con su respectivo Producto. (Base, imprimante y acabado) 

Fuente: Autor de la pasantía.  
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SIKA – Barrea Gris (Epóxido)  
Acabado Verde (Sigmadur 550 

PPG – Poliuretano) 
Thinner (Ajustador 21 – 06) 

   

Figura 42. Tipo de pintura con su respectivo Producto. (barrera, acabado y ajustador) 

Fuente: Autor de la pasantía.  

 

 

Imprimante Gris Imag. 1 Imprimante Gris Imag. 2 Imprimante Gris Imag. 3 

   

Figura 43. Espesor de pintura a los Spool del cabezal de pozo. (Tipo de pintura: imprimante) 

Fuente: Autor de la pasantía.  
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Acabado Verde Imag. 1 Acabado Verde Imag. 2 

  

Acabado Verde Imag. 3 Acabado Blanco  

  

Figura 44. Espesor de pintura a los Spool del cabezal de pozo. (Pintura de acabado: verde y 

blanco) 

Fuente: Autor de la pasantía.  
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Imprimante Rojo Imag. 1 Imprimante Rojo Imag. 2 Imprimante Rojo Imag. 3 

   

Barrera Gris Imag. 1 Barrera Gris Imag. 2 Barrera Gris Imag. 3 

   

Figura 45. Espesor de pinturas a las facilidades de pozo cbm. (Imprimante) 

Fuente: Autor de la pasantía.  
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Acabado Blanco Imag. 1 Acabado Blanco Imag. 2 

  

Acabado Amarillo Imag.1 Acabado Amarillo Imag.2 

  

Figura 46. Espesor de pinturas a las facilidades de pozo cbm. (acabados) 

Fuente: Autor de la pasantía. 
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3.3.3 Realizar barridos o chequeos en los procesos culminados de construcción, para 

mejorar la calidad en los mismos.  

En cuanto a la construcción del cabezal de pozo, se hicieron los cálculos respectivos de las 

medidas, los avances de cada accesorio de tubería, para ajustar todo lo anterior mencionado a las 

especificaciones del plano. Se procedió a construir cada spools y luego ensamblarlos hasta 

formar el cabezal de pozo (figura 49, 50). 

 

Spool 1 Portainstrumento – línea de agua Spool 2. Línea de agua 

 
 

Spool 3. Línea de agua  Spool 4. Línea de agua 

  

Figura 47. Spools para construcción del cabezal de pozo.  

Fuente: Autor del proyecto. 
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Spool 5. Línea de agua. Spool 6 línea de agua  

  

Spool 7 Portainstrumento – línea de gas. Spool 8 Bypass línea de gas 

  

Figura 47. Spools para construcción del cabezal de pozo. 

Fuente: Autor del proyecto. 
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Figura 49. Cabezal de pozo. 

Fuente: Autor de la pasantía  

 

 

 

Figura 50. Cabezal de pozo modificado, incluye Bypass. 

Fuente: Autor de la pasantía.  

 

Una vez construido el cabezal de pozo se procedía a realizarle una prueba hidrostática (figura 

51) con un intervalo de tiempo de 1 Hora, para verificar el ensamblado que no presentara fugas 

en las líneas de agua y gas de la tubería, en los accesorios de la misma como son: válvulas, 
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codos, Tee, unión de golpe, niple hexagonal, entre otros, a una presión de trabajo de 500 psi, con 

la que debía funcionar en campo.  

 

Cabezal pozo Imag. 1 Cabezal pozo Imag. 2 

  

Cabezal pozo Imag. 3 Manómetro de 2000 Psi 

 

 

Figura 51. Prueba Hidrostática al cabezal de pozo. 

Fuente: Autor de la pasantía. 

 



59 

 

 

 

 

3.4 TERCER OBJETIVO. Verificar el producto final hecho en campo acorde a los 

requerimientos del cliente Drummond  

3.4.1 Realizar inspección visual en dichos productos finalizados  

La técnica de inspección visual es utilizada para determinar las indicaciones y anomalías 

superficiales, presentes en los equipos, insumos y/o materiales sujetos al desgaste del servicio o a 

los procesos de corrosión. (GRUPO LA JAGUA, 2017) 

 

Personal ejecutor  

 Inspector o técnico en la prueba,  

 Ayudante  

El ingeniero y/o técnico tendrá a su cargo interpretar los resultados obtenidos durante la 

prueba y determinará su aceptabilidad de acuerdo a los estándares establecidos por el Código a 

aplicar. (GRUPO LA JAGUA, 2017) 

 

Equipo utilizado  

 Elementos de protección personal.  

 Cámara fotográfica.  

 Formato de captura de datos.  

 Flexómetro, decámetro.  

 Regla de acero.  

 Calibrador de profundidad de picaduras.  

 Equipos de inspección visual remota (Baroscopio).  
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 Nivel y plomada.  

 Lupa.  

 Marcador de metal.  

 Escaleras (si se requiere).  

 Martillo de bronce.  

 Linterna.  

 

Procedimiento  

Todo equipo al que se realice una inspección visual, deberá estar sujeta al estándar 

recomendado. Ver tabla T-921 ASME SECCIÓN V, artículo 9. (GRUPO LA JAGUA, 2017) 

 

 

Figura 52. Equipos de inspección visual. 

Fuente: (GRUPO LA JAGUA, 2017) 

 

Antes de iniciar la inspección de recipientes, especialmente cuando se encuentran en servicio; 

se debe determinar la presión, temperatura y condiciones de servicio en las cuales el recipiente 

ha venido operando desde la última inspección. Además, se debe tener información de la 

construcción del equipo, materiales, detalles de soldadura. De igual forma se debe tener 

conocimiento de cualquier condición de operación anormal o disturbios como exceso de presión 
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o temperatura; estos datos pueden dar indicios valiosos del tipo y ubicación de corrosión u otras 

formas de deterioro que pueden haber ocurrido. (GRUPO LA JAGUA , 2017). 

Estas fueron unas de las inpecciones realizadas en el proyecto de construcción de las 

facilidades de pozo cbm. Especificadas en la siguientes (figura 53-56). 

 

Caja controladora Imag. 1 Caja controladora Imag. 2 

  

Caja controladora Imag. 3 Caja controladora Imag. 4 

  

Figura 53. Inspección, instalación inadecuada en caja controladora de presión en el separador. 

Fuente: Autor de la pasantia  

 



62 

 

 

 

 

 

 

Aplicación inadecuada de la pintura imprimante en el contenedor  

  

 

Falta de pintura Arena en la rosca interna de un codo de 2”  

  

 

Figura 54. Inspección, Área de pintura 

Fuente: Autor de la pasantia  
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Falta cordón soldadura Imag. 1 

Falta de soldadura en el quemador de la Tea, 

Imag. 2 

  

Faltó cordón de soldadura Imag. 3 Falta cordón de soldadura Imag. 4 

  

Figura 55. Inspección en el área de soldadura. (1 parte) 

Fuente: Autor de la pasantía. 
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Válvula con fuga 
Fisuras en la maguera de la unidad de bombeo 

Weaterfhord 

 

 

Sin pulir el cordón de soldadura Válvulas sin manijas  

 

 

Figura 56. Inspecciones en áreas correspondientes a los procesos de construcción. 

Fuente: Autor de la pasantía. 
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3.4.2 Transcribir la información de los procesos realizados en campo, y documentarla 

en el dossier de construcción facilidades de superficie cbm.  

En la mayoría de los proyectos de construcción, una vez finalizado este, se hace entrega del 

dossier de construcción debido a las fechas establecidas. En este caso, era responsabilidad del 

departamento de calidad hacer la entrega de los dossiers, este se realiza debido a una tabla de 

contenido que satisfaga los requerimientos del cliente (Drummond).  

Mi aporte en el dossier fue transcribir la trazabilidad y la información recolectada en campo, 

en las áreas de soldadura, ensamble, pintura y sandblasting, en los siguientes formatos: 

 

Figura 57. Formato recepción de Spool’s cabezal de pozo 

Fuente: Autor de la pasantía.   
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En los formatos de recepción de Spool’s para el cabezal de pozo y área de proceso, y el 

formato de liberación de materiales, hice modificaciones para mejorar y diligenciar la 

elaboración del dossier de construcción, haciendo una base de datos para así tener una lista 

desplegable facilitando todo el proceso (figuras 58, 59, 62 y 64) 

 

Figura 58. Formato recepción de Spool’s cabezal de pozo, Lista desplegable. 

Fuente: Autor de la pasantía 

 

 

Figura 59. Formato recepción de Spool’s cabezal de pozo, Lista desplegable. 

Fuente: Autor de la pasantía 
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Figura 60. Formato recepción de Spool’s cabezal de pozo (convenciones de los elementos 

utilizado) 

Fuente: Autor de la pasantía.   

 

 

Cada contenedor tenia su area de procesos, esta constaba de las lineas de tuberias de agua y 

gas con sus respectivos accesorios (codos, Tee, niples hexagonales, uniones de golpe, entre 

otros), elementos de control (valvulas) y el separdor. Todo lo anterior deberia tener una 

trazabilidad para especificarla en el dossier de construcción, y así satisfacer los requerimientos 

del cliente. Para mejorar la trazabilidad y finiquitar la necesidad que habia en la misma se hizo el 

formato de ubicación de elementos de control (figuras 65 y 66). 
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Figura 61. Formato de liberación de materiales  

Fuente: Autor de la pasantía. 

 

 

 

Figura 62. Formato de liberación de materiales, lista desplegable. 

Fuente: Autor de la pasantía. 
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Figura 63. Formato de recepción de Spool’s en el separador línea de proceso. 

Fuente: Autor de la pasantía. 

 

 

Figura 64. Formato de recepción de Spool’s en el separador línea de proceso, lista desplegable. 

Fuente: Autor de la pasantía. 
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Figura 65. Formato de ubicación de los elementos de control (válvulas) 

Fuente: Autor de la pasantía. 
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Figura 66. Formato de serial de válvula en sus respectivos contenedores 

Fuente: Autor de la pasantía. 
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Figura 67. Formato de reparación y aplicación de pintura 

Fuente: Autor de la pasantía 
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Figura 68. Registro de torque de bridas 

Fuente: Autor de la pasantía 
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Los formatos de registro de espárragos y Bridas están evidenciados en las (figuras 68 y 69), 

donde se especifica: el diámetro de la brida y espárrago, el material de los mismos, el equipo 

utilizado y el torque adecuado según el diámetro del espárrago y la presión de trabajo. 

 

Figura 69. Registro de torque de espárragos  

Fuente: Autor de la pasantía 
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En cuanto a la actividad de la prueba hidrostática, esta se realizaba a todos los Spool’s de 

tuberías del área de proceso incluyendo al separador, y a los Spool’s del cabezal de pozo, para 

cada una de estas pruebas se realizaba un formato de prueba hidrostática. (Figura 70). 

 

Figura 70. Formato de pruebas hidrostáticas  

Fuente: Autor de la pasantía 
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Capitulo 4. Conclusión 

En este proyecto piloto, se logró el desarrollo y cumplimiento de la construcción de 15 

facilidades para pozo CBM, durante un periodo de 9 meses aproximadamente, satisfaciendo los 

requerimientos del cliente Drummond y lo establecido por las normas API, ASME, ANSI, 

NACE, RETIE y la OSHA, en los procesos realizados en campo. 

Fue de suma importancia hacer parte de este proyecto, por los conocimientos adquiridos, la 

experiencia laboral en el área de hidrocarburo con relación a las facilidades y cabezales de pozo, 

ya que esto lleva una estrecha relación con todo lo aprendido y adquirido en la universidad en la 

facultad de ingeniería mecánica.   

Durante el proyecto, la empresa Grupo la Jagua, en cuanto al departamento de calidad  tenía 

al supervisor de construcción(ingeniero Mecánico), a un inspector  QA&QC(Ingeniero 

Electromecánico) y mi persona como analista QA&QC, unidos se logró mantener el control y 

aseguramiento de calidad en los procesos, las actividades y tareas a cumplir del  día a día en las 

diferentes áreas de construcción, esto me ayudo a crecer, cumpliendo con las responsabilidades 

delegada, para así finalizar con un buen desempeño en mi práctica profesional. 
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Apéndice 1. Contenedor de 20 Ft 

 

Fuente: Autor de la pasantía 
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Apéndice 2. Contenedor de 20 Ft 

 

Fuente: Autor de la pasantía 
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Apéndice 3. Contenedor de 6.5 Ft, con la unidad Lufkin.  

 

Fuente: Autor de la pasantía 
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Apéndice 4. Separador  

 

Fuente: Autor de la pasantía 
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Apéndice 5. Separador  

 

Fuente: Autor de la pasantía 
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Apéndice 6. Filtro de lodo para el cabezal de pozo. 

 

Fuente: Autor de la pasantía 
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Apéndice 7. Área de máquina.  Contenedor 20 Ft 

 

Fuente: Autor de la pasantía 
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Apéndice 8. Unidad de bombeo Weatherford  

 

 

Fuente: Autor de la pasantía 
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Apéndice 9. Unidad de bombeo Weatherford  

 

Fuente: Autor de la pasantía 
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Apéndice 10. Área de proceso.   

 

Fuente: Autor de la pasantía 
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Apéndice 11. Área de proceso.   

 

Fuente: Autor de la pasantía 
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Apéndice 12.  Grupo la Jagua. 

 

Fuente: Autor de la pasantía 

 


