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RESUMEN 

El presente informe tiene como finalidad mostrar 10s pasos y la selection de 

herramientas adecuadas para realizar con exito un trabajo de pesca en 

operaciones de reacondicionamiento de pozos petroleros. Se debe entender 

como trabajo de pesca en un pozo, las labores que se ejecutan con un 

taladro de reacondicionamiento, para recuperar herramientas o equipos que 

por diversas razones se quedan dentro de la tuberia del pozo e impiden el 

flujo normal del yacimiento. 

El desarrollo de este informe contempla dos partes; en la primera se revisan 

todos 10s fundamentos teoricos para realizar una labor de pesca como, el 

concept0 y sus causas. Luego se efectlia una breve description de las 

herramientas y su correcta selecci6n antes de ejecutar este proceso. 

En la segunda parte, se analizan cuatro casos reales de pesca en pozos de 

distintos campos del Oriente Ecuatoriano en campos como: "Sacha", 

"Shushufindi" y "Frontera". Los trabajos han sido dirigidos por el autor de este 

informe que se desempeiia actualmente como supervisor de taladros de 

reacondicionamiento. 



Finalmente, durante el trabajo de pesca, en tres de 10s pozos se tuvo un 

resultado exitoso y en uno de ellos no se pudo recuperar el pescado, por lo 

que dicho pozo fue abandonado temporalmente. 
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El objetivo principal en la operacion de un pozo, es que la produccion del 

crudo se realice de forma continua y sin mayores dificultades. Es decir, que 

la produccion del pozo sea ininterrumpida o con interrupciones de corta 

duracion. 

A nivel mundial existen pozos de petrdleo con una duracion de produccion 

muy grande, que se encuentran produciendo sin mayor problema hasta la 

actualidad. Pero por diversas causas, generalmente 10s pozos de petroleo 

enfrentan varias dificultades tecnicas en a lgh  momento de su vida 

productiva, originadas por "pescados". En ciertos casos, estos son tan 

graves que conllevan a la perdida del pozo, por lo que es importante el uso 

de herramientas adecuadas para resolver este problema en la forma mas 

rapida y ahorrando dinero a la cornpailia operadora. 

Este trabajo es una guia para la selecci6n adecuada de herramientas para 

pesca en el momento que se presenta este tip0 de problemas, durante la 

ejecuci6n de trabajos de reacondicionamiento. 

Son varios 10s objetivos especificos que conllevan al desarrollo de este 

informe. Reconocer un problema de pesca. Analizar, de las herramientas 



disponibles, las mas apropiadas para resolver el problema. Determinar el 

estado del pescado por medios de impresion y calibracion. Utilizar la 

herramienta adecuada para realizar un trabajo exitoso de pesca. 

El campo de acci6n para la ejecucion de este trabajo es en el Oriente 

Ecuatoriano donde se encuentran 10s pozos seleccionados de las distintas 

areas, como Sacha, Shushufindi y Frontera, en 10s que se presentaron 

problemas de pesca que debian ser solucionados. 



1. ANTECEDENTES 

1.1.Descripcion de un Pozo Tipico que va a ser sometido a un 

trabajo de pesca. 

Una vez que se interrumpe la operacion normal durante el 

reacondicionamiento de un pozo de petroleo, ya sea por tuberia, 

herramientas, etc. atrapadas en el pozo, es decir, por un pescado, se 

procede al analisis de las causas que podrian haber originado el 

problema. Luego, se procede a seleccionar y preparar las 

herramientas de pesca adecuadas para la solucion de dicho problema. 

Lo mas importante es tener una idea clara del pescado, como es su 

posicion dentro del pozo y de ser posible tener en superficie un objeto 

similar a1 pescado, que es importante para realizar la calibracion del 

pescado y consecuentemente de la herramienta de pesca que se va a 

utilizar. 



Si es que inicialmente no se tiene exito en la operacion, se debe 

intentar otra tecnica; es decir, si utilizamos una herramienta de agarre 

externo como el "overshot" y no tuvimos exito, debemos usar una 

herramienta de agarre intemo como el "releasing spear", dependiendo 

de que este libre la parte externa o la parte interna del pescado. 

En ocasiones luego de uno o varios intentos de pesca sin exito, 

debemos emplear una herramienta moledora como: "junk mill", "taper 

mill", zapata, etc. para igualar la cabeza del pescado o para moler 

externamente el mismo y dejarlo listo para intentar nuevamente 

pescar. 

Algunas veces el pescado se encuentra atrapado por sedimentos o por 

un colapso del revestidor. Entonces en el primer caso se limpia la zona 

con quimicos (acido, solvente, etc.) y se trata de liberar las 

herramientas atrapadas. En el segundo caso se arregla la zona 

colapsada utilizando un "casing roller", "water mellon mill", "string mill", 

etc. 

Si es que el pescado esta libre en el pozo y si la cabeza esta limpia y 

es enroscable, lo aconsejable es bajar el "taper tap" para recuperarlo. 



En el Anexo # 1 esta ilustrado un ejemplo del momento en que se 

ejecuta una pesca. 

1.2. Causas para la interrupcion en la produccion de un pozo que 

conllevan a una pesca. 

Las principales son: 

Errores en la operacion del pozo. 

Mala seleccion de equipos de completacion. 

Colapso del revestidor de produccion. 

Tiempo de explotacion. 

Agresividad de 10s fluidos contenidos en algunos yacimientos. 

Caida de equipos por ruptura de la tuberia de produccion. 



CAPITULO 2 

2. DESCRIPCION DE HERRAMIENTAS PARA PESCA 

El tipo, forma y tamaiio de las herramientas para pesca esta dado 

principalmente por la naturaieza y el tamaiio de 10s equipos o materiales 

retenidos en el pozo y que tienen que ser recuperados. 

2.1.Herramientas de pesca para recuperar tuberia atrapada en el 

pozo. 

En este caso existen dos tipos de situaciones en las cuales se utilizan 

diferentes herramientas de pesca. 

2.1.1. Herramientas de pesca para agarrar internamente la 

tuberia. 

"RELEASING SPEAR" (Arpon Liberador). 

Es una herramienta concebida y construida de tal foma para 

que permita agarrar por el interior ia tuberia atrapada en el pozo 

con la posibilidad de liberar y desagarrar en el caso de que la 

tuberia no pueda ser extraida a la superficie. 

El "Releasing Spearn (F igura 1 y Figura 2) se compone de: 



Mandril, Grampa, Anillo Liberador y Tuerca. 

Mandril 
Tipo de hombros 

Grampa 

Anillo 
liberador 

Tuerca 

Figura I .  "Releasing Spear" tipo de hombros; fuente: Bowen 
Fishing tools Technical Manual No.2300. 



Figura 2. "Releasing Spear" con tuerca tipo crossover; fuente: 
Bowen Fishing tools Technical Manual No.2300. 



- ---- 

Foto No. I "Releasing Spear", Angel Navarrete 0. Enero 2008. 

Ensamblaje y Operacidn 

Pam annar la herramienta.- Se debe seguir el siguiente 

procedimiento: 

a. Afomillar hacia la izquierda la grampa en el mandril desde el 

extremo inferior; luego deslizar el anillo liberador debajo de 

la seccion espiral dei mandril y apretar la twerca at mandril. 

b. Aiornillar Ia grampa hacia abajo contra el anillo liberador 

hash el tope. En esta posicidn la grampa se comprimird 

hacia adentro y no agamr4 mientras se esta bajando, la 

herramienta en el pozo. 



Para enganchar el pescado.- El proceso es: 

Cuando la herramienta ha alcanzado el punto deseado dentro 

del pescado (perdida de peso en el "Martin Decker") girar una 

vuelta a la izquierda, esto permite que el mandril baje a traves 

de la grampa, colocandola en posicion de agarre. Un tiron hacia 

arriba hara que la grampa agarre el pescado y sea recuperado 

del pozo. 

Para liberar la herramienh- Se tiene que golpear hacia abajo 

y girar la sarta dos o tres vueltas a la derecha moviendo el 

mandril a traves de la grampa, forzando a esta contra el anillo y 

colocandola en posicion de liberation. Nuevamente con un 

tiron hacia arriba se libera la herramienta, que luego se saca del 

pozo. 

En la parte inferior de la herramienta, en lugar de la tuerca o 

guia se pueden armar varios accesorios en funcion de la 

operacion que se desea hacer, por ejemplo: 

Tuerca de moler (Figura 3) para uniformizar la cabeza del 

pescado de tal forrna que se puede asegurar la entrada 

suave del cuerpo de la herramienta de pesca. Tambien es 



usada para remover rebabas que no permiten la entrada del 

pescante. 

Figura 3. Tuerca de moler, fuente: Bowen Fishing 
tools Technical Manual No.2300. 

Tuerca tip0 "Washpipe" (Figura 4), utilizada para facilitar la 

entrada en la cabeza del pescado, especialmente cuando 

este se encuentra recostado en el agujero. 

Figura 4. Tuerca tipo "Washpipe", hente: Bowen Fishing 
tools Technical Manual No.2300. 



Tuerca tipo "Crossover", que permite conectar otras 

herramientas a la parte inferior del "Releasing Spear" 

( Figura 5). 

Figura 5. Tuerca t i p  Crossover", hente: Bowen Fishing 
tools Technical Manual No.2300. 

La tabla de medidas de 10s diferentes "Releasing Spears" 

puede ser observada en el Anexo # 2. 

"TAPER TAP" (Tarraja conica interna) 

El "Taper Tap" (Figura 6) es una herramienta de pesca utilizada 

para recuperar la tuberia atrapada en el pozo, bajo las 

siguientes condiciones tecnicas: 



La cabeza superior de la tuberia tiene un diametro interior no 

uniforme, no deformado y no permite la entrada del 

"Releasing spear". 

El espacio anular entre la tuberia atrapada en el pozo y la 

tuberia de revestimiento no permite la utilizacion de una 

herramienta de pesca a1 exterior de la tuberia. 

En las operaciones de quebrar en tubos, el torque necesario 

para desenroscar la sarta atrapada en el pozo, cuya cabeza 

de pesca se encuentra a una profundidad donde si se utiliza 

un "releasing spear", seria mayor a la resistencia del 

releasing spear. 

El "Taper Tap" es una herramienta simple conformada en la 

parte superior por una conexion para conectarse a la sarta de 

pesca y en la parte inferior es de forma conica con una rosca 

especial, segun el caso, izquierda o derecha. 



Figura 6. "Taper Tap", fuente: : Bowen Fishing 
tools Technical Manual No.2800. 

El "Taper Tap" se introduce al pozo con una sarta de "Drill Pipe" 

y se opera por rotacion y poco peso funcionando por el principio 

del saca corcho o tirabuzon. 

Tiene la desventaja que no es desarmable y por trabajar a 

traves de poco peso, se pueden desenroscar solo pocos tubos 

en una operacion. 



Por esta razon, donde sea posible, es recomendable utilizar el 

"Taper Tap" para extraer el primer tub0 (roto o deformado) y 

despues intentar pescar con una herramienta desarmable 

("Releasing Spear" u "Overshot"). 

En tuberias de revestimiento con diametro grande, el "Taper 

Tap" se introduce despues de que ha sido equipado con una 

guia para evitar que la herramienta pase por un lado de la 

tuberia de produccion (Figura 7). 

Figura 7. "Taper Tap" con carnisa y guia, fuente: 
Bowen Fishing tools Technical Manual No.2800. 



Para seleccionar correctamente un "Taper Tap" debe tomarse 

en cuenta 10s diametros minimo, maximo y longitud del tornillo 

para lo cual existen determinadas formulas (Figura 8). 

TPF (Taper por pie) = 12 x (B-A) / C 

Longitud C (pulg) = 12 x (B-A) / TPF 

Diametro B (pulg) = (TPF x C / 12) + A 

Diarnetro A (pulg) = B - (TPF x C / 12) 

Figura 8.  Grafico del Taper Tap y formulas, fuente: Bowen Fishing tools 
Technical Manual No.2 100. 

El diametro 6 debe ser al menos %" mas grande que el ID del 

pescado. El diametro A debe ser al menos 118" mas pequefio 

que el ID del pescado. Y la longitud C puede ser de hasta 48". 

"PIN TAP" (Tarraja tip0 pin) 

El "Pin Tap" es una herramienta de pesca utilizada para 

recuperar la caja de la tuberia atrapada en el pozo (Figura 9) o 



en diferentes cabezas de pescado que no permiten el acceso 

del "Taper Tap" en su interior. 

El "Pin Tapn es una herramienta similar at "Taper Tap" con la 

diferencia que la parte conica con rosca especial es mucho mas 

pequeiia. 

Figura 9. "Pin Tap", "Curso de Utilization de 
Herramientas de Pesca en operaciones de Workover" 

instructor Ing. Vasile Comsa, Noviembre 2004. 

2.1.2. Herramientas de pesca para agarrar externamente la 

tu beria. 

"OVERSHOT" (Pescante) 

En 10s pozos de petroleo se utiliza una variedad grande de tipos 

de "Overshot". Dos tipos de estos "Overshot" son 10s mas 

utilizados: 



El "Overshot" con "Basket Grapple" (Grampa tipo cesta), 

(Figura 10). 

Conecci6n Superior 

(Grarnpa tip0 cesta) 

- --ello externo 

Figura 10. "Overshot" con "Basket Grapple", fuente: Bowen 
Fishing tools Technical Manual No.]  150. 



El "Overshot" con "Spiral Grapple" (Grarnpa tip0 Espiral), 

(Figura 11). 

Conecci6n 
Superior 

Empaque Tipo 
" A  

Spiral Grapple 
(Espiral) 

Grapple 
control 

Guia 

Figura I I." Overshot'' con "Spiral Grapple", fuente: Bowen 
Fishing tools Technical Manual No. I 150. 



1, I( Overshot  
Fofo No.2 "Ovtmfrpt", Angel Narrurete Q., Enero 2008. 

En general un "Overshot* estd formado por tres partes: 

a. La parte superior que es una coneccirln tipo caja para 

conectatse con la sarka de pesca. 

b. El werpo propiamente dicho que esta provisto al interior con 

una serie d e  partes inclinadas que tienen forma de bandas 

espirsladas. Sobre estas superficies indinadas se apoyan 

los insertos del "Overshot" que exteriormente timen el 

mismo disefio que lasr bandas espiraladas del cuerpo del 

"Overshot' e interiormente una dentadura de agarre 

orientada hacia arribzr; la linica diferencia entre 10s dos tipos 



de "Overshot" reside en la forrna de las cuiias de agarre 

(grampas) que pueden ser de tip0 cesta (Figura 12) o 

espiral (Figura 13 ) 

Grampa tipo 

Empaque de 
Control -I 

Empaque Mill 
Control -I 

Figura 12. Gtampa tipo cesta y empaques, fuente: Bowen Fishing Tools Technical 
Manual No. 1 150 



Packer tip0 "A" -I---r 

Grampa tipo 
Espiral 

Grarnpa tip0 
Espiral 

Figura 13. Grampa tipo espiral, empaque); guia fuente: Bowen Fishing tools 
Technical Manual No. 1150. 

c. La parte inferior a la cual se puede conectar una fresa o una 

guia que tiene el rol de preparar la cabeza del pescado. 

Existen algunos tipos de guias especiales corno las 

ilustradas en la Figura 14 y Figura 15. 



Figura 14. Guia ancha de "Overshot", fuente: Bowen 
Fishing tools Technical Manual No.l150. 

Figura 15. Guia de "Overshot" para pescado recostado, fuente: Bowen 
Fishing tools Technical Manual No. 1 l SO. 



Operation 

Una vez que se introduce la Grampa y el "Mill Control" 

apropiados en la cavidad del "Overshot" se ajustan fuertemente 

y se baja con la sarta de pesca. 

Para enganchar el pescad0.- El procedimiento es: girar la 

sarta con el "Overshot" a la derecha y bajar suavemente 

conforme se gira. Esto hara que la Grampa se expanda 

permitiendo al pescado entrar en ella. De ahi en adelante sin 

mas rotaci6n y dando un tiron, la grampa se contrae mediante 

10s ahusados de la cavidad interna y el trenzado de la grampa 

agarra firmemente el pescado. 

Para liberar la herramienk- El procedimiento es: dar un golpe 

fuerte hacia abajo, esto harh que la Grampa se afloje y despues 

el "Overshot" es girado a la derecha y sacado suavemente 

desconectando la Grampa del pescado efectuandose la 

liberacibn. 

La tabla de medidas de 10s algunos "Overshots" (lista parcial) 

puede ser observada en el Anexo # 3. 



"DIE COLLAR" (Tarraja Extema) 

El "Die Collar" es una herramienta de tipo no desarmable 

utilizada para agarrar el exterior de la tuberia atrapada en el 

pozo cuando: 

La cabeza del pescado esta deformada y no existe acceso al 

interior de la misma con otras herramientas de pesca. 

La cabeza del pescado esta corroida, con un grado 

avanzado de desgaste y poca resistencia mecdnica que no 

garantiza soportar grandes esfuerzos de traccion en el 

punto de agarre del interior del pescado. 

La cabeza del pescado es de forrna irregular y no se puede 

agarrar externamente con un "Overshot". 

El "Die Collar" (Foto No.3) es una herramienta de forrna tubular 

que tiene en la parte superior una conexion tipo caja y al interior 

una cavidad c6nica con secciones enroscables que tiene el 

diametro menor en la parte superior y el diametro mayor en la 

parte inferior. 



Foto No. 3 'Die collar". Angel Navatmte 0. Enem 2006. 

El "Die Collar" se introduce sobre la cabeza del pescado hasta 

cuando la seccidn enroscable de la cavidad dnica tiene un 

d i lmeh Qua1 al digmetro exterior de la tuberia por pescar. 

Se gira la herramienta colocando algo de peso y haciendo una 

rosca a1 exterior de la tuberia por pescar, intentando agarrar el 

pescado para luego extraerlo. 



Existen 2 tipos de "Die collar": Tipo "A", sin guia y tip0 "B" con 

guia que se visualizan en la Figura 16. 

Figum 16. Die Collars tipo "A" y tipo "B", fknte: Bowen Fishing tools 
Technical Manual No.2100 

La seleccion del "Die Collar" se realiza considerando 10s 

diametros maximo, minimo y longitud de la zona roscada, en 

forrna similar corno se hizo con el "Taper Tap" (Figura 17). 
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Figura 17. Grafico del "Die Collar", fbente: Bowen Fishing tools 
Technical Manual No.2 100 

El diametro "B" debe ser al menos ?4" mas grande que el OD del 

pescado. El diametro A debe ser at menos W" mas pequeiio que 

el OD del pescado. El diametro minimo " A  nunca debe ser 

menor a I%", ya que en ese caso el pescado a recuperar 

deberia ser menor de 1" OD. La longitud "C" puede ser de 

hasta 24". 



2.2. Herramientas de pesca para recuperar cables y alambres. 

Son frecuentes 10s casos cuando en las operaciones con cable 

elkctrico introducido en el pozo, este se rompe y queda como 

pescado. Tambien existen situaciones cuando diferentes objetos 

introducidos con cable o alambre se quedan atrapados en el pozo, 

entonces, se necesita cortar el cable electrico; primer0 se pesca el 

cable o alambre y despu6s 10s objetos atrapados en el pozo. 

ARPON CON UN B W O  

El arpon es una herramienta de pesca que se utiliza para la 

recuperacion de cables y alambres atrapados dentro del revestidor o 

de la tuberia. 

El arpbn con un brazo (Figura 18) esth formado por un cuerpo macizo 

de acero que tiene en la parte superior una conexion tip0 caja y en la 

parte inferior es de forma conica larga de 5 hasta 10 pies alrededor del 

cual estdn dispuestas laminas en forma de p6as cortadas del cuerpo o 

soldadas sobre el cuerpo y que tienen las puntas hacia arriba. 



Figura 18. Arp6n conun brazo, fuente: Internet 



Foto No.4 Arp6n can un brazo, Angel Navanete O., E n m  2098. 

Las Idminas esth dispuestas sobre el cuerpo de tal forma que puedan 

agarrar el cable. 

Norrnalrnente el argcin se maniabra dentro def pozo hasta obtener un 

inmemento de fensiirn en el "Martin Cjeckef, lo cual Mica que se ha 

recogido cable. 



ARPON CON DOS BRAZOS 

Este arpon (Figura 19) es confeccionado de acero, cortado en dos 

brazos con una longitud total de hasta 6 pies. La parte superior esta 

provista de una conexi6n tipo pin para conectarse con la sarta de 

pesca. 

Figura 19. Arpon con dos brazos, hente: Internet. 



En 10s dos brazos se han cortado del cuerpo o se han soldado, 

laminas de puas de acero con las puntas orientadas hacia arriba. 

La operacion de pesca es similar a la efectuada con el arpon de un 

solo brazo. 

La ventaja del arpon con dos brazos es que presenta mas seguridad 

en la recuperacion del cable o el alambre atrapado en el pozo. 

2.3.Herramientas de pesca para recuperaci6n de instrumentos y 

objjetos varios. 

Durante las operaciones de "Workover" o "Pulling" son frecuentes 10s 

casos cuando en el pozo quedan atrapados diferentes instrumentos o 

partes de herramientas. 

De esta forma pueden quedarse brocas, conos de broca, insertos y a 

veces aparatos para medir o para investigar diferentes parametros de 

trabajo; tambi6n existen casos cuando desde la superficie caen en el 

pozo varios objetos pequefios como: Ilaves, martillos, insertos de Ilave, 

pernos, etc. que impiden la operacidn normal de 10s pozos. 



En el caso en que se conoce el objeto atrapado o caido en el pozo, la 

operacion de pesca es mas simple, mas aun si el objeto tiene una 

forma geom6trica que permite un agarre y una extraction segura 

utilizando herramientas de pesca clasicas y conocidas. 

Cuando no se conoce que objeto cay6 en el pozo, tiene que realizarse 

en primer lugar una prueba de impresi6n utilizando un bloque impresor 

con plomo. 

BLOQUE IMPRESOR CON PLOMO 

Esta herramienta (Figura 20) esta formada por un cuerpo cilindrico 

macizo de acero que en la parte superior esta provisto con una 

conexion tipo pin o tip0 caja y en la parte inferior tiene una cavidad que 

en seccion longitudinal permite ver el sistema de colocacion del plomo 

en la herramienta. 

En esta cavidad se coloca el plomo en forma fluida de un largo de 1 a 

2 pulgadas 



La impresion es ta operaci6n que permite establecer b posicion y 

configuracibn de la cima del pescado (objetos o herramientas caldas 

en el porn). Se usa para deterrninar ta wndicibn de maten'ales 

perdidos en el fanda, como conos db brocas. 

La operacih de impmibn se hace una sola vez apiimnda pesos de 

2000 - 14001) Ibs, dependiendo del tamalio dal bloque. No se permite 

mas que una toma de impresion en un solo viaje con la wrta de 

trabajo. M bioque impresor puede tambih set bajado con cable. 



"JUNK BASKET" (Canasta) 

Esta herramienta (Figura 21) esta construida de un cuerpo central 

macizo de acero que en su parte inferior y superior esta provista con 

conexiones para la sarta de trabajo. 

Figura 2 1.  "Junk Basket", "Curso de Utilizacibn de Herramientas 
de Pesca en operaciones de Workover" instructor Jng. Vasile 

Comsa, Noviembre 2004. 



Foto No 5. "'Junk Basket", Angel Nminrete 0.2007 

Exteriormente tiene un recubrirniento cilindrico que forma un espacio 

anular abierto en su pa* superior y cerrado en la parte inferior. La 

canasta ua intercalada en la sarta de hbajo pot arriba de la fresa o 

broca. 

Durante la operacidn de molienda el fluido de trabajo utilizado que 

circula poi el interior de la herramienta, despuQs de haber lavado la 

zona ~1 rnoler, conduce Ias particulas rnekhlicas por el espacio anular 

formado entre la sarta de trabaj~ y el revestidor de pnoduccidn. 



En la zona del espacio anular entre la canasta y el revestidor, la 

seccion de flujo es menor por lo cual la velocidad de arrastre hacia 

arriba, en esta porci6n aumenta y conduce todas las particulas 

metdlicas generadas durante la molida. Cuando el fluido de 

circulaci6n llega a la zona del espacio anular sobre la canasta, la 

velocidad ascendente decrece, por lo cual las particulas metalicas 

caen dentro del recubrimiento cilindrico de la canasta. 

La tabla de medidas de las canastas se puede observar en el Anexo 

# 4. 

CANASTA CON CIRCULACION INVERSA 

Se utiliza para la recuperation mds segura de mayores cantidades de 

particulas solidas grandes y para eliminar el riesgo de atrapamiento de 

la sarta de pesca en el caso de que la cantidad de estas particulas 

sobrepasara la capacidad de la canasta con circulaci6n directa. Se usa 

tambi6n para recuperar toda clase de materiales acumulados en el 

fondo como: conos, cufias, pedazos de alambre, etc., usando el 

principio de la circulaci6n inversa. 



Este tipo de canasta (Figura 22) tiene en la parte superior un sistema 

de conexion con un tub0 cilindrico y en la parte inferior otro sisterna de 

conexibn con una fresa cilindrica. 

Figura 22. Canasta con Circulacih Inversa, fuente: 
Internet. 



Al interior el tub0 cilindrico esta provisto con un retenedor situado en la 

parte inferior (catcher). 

Tambien al interior del tub0 en la parte superior esta provisto con un 

sistema para invertir el tipo de circulacion y una valvula donde se aloja 

una bola de acero. 

Con la bola de acero colocada en el asiento de la valvula el fluido 

circulante se dirige alrededor de la valvula a traves del paso interior del 

cilindro (Barrel) y se expulsa hacia abajo en forma de chorro de mod0 

que fluye continuamente y entra en el cilindro llevando 10s residuos, 

los que no pueden salir por el retenedor que se encuentra en la parte 

inferior del tubo, saliendo el fluido por 10s canales del extremo superior 

del cilindro, con lo que se logra la acci6n de circulacion inversa. 

La tabla de medidas de las canastas con circulacion inversa se puede 

observar en el Anexo # 5. 

"FISHING MAGNET" (Iman) 

Herramienta generalmente conocida en el campo con el nombre de 

"Magneto" (Figura 23), es utilizada para moler externamente y 

recuperar desde el fondo del pozo, pequefios objetos que tienen 



atraccion magn4tica como: mnos de broca, insertos, pernos, limallas 

de hierro, etc. Es muy importante para ser usado en la mcupera&n 

de restos d~ brow de diamante. Con un solo viaje la hemmienta 

puede limpiar btalmente el pozo de restos daflinos, lo cual megura un 

bum desempefio del tmbajo. 

Msicamente time la foma de un citindro. En el interior dsl cuerpo se 

enwentra un iman permanente, eoncentrado en la park inferior, para 

evitar su influencia en direwidn de ias paredes de la tuberia de 

revetstimiento. 

Figura 23. "Fishing. Magnet", faente: internet. 



En la parte superior puede colocarse una adaptacion para bajar el 

magneto con unidad de alambre. En la parte inferior puede colocarse 

una guia o una fresa. 

La herramienta generalmente se introduce a1 pozo con la sarta de 

pesca y se opera con circulation inversa. 

Cuando han caido o se han quedado en el pozo elementos metAlicos y 

no magneticos como bronce, aluminio, etc, entonces en la sarta de 

pesca, arriba de la herramienta, debe colocarse una canasta de 

recuperacibn. 

HERRAMIENTA DE FRICCI~N 

Se utiliza para recuperar objetos de formas irregulares atrapados en el 

pozo que no pueden ser extraidos usando herramientas clasicas de 

pesca. Es construido de un tub0 revestidor, que time en su cuerpo 

unas puntas (30) sobresalidas hacia el interior del tub0 (Foto No.6). 

Es fAcil el ingreso del pescado en este tub0 y a1 momento de sacar la 

sarta estas puntas atrapan al pescado por su propio peso permitiendo 

la recuperacibn del objeto. 



Foto No.6 Herramienta de Fricci6o, Angel Navarrete 0. Enwo 2008 



3. PREPARACION Y SELECCI~N DE HERRAMIENTAS 

Los accidentes tecnicos se producen en 10s pozos a una cierta profundidad 

de forma que el operador no tiene la posibilidad de conocer directamente lo 

que pas6 en realidad en el pozo, ni cual es la situacion tecnica exacta en la 

zona del problema. 

Para resolver con exit0 un accidente t4cnico el operador debe tener 

suficiente informacion y datos operativos, disponer de una buena base de 

herramientas y dispositivos de pesca y tener una adecuada preparacion 

profesional. 

Por estos razones para resolver con 6xito un problema de pesca se deben 

tener en cuenta varias etapas. 



3.1. Informacion 

Las primeras informaciones con respecto al problema se obtienen de 

10s reportes diarios de trabajo (Anexo # 6)y de la carpeta del pozo. 

Otra manera de informarnos en el caso de equipos rotos y atrapados 

en el pozo, es realizar una inspecci6n visual en las partes rotas y 

recuperadas, del pozo. 

Si estas informaciones tecnicas son insuficientes se efectljan 

operaciones de investigacidn en la zona donde se produjo el 

problema. 

3.1 .l. lrnpresion y calibration del pescado y tuberias 

La impresion es una operaci6n a traves de la cual se obtiene 

inforrnacion con respecto a la forma y posicion de una 

deforrnacion o rotura del revestimiento, asi como tambien a la 

forma y posicidn de una herramienta atrapada en el pozo. 

Esta operacion se realiza en nuestros campos del oriente 

utilizando bloques de impresih con plomo (Foto No.7). 



Fato N0.7 Bloque 6mpr~or con plomo, Angel Namete O., 2008. 

Se debe alibaar el revestimiento de producci6n a fin de 

establscer si han existido modificaciones ds la geornetria del 

mimo, en la zuna donde hubo atraparniento o rotura de 

tuberias o hemmientas atrapadas en el pozo. 

Tambibn debe calibrarse el revastiidar cuanda de repentg 

apamcsn en el pozo grand- apodes de arena a de agua, que 

se pueden originar por rotura del  eves st id or. La calibracicin 

puede reahzarse introducienda una herramienta que tenga casi 

el mismo dihmetro que el 10 d d  rWeStid6i. Esto puede hacerse 

bajando un btogue impresor. Por ejemplo, si se tiene el 

mvestidair de 7" C-95, 26 Ibdpk (ID = 6,276") se baja un 



bloque impresor de 6 118" (6,125") OD, si no pasa la sarta 

tenemos una posible deformacion. Luego se baja un bloque de 

6" OD; si este pasa, tendremos una leve deformacion del 

revestimiento en la zona donde no pas6 el de 6 118". Si el 

bloque impresor de 6" no pasa, la deformacidn es severa. 

Para tener informacion de la forma y amplitud de la deforrnacion 

se debe usar otro tipo de calibracion. 

3.1.2. Control del sello de las empacaduras en la tuberia de 

revestimiento de produccion. 

Cuando en un pozo productor de crudo con un determinado 

corte de agua y salinidad conocida, de repente cambian estos 

valores es posible que se deba a la inundacion de agua 

proveniente de otra zona diferente a traves de una rotura del 

revestidor. 

La identification de la zona de rotura se realiza con una 

empacadura (mechica) de prueba y un tapon (recuperable). Se 

asienta el tapon bajo la posible zona daAada y la empacadura 6 

pies arriba, se efectua una prueba de inyectividad por directa. Si 

hay perdida de presion en la tuberia, quiere decir que esa zona 



esta daiiada, ademas se debe monitorear la presion en el 

espacio anular: si cae, continua el revestidor daiiado arriba de 

la empacadura y si no cae, el revestidor esta bueno arriba de la 

empacadura. Si no existe fuga de presion por directa, quiere 

decir que esta zona del revestidor esta en bum estado. 

Estas pruebas de inyectividad tienen que ser sucesivas, 

retirando la empacadura desde abajo hacia arriba, fij6ndola a 

varias profundidades y ubicando el tapon donde se encontraba 

la herramienta. 

La parte del revestidor situada entre la ultima posicion de la 

empacadura en la cual no hay admision y la primera posicion en 

que hay admision, es la porcion daiiada del revestidor. Estas 

pruebas tienen que ser varias y con buenas herramientas para 

poder eliminar la falta de sello por un ma1 asentamiento de las 

mismas. 

3.1.3. Otros tipos de investigaciones 

En la actualidad existe la posibilidad tecnica de usar camaras 

de video que se pueden introducir en el pozo tanto con cable 

como con tuberia de pequeiio diametro y flexible . 



Esta tecnologia que se encuentra en fase de inicio es muy 

eficiente ofreciendo al operador una imagen clara del estado 

tecnico del revestidor de produccion inclusive hasta la zona del 

problema. 

La utilizaci6n de esta tecnologia es extremadamente costosa y 

tiene que ser muy bien justificada economica y tecnicamente. 

3.2. Preparacion y selection de herramientas de pesca. 

La primera regla para una buena practica es que cualquier 

herramienta de pesca que ha sido utilizada en un pozo tiene que ser 

llevada al taller donde se desarma, se inspecciona visualmente, 

despues de lo cual se reemplaza o se reparan las partes daiiadas o 

usadas (Foto No.8). 



Fata No.$ H ~ ~ i e n t a s  de Pesca en MUer, Angel Navarrete 0. E m  
2008. 

Se teemplatan abligatat-iamente despues de cada utiliici6n tdos lo6 

elementos de setiamient~ actives (o'ringa, empaques de ssHamierrto), 

se registra la fecha y el tipa de mantenimiento as1 cono la prueba 

reatkada con eada herramienta de pesca, despu$s de la eual se 

consenra y se: guarda an lugam especialmente acondicionados. 

'La segunda busna regla que tiene que ser rsspetada es, que ninguna 

herramienta de pesca, de manera especial Ies utiliiadas para recoger 

y recuperar equipos atrapados en el porn, se vu&e a intmducir no sin 

antes ser probada en superfiek. 



Por fin, la tercera regla es que cualquier herramienta de pesca o 

ensamblaje de herramientas o dispositivos que conforman la sarta de 

pesca, no se introduce al pozo sin que se haya hecho un disefio 

grhfico previo (forma geomktrica y dimensiones), documento que se 

adjunta at informe de la operacidn y se archiva en la carpeta del pozo. 



4. ANALISIS DE CASOS DE PESCA EN POZOS DEL 

ORIENTE ECUATORIANO 

Se analizan cuatro casos que son: 

4.1.Caso No.1.- Pescado: Equipo BES (Por tuberia arrancada en un 

cuello de 3-W") y completacion de fondo (por la caida del equipo) 

POZO: SSF-92 

CAMPO: SSF 

YAClMlENTO PRODUCTOR: "Ts+i" 

REACONDICIONAMIENTO No. 10 

ESTADO DEL POZO: Cerrado 

CAUSA: BES fuera de Servicio (Posible desprendimiento de la 

tuberia) 

OBJETIVO DEL REACONDICIONAMIENTO: Reparar BES 

HISTORIA DE REACONDICIONAMIENTOS: 

6 I 21-Sep-03 1 Reparar BES por fase a tierra. 1 Exitoso 

W.O.No. 
5 

I I comunicacion tbg-csg: I I 

FECHA 
16-Jut-03 

7 
8 

DESCRlPClON 
Re~arar BES  or fase a tierra. 

04-Feb-04 
1 1 -May-05 

9 
10 

RESULTAM) 
Exitoso 

Reparar BES por fase a tierra. 
Cambio de comptetacion por 

13-Sep-07 
31 -Ene-08 

Exitoso 
Exitoso 

Reparar BES por fase a tierra. 
Re~arar BES  or fase a tierra. 

Exitoso 
Exitoso 



COSTOS ESTIMADOS: 

Movimiento del taladro $5000 / 
SERVlClO GASTO 

I 

Quimicos $7000 1 

Operacion del taladro 
I 

I 

Equipo de subsuelo mas instalaci6n electrica I $ 130000 1 

$70000 

Supervision y transporte $10000 

I 

Equipo de superficie (transformador) 
1 

$30000 

Unidad de Wire Line 
I 

$5000 

Spooler mas Vacuum 
i 

PROGRAMA DE OPERACION: 

$5000 

Contingencias varias (30%) 
1 

1. Mover torre de Reacondicionamiento a la locacion del pozo. 

2. Controlar el pozo con agua filtrada y tratada con quimicos de 

8,3 Iblgal. 

3. Desarmar cabezal, instalar BOP y probar (Foto No.9). Levantar 

"hanger" y chequear electricamente equipo BES. 

$80000 

TOTAL 8 342000 



F a  N0.9 "BOP" Angel Navmte 0. E m  2008 

4. Sam completacidn electrosumergible y chequear presencia de 

escala ylo corrosi6n y reportar. De s e r  necesario un programa 

alterno serd ejewtado. 

5. Bajar BHA de limpieza een tuberh de 3-W, probando eon 3000 

psi cada 20 paradas hasta 8800'. Circular, Iimpiar y sacar. 

6. Bajar completaci6n 8ES similar a la anterior con tuberfa de 34" 

midiendo, calibrando y probando con 3000 psi cada 20 paradas. 

7. Desarmar 6bb y arrnar caberal. 



8. Realizar prueba de rotad6n de ta BES. 

9. Realkar pruebas de producci6n y fbncionamiento de la bumh 

por 6 horns estabiliidas. 

10. Finalizar operaaiones. 

ESTADO DEL POZO ANTES DEL FEACONDICIONAMIENTO 

(Ver Anexo # 7) 

RESUMEN DE LAS OPERACIONES: 

Se iniciaron las operaciones en el pozo, iterrando 10s tanques 

dd taladro con agua fresca util'indo un "vacuum" (camibn al 

vacio). 

VACUUM 

Foto No. 10 *'Vacuum7' Cami6n ril v a c f ~ ~  Angel Navmae 0. Earn 2008. 



Se armaron las lineas y se control6 el pozo a la estacion con 

agua fresca filtrada y tratada. 

Se retir6 el cabezal y se levant6 la sarta, la cual tenia un peso 

de 54000 Ibs. 

Tecnico cheque6 la continuidad electrica y detect6 fase a tierra 

del equipo BES. 

Se instal6 el BOP de 7-1/16" probado exitosamente con 1500 

psi. 

Se subi6 la polea a la torre. 

Se inicio la sacada de tuberia con cable capilar, llenando el 

pozo con fluido. 

Despues de sacar 5332', se encuentra la tuberia arrancada en 

un cuello de 3-lh" (rosca lavada). 

Se bajo la polea de la torre. 

Se arm6 BHA de pesca; "overshot" de 5-%"(grampa de 3-W, 

"mill control* de 47, 6 "drill collars" de 4-%" y "X-over" de 4%". 

Se bajo hasta 5683' donde se top6 el pescado. 

Se intent6 engancharlo, sin Bxito. 

Se circuld tbg-csg a 5683' para limpiar la cabeza del pescado, 

intento enganchar nuevamente sin exito. 

Se sac0 BHA de pesca con tuberia de 3-1/2" llenando el pozo. 



rn Se desano el BHA de pesca; "X-over", 6 'drill collars" de 4%" 

y 'overshot" de 5-1/41 

Se bajI5 bloque impresor de 6-%" con tuberia de 3-W y se top15 

el pescado a 5748'. 

Se tom6 irnpresibn con 2000 lbs de pew y se sac6 can tuberia 

de 3-W. Bloque impmaor sa1i6 sin tnda la placa de plomo, 

lo que no permiti6 analizar la huella 

rn Se arma; 'Taper mill" (Foto No.14) de 4%. 'X-over", "bit sub* 

de 4-W, 6 "drill collars" 4-?4 y "X-over" de 44". 

Foto No. 11 "Taper Mill", Angel N m t e  0. Enen, 2008 



Se bajo con tuberia de 3-%" hasta 5748'. 

Se acondiciono la cabeza del pescado y se recupero el BHA 

moledor. 

Se desarmo el BHA moledor. "Taper mill" salib trabajado unas 

4". 

Se arm0 otro BHA de pesca; "Releasing Spear" de 2-%" con 

grampa de 3-W", martillo hidraulico de 4-34", 6 DC de 4-34" (drill 

collars) y "X-over" de 4-34". 

Se bajo, e intento enganchar pescado a 5748' sin exito. La 

herramienta penetrb en el pescado per0 no engancho. 

Se sac0 el BHA de pesca con tuberia de 3-W" y se desarmo. 

Grampa de "Spear" salio trabajada unas 3" y con residuos de 

plomo. 

Se arm6 BHA moledor; "Junk mill" de 4-34", canasta de 5-W", 

"bit sub" de 4-%", 6 "DC" de 4-34" y "X-over" de 4-34". 

Se bajo con tuberia de 3-W" y se molio la cabeza del pescado 

desde 5748' hasta 57493' (1 3'). 

Se sac6 y se desarmo el BHA moledor. Salio trabajado un 20% 

y con marca de plomo en cara frontal. 

Se arm6 nuevamente BHA de pesca con "overshot" de 5-%", 

grampa de 3-X" y "mill control" de 3-%, martillo hidraulico de 4- 

3 4 ,  6 "DC" de 4-34"y "X-over" de 4%". 



Se bajo e intento enganchar el pescado a 5749'5' sin exito. En 

varios intentos NO enganch6. 

Se sac0 BHA de pesca con tuberia de 3-K" y se desarrno. 

Guia de "overshot" salio con seAas de golpe y rayaduras en el 

exterior. 

Se arm6 nuevamente el moledor y se trabajo la cabeza del 

pescado desde 5749'5' hasta 5753'5' (4') con circulacion 

constante. 

Se sac6 y se desarm6 el BHA moledor. Salio desgastado un 

95% y con pedazo de cable en la parte superior. La canasta 

salio con residuos de plomo, zunchos y cable. 

Se arm6 el arpon de 3-K", se bajo hasta 5753,5' y se maniobro 

para pescar cable. 

Se sac6 el arpon. En la punta sale marca del diametro del tub0 

de 3-K". 

Se arm0 BHA de pesca; "Releasing Spear" de 2-%" con 

grampa de 3-K", martillo hidraulico de 4-%", 6 "DC" de 4-%" y 

"X-over" de 4 4 " .  

Se bajo hasta 5753'5'' se maniobro sobre el pescado y se lo 

engancho. Peso de la sarta se increment6 hasta 88000 Ibs. 



Se sac6 BHA de pesca con tuberia de 3-X" y se desarrno el 

mismo. Se recupero 100% el pescado (equip0 BES y 

ensamblaje de produccion). 

Se anno BHA de pesca con "overshot" de 5-%", grarnpa de 3- 

1/16" y "mill control" de 3-%", martillo mecanico de 4-W, 

martillo hidfiulico de 4-W, 6 "DCH de 4-W y "X-over" de 4-%". 

Se bajo hasta 8807', se circulo para limpiar la cabeza del 

pescado y se intento enganchar la cornpletaci6n de fondo (en 

on-off), sin exito. 

Se sac0 BHA de pesca y se desarmo el rnisrno. 

Se arm6 BHA moledor con "junk mill" de 6-%", canasta de 5 ,  

"bit sub" de 4-!A", 6 "DC" de 4-%", "X-over" de 4-%". Se bajo 

hasta 8807' y se molio hasta 8810' (3') con 2000 Ibs de peso, 

pescado se resbalo. 

Se sac0 y desarmo rnoledor, sale desgastado un 75% y con 

rnarca de tub0 de 2-W. 

Se anno BHA de pesca con "overshot" de 5-%", grampa de 2- 

7 11 11 /8 , mill control" de 3-%", extension de 5-%", "drive sub" de 4- 

%", martillo rnecanico de 4-%", martillo hidraulico de 4-%", 6 

"DC" de 4-%" y "X-over" de 4-W. 



Se bajo y engancho el pescado a 8902'' con exito. Se 

trabaj6 y se tensiono hasta 155000 Ibs, ernpacaduras se 

liberaron. 

Sacando BHA de pesca, el pescado se peg6 a 8667'. 

Se circulo y tensiono hasta 155000 Ibs, tratando de despegar, 

sin exito, el pescado se desplazo hacia abajo 30'. 

Se sac6 y desarmo el BHA de pesca. No se recupero el 

pescado. 

Se arm6 y bajo el mismo BHA de pesca hasta toparlo a 8903'. 

Se sac6 y desarmo el BHA de pesca, luego se armo BHA 

acondicionador del revestidor; "casing roller" de 7", "X-over" de 

4-%", "X-over" de 2-XI'' Reg pin x 2%'' IF caja , X-over 2%'' IF 

pin x 3%" IF caja , 6 "DC" de 4%" y "X-over" de 4-W. 

Se bajo y trabajo con rodillo ("csg roller") desde 8500' hasta 

8903', no se detect6 anomalias en la tuberia de revestimiento. 

Se sac6 y desarmo el BHA acondicionador, luego se armo BHA 

de pesca con "overshot" de 5-%", grampa de 2-X", "mill control" 

de 2-%" con sello, extension de 5-%", "drive sub" de 5% x 4- 

W, martillos de 4%" y "X-over" de 4%". 

Se bajo hasta 8903', enganchando el pescado con exito. 



Se circuld por detras de las empacaduras, se tension6 hasta 

160000 Ibs y se sac6 el pescado con un arrastre de hasta 

120000 Ibs. 

Se desarm6 BHA de pesca y el pescado; "X-over" de 4-%", 6 

"DC" de 4-%", martillo hidr6ulico de 4-%", martillo mecanico de 

4-W, "drive subn,extensi6n, "overshot" de 5-%", un tubo de 2-7/8" 

(molido y torcido), packer "FH" de 7" x 2-%", 7 tubos de 2-%", 

packer "FH" de 7" x 2-%", 2 tubos de 2-%", "no go" de 2-%", y 

tub0 corto de 2-%". 

Pescado recuperado al100% 

Luego de sacado el pescado exitosarnente, se limpio el pozo 

con broca y raspatubos. Se bajo la misma completacion que 

tenla antes del reacondicionamiento, es decir completacion de 

fondo y completacion de equipo BES, cumpliendose el objetivo 

del reacondicienamiento (reparar equipo BES). 



COSTOS ESTIMADOS: 

4.2.Caso No.2.- Pescado: Equipo BES (Por colapso del revestidor a 

nivel del equipo) 

POZO: FRT - 02 

CAMPO: FRT 

YACIMIENTO PRODUCTOR: "Ui y T" 

REACONDICIONAMIENTO No. 09 

ESTADO DEL POZO: Cerrado 

CAUSA: BES fuera de Servicio (Fases a tierra) 

OBJETIVO DEL REACONDICIONAMIENTO: Repunzonar "T". 

Evaluar "Ui" y "T" por separado, rediseiiar BES para la mejor arena. 

HISTORIA DE REACONDICIONAMIENTOS: 

W.O.No. 
6 
7 
8 

SERVlClO 
Movimiento del taladro 
Operacibn del taladro 
Supervisibn y transporte 
Quimicos 
Equipo de subsuelo m8s instalacion electrica 
Unidad bombeo y herramientas 
Unidad de cable de acero 
Wire line mas Vacuum 

FECHA 
03-Oct-02 
14-Ago-03 
02-Sep-05 

GASTO 
$5000 

$60000 
$3000 
$7000 

$100000 
$40000 
$20000 
$5000 

Contingencias varias (30%) $ 70000 
TOTAL 

DESCRIPCION - 
Reparar BES por fase a tierra. 
Reparar BES por faseatierra. 
Reparar BES por fasea tierra. 

$310000 

RESULTADO 
Exitoso 
Exitoso 
Exitoso 



ESTADO DEL POZO ANTES DEL REACONDICIONAMIENTO 

(Ver Anexo # 8) 

PROGRAMA DE OPERACIONES: 

1 Mover torre de Reacondicionamiento a la locacion dei pozo. 

2. Controlar el pozo con agua tratada con demulsificante NE-118 

(Usar 4 GL/IOO bls de agua)+ RNB-60703+Magnacide 575 (1 

g1/500 bls) a 8,3 Ipg. (Maxima Tutbidez= 10 NTU). 

3. Desarmar cabezal, instalar BOP y probar. 

4. Sacar completacion electrosumergible y chequear presencia de 

escala ylo corrosion y reportar. De ser necesario un programa 

alterno sera ejecutado. 

5. Bajar BHA moledor hasta 9090'. Moler ClBP a 9090'. Bajar 

limpiando hasta 9220' (COTD a 921 5'). Circular y sacar. 

6. Bajar broca y raspatubos en tuberia de 3 %" hasta 9220'. 

Circular , limpiar y sacar. 

7. Bajar cationes convencionales de 4 %" con cargas de alta 

penetracibn para repunzonzar 10s siguientes intervalos: Arena 

"T: 9166' - 9184' (18") a 5 DPP (Repunzonar). 9206' - 921 1' 

(05') a 5 DPP (Punzonar). 

8. Bajar BHA de evaluacion (Foto No.12) con RBP, R-Matic, C- 

Packer y 3 X" camisa. Evaluar arenas "Ui" y "T" por separado. 



Foto No.12 Armando BfIA de evaluaci6q ~ n g d  Navarrete 0. Ehro 
X M R  

9. Bajar completacih de fond0 y bomba dectricasumergible de 

acuerdo a los muft'ados de fas evaluaciones y build up para 

producir de la mejor mna. 

10. Tetminar opemciones, 



RESUMEN DE LAS OPERACIONES: 

Se iniciaron las operaciones de reacondicionamiento en el 

pozo, llenando 10s tanques del taladro con agua fresca 

utilizando la bomba de agua y el "vacuum". 

Se intent6 controlar el pozo con agua fresca filtrada y tratada 

con quimicos (demulsificante, inhibidor de arcillas y bactericida) 

a la estacion, sin exito. Camisa de circulacion cerrada. 

Se realizo con unidad de alambre un hueco en la tuberia de 

produccion (tubing punch) a 8550'. 

Se control6 el pozo a la estacion con agua filtrada y tratada. 

Se levanto la sarta con tension de 180000 Ibs, logrando 

recuperar unos 3 pies. 

Se retiro el arbolito (cabezal), se arm6 el BOP y se probo con 

1500 psi. 

Se trabajo, tensionando hasta 180000 Ibs, para poder recuperar 

el equipo BES, sin exito. 

Se bajo F.P.I.T. (herramienta para deterrninar punto libre de la 

tuberia). Se encontro la tuberia libre hasta 8650'. 

Se realizo un "string shot" a 8650' para limpiar el interior de la 

tuberia, luego se bajo a realizar un corte quimico a 8650', 

tensionado con 130000 Ibs, con exito. 

Se subid la polea a la torre. 



Se sac6 la tuberia con el cable, llenando el pozo (salieron 276 

tubos y 15' de tub0 cortado). 

Se bajo la polea de la torre. 

Se arm6 BHA de pesca; "overshot1' de 5%11(grampa de 3%", "mill 

control" de 4%"), martillos mecanico e hidraulico de 4X1, 6 "drill 

collars" de 4 %" y X-over de 4 W .  

Se bajo con tuberia de 3W, midiendo hasta 8650'. 

Se circulo a 8650' para limpiar la cabeza del pescado. Se 

engancho, tensionando y martillando hasta con 150000 Ibs , 

para liberar el pescado, sin exito. 

Se desconecto grampa de 3%". Se sac0 BHA de pesca con 

tuberia de 3%" y se desarm6 el BHA. 

Se arrno nuevamente el BHA de pesca; "overshotn de 5W 

(grampa de 3%", "mill control" de 37/8"), martillo mecanico e 

hidraulico de 4W, 5 drill collars de 4 W y "X-over" de 3%" x 

2%. 

Se bajo con drill pipe de 2%'' hasta el tope del pescado a 8660'. 

Se bombearon 546 gls de HCI al15Oh sobre el pescado, se dejo 

presurizado por 30 minutos y se reverso el exceso de acido. 

Se trato de enganchar, tensionando de 70000 Ibs hasta 74000 

Ibs, al sacar peso cae nuevamente a 70000 Ibs. Se sac0 el BHA 

de pesca. 



Se desarmo el BHA de pesca. Se recuper6 parte del 

pescado; 16,20' de tub0 de 3%", "no go" de 3%" , tub0 de 3%") 

"X-over" de 3°K x Z3/a" y descarga de Z3/a" sin pernos. Tow 

recuperado 50,20' y 26'de flatcable 

Se arm6 BHA de pesca; 5%" "die collar" (4%"OD x 3%''ID), 

martillos 4%", 5 "drill collars" de 4 %" y "X-over". Se bajo hasta 

8700' (tope de pescado). 

6 Se trabajo con 20000 Ibs de sobrepeso y se engancho. Se 

tension6 de 70000 Ibs hasta 90000 Ibs. A1 empezar a sacar 

tuberia, peso cae a 70000 Ibs. 

Ss sac6 BHA de pesca con "drill pips'' de 2%"' llenando el pozo 

con 2 bls cada 10 paradas. Se desarmo el BHA. "Die collar" de 

5%" salio en buen estado y con 6 pies de tub0 capilar en su 

interior. 

6 Se arm6 BHA de  pesca; 3%" EUE arp6nl 3%'' EUE caja x 3%'' 

IF pin "X-over", 3%" IF caja x 3%'' REG caja "bit subn, 3%" REG 

pin x 3%" IF caja "X-over", 3%'' IF pin x 2%'' IF caja "X-over". Se 

bajo con drill pipe de 2%'' hasta 8700'. 

Se trabajo con arpbn para recuperar cable. Se sac6 y se 

desarmo el BHA. No se recuper6 cable ni capilar. 

Se arm6 BHA moledor; zapata 6%", "wash pipe1' de 5%" (lo'), 

"X-over" de 5%" hydrill x 3%'' IF, 5 'DC" de 4 3/4" y "X-ovef de 



3%'' IF x 2%'' IF. Se bajo con "DPn de 2%"(drill pipe), sarta no 

pas6 a 2609' por posible colapso del revestidor. 

Se saco el BHA moledor y se desarmo. 

Se armo y bajo bloque impresor de 6%"' con "DP" de 2%". Se 

top0 a 2574'' pas6 con 1000 Ibs de peso, top0 a 2689' y pasb 

con 4000 Ibs de peso, bajo libre hasta 2740'. 

Se sac6 el bloque impresor. Salio con sefias de fricci6n en 10s 

costados y borde inferior aplastado. 

Se arm6 BHA acondicionador; "casing roller" de 6%"' "X-over", 

5 "DC" de 4 %". 

Se bajo hasta 2573'. Se trabajo con el rodillo en 10s siguientes 

intervalos: 2573'-2582' (9'). 2609'-2624' (1 5'). 2641 '-2647' (1 0') 

y se bajb libre hasta 2853'. Se repar6 el interval0 2853'-2868' 

(1 5'). 

Se sac6 el "casing roller" desde 2868', donde se atasca (tension 

se incrementa hasta 30000 Ibs). Se trabaj6 en 10s intervalos: 

2868'-2822' (46') 2628'-2573' (55')' continu6 sacando el rodillo, 

libremente. Se desarmo el BHA. 

Se armo BHA moledor; zapata de 6%"' "wash pipe" de 5%'' 

(10')' "X-over" de 5%'' hydrill x 3%'' IF, 6 "DC" de 4 %" y "X-over 

de 3%" IF x 2%" IF. Se bajo con "DP" de 2W, hasta 2666', sarta 



no pasa. Se aplic6 20000 Ibs de peso, sin exito. Se tension6 

con 12000 Ibs.Se saco y desarmo el BHA moledor. 

Se arm6 y bajo BHA acondicionador de revestidor con "csg 

roller" de 6%". Se repararon 10s intervalos colapsados: 2666'- 

2853' (187'). 2853'-2868' (15') y se pas6 libre. Se sac6 

acondicionando el revestidor a 2780'' 2745' y 2733' y pas6 libre, 

per0 cuando se giro la sarta %, se volvio a atascar (revestidor 

esta ovalado). Se continu6 reparando a esas profundidades, 

quedando solucionado el problema parcialmente. 

Se sac6 y desarmo BHA acondicionador; "X-over", 6 "DC" de 

4%"' "X-over" y "casing roller" de 6%". 

Se arm6 nuevamente BHA de pesca; "overshot" de 5xn(grampe 

de 4%"' "mill control" de 4%")' martillo mecanico de 4%"' 

martillo hidraulico de 4%"' 6 "drill collars" de 4 3/4" y "X-over" de 

3 w  X 2%". 

Se bajo con "drill pipe" de 2%'' hasta topar el pescado a 8700'. 

Se trabajo y enganch6 el pescado (equip0 BES) a 8700'. Se 

tension6 de 68000 Ibs hasta 1300001bs, el pescado se liberb. 

Se saco BHA de pesca y pescado. Se desarmb; "X-over", 6 "drill 

collars" de 4%"' martitlos de 4%", y "over shot" de 5%". Se 

recuper6 una bomba Centrilift FC-925. 



Se armo el mismo BHA de pesca y se bajo con "DPn de 2%" 

hasta 8708'. 

Se intent6 enganchar a 8708', sin Cxito. 

Se saco y desarmo el BHA de pesca. No se recupero el 

pescado. 

Se armo otro BHA con grampa de 4" y "mill control" de 4%". Se 

bajo hasta 8708', se trato de enganchar varias veces, sin exito. 

Se sac6 el BHA de pesca y desarm6 el mismo. 

Se armb BHA moledor; zapata de 6", "wash pipe" de 5%" (lo'), 

"drive sub" de 5W, 6 "DC" de 4%'' y "X-over1'. 

Se bajo con "DP" de 2%'' hasta 8708'. Se molio de 8708' hasta 

8715' (7') con 10s pahmetros siguientes; Sobrepeso=500 Ibs 

RPM=60 SPM=70 y Pres. en la bomba=300 psi. 

Se sac6 y desarmo el BHA moledor. Salib dentro de la zapata, 

enrollado pedazo de tub0 capilar y pedazo de flatcable. 

Se arm6 BHA de pesca; "overshot" de 5 %"(grampa de 4", "mill 

control" de 4W1'), martillos de 4%"' 6 "DC" de 4%" y "X-over". Se 

bajo hasta 8708', se trabajd para enganchar, tensionando con 

2000 Ibs sobre peso normal de la sarta. 

Se saco y desarmo BHA de pesca. Recupero trozo de cable 

dentro del pescante. No se recuper6 el pescado. 



Se arm6 otro BHA de pesca; 5%" "die collar" (4Z"OD x 3WID), 

martillos de 4%", 6 "drill collars" de 4 3/4" y "X-over". Se baj6 con 

"DP" de 2%" hasta 8708'. 

Se intento enganchar a 8708', con 40000 Ibs de sobrepeso y 

tensionando de 70000 Ibs hasta 86000 Ibs, pescado se suelta 

(varias veces). 

Se sac6 y desarm6 el BHA de pesca. "Die collar" sali6 con 

senas de haber trabajado poco (hilos de rosca son muy debiles 

para levantar el pescado o existe gran colapso atrapando al 

conjunto BES). 

Se arm6 nuevamente BHA de pesca; "overshotn de 5xn(grampa 

de 4 ,  "mill control" de 4%")' extension de 2,76', martillos de 

4%"' 6 "DC" de 4%'' y "X-over". Se bajo hasta 8708', se trabajo 

para enganchar el pescado a 8708'' se tension0 de 70000 lbs 

hasta 100000 Ibs (dispara martillo hidraulico), se sobretensiono 

hasta 140000 Ibs. Trabajando pescado hacia arriba y hacia 

abajo, el peso cae a 72000 Ibs. 

Se sac0 BHA de pesca y pescado con "DP" de 2W, llenando el 

pozo normal. 

Se desarm6 ; "X-over", 6 "drill collars" de 4W, martillos de 4W, 

y "over shot" de 5%". Se recuper6 la segunda bomba 



Centrilift FC-925. No se recupero flatcable, ni resto del 

equipo. 

Se bajo el arpon de 3%" hasta 8732' y se maniobr6 para 

recoger cable, sacando unos 15' de flatcable. Se realizd otra 

bajada, sin ningun resultado. 

Se arm0 nuevamente; zapata de 6%", ''wash pipe" de 5%'' (lo1), 

"drive sub" de 5 X 1  6 "DC" de 4%'' y "X-over". Se baj6 con "DP" 

de 2%", no pas6 a 2639'. 

Se saco, se cambio zapata de 6%'' por zapata de 6". Se bajo 

hasta 8740' donde se topa obstruction o pescado. Se saco y 

desarm6 BHA. 

Se arm6 y bajo un bloque impresor de 6", con "DP" de 2%". Se 

top6 a 8740' y se torno marca con 2000 Ibs de peso. 

Se saco el bloque impresor. Salid con senas de rayaduras y 

pequenas perforaciones en cara inferior (marcas 

indescifra bles). 

Se arm6 nuevamente BHA moledor; zapata de 6"' "wash pipe" 

de 5X', "drive sub" de 5%"' 6 "DC" de 4%'' y "X-over". Se baj6 

hasta topar el pescado a 8740'. Se instalo "kellyl', se molid con 

circulaci6n desde 8740' hasta 8742' (2'). Retir6 el "kelly", se 

sac6 y desarm6 (zapata desgastada 100%). 



Se cambio a nueva zapata de 6", se bajo y molio, parte externa 

del separador de gas desde 8742' hasta 8742,8' (0,8'). Se sac6 

y desarmo el BHA moledor (zapata desgastada 100%). 

Se arm6 nuevamente BHA de pesca; "overshot'' de 5 %"("spiral 

grapple" de 4%", " control" de 4-7/8"), 5 %" extension de 2,76', 

martillos de 4%"' 6 "DC" de 4%'' y U X - ~ ~ e r n .  Se bajo hasta 8740', 

se maniobro para enganchar, sin exito. Se sac6 y desarm6 el 

BHA ( se observa golpe en borde de guia del overshot). 

Se arm6 y bajo bloque impresor de 6", con "DPn de 2W, hasta 

8740' y se tom6 marca con 2000 Ibs de peso. 

Se saco el bloque. Muestra en el centro, marca del eje de 1" OD 

x 3" de profundidad. 

Se arm6 y bajo BHA de pesca con "die collar" de 5W, se trato 

de enganchar a 87401, sin exito. Se sac0 y desarmd BHA de 

pesca. 

Se arm6 y bajo BHA moledor con zapata de 6" y "wash pipe" 

de 5Xn, se molib parte externa del pescado de 8740' hasta 

8741' (1'). 

Se circulo en reversa para limpiar limallas. 

Se saco y desarmo el BHA moledor; "X-over", 6"DC" de 4%", 

"drive sub" de 5%", "wash pipe" de 5%" y zapata de 6 0 D .  



Se arm6 de nuevo BHA de pesca; "overshot" de 5 %"(spiral 

grapple de 4%"' "control" de 4-7/8"), 5%'' extension de 2,76', 

martillos de 4%"' 6 "DC" de 4%" y "X-over". Se bajo hasta 8740', 

se maniobrd para enganchar, sin exito. Se saco y desarrnd el 

BHA (marca en borde del overshot). 

Se bajd otra vez a moler con zapata de 6"OD. Se molio de 

8740' hasta 8742' (2'). No hubo avance. Se mezcld 350 bls de 

Gel y se circulo a 8742' para limpiar las limallas del pozo, se 

intento continuar moliendo, sin mayor avance. 

Se saco BHA moledor con "DP" de 2%", llenando el pozo y 

quebrando el "drill pipe" a 10s caballetes. 

Se desarmo el BHA moledor; zapata de 6"OD x 4%"ID, "wash 

pipe" de 5W, "drive sub" de 5Xn, 6 "DC" de 4%" y "X-over" de 

4%". 

Se bajaron 277 juntas de 3%" punta libre, midiendo hasta 8667'. 

Se sac6 el BOP e instal6 el arbolito. 

Se armaron las lineas de produccion a la estacidn. 

Se evacuaron 10s tanques del equipo, finalizando y 

abandonsndo temporalmente las operaciones en el pozo, 

sin cumplirse el objetivo planteado originalmente, 



4.3.Caso No.3.- Pescado: Parte de completacion para bombeo 

hidraulico (por corrosion en pin de tub0 de 2 %") 

POZO: SAC - 14 

CAMPO: SAC 

YAClMlENTO PRODUCTOR: "Hollin inf." 

REACONDlClONAMlENTO No. 10 

ESTADO DEL POZO: Cerrado 

CAUSA: Cavidad Kobe en ma1 estado. 

OBJETIVO DEL REACONDICIONAMIENTO: Cambio de BHA por 

cavidad dafiada. 

DESCRIPCION RESULTADO 
Aislar a entrada de agua a No exitoso 

Hollin con zonetrol. 
Bajar Pkr R-3 para realizar No exitoso 
tratamiento &n Zonetrol. 

Aislar entrada de agua a 
Hollin con sqz.   ajar cavidad 
Kobe. para producir por PPH. 

Pescar bomba atascada, Exitoso 
acidificar Hollin. 

en ma1 estado. 



COSTOS ESTIMADOS 

SERVlClO 
Movimiento del taladro 
Operation del taladro 

GASTO 
$5000 

$25000 
Supervision y transporte 
Quimicos 

$5000 
$5000 

Equipo de subsuelo 
Supervision, Instalacion BH. 
Unidad de cable de acero mas Vacuum 

ESTADO DEL POZO ANTES DEL REACONDICIONAMIENTO 

(Ver Anexo # 9) 

. ~~~ 

$70000 
$5000 
$5000 

Contingencias varias 
TOTAL 

P R O G W A  DE OPERACI~N: 

1. Mover torre de Rsacondicionamiento a la locaci6n del pozo. 

2. Controlar el pozo con agua filtrada y tratada con NE-118 (4 

gls1100 bls)+ RNB-60703 (1 g11100 bls)+Magnacide (lg11500 

bls), con un peso de 8,5 Ipg, turbidez maxima de 10 NTU. 

3. Desarmar cabezal, instalar BOP, desasentar empacaduras, 

sacar BHA de production. Chequear presencia de solidos 

escala y daiios meehnicos. 

$36000 
$156000 



4. Bajar BHA de limpieza con Broca y raspatubos en tuberia de 

3%" hasta +I- 9800'. Circular, limpiar y sacar. 

5. Bajar completacion de producci6n para bombeo hidraulico 

similar a la anterior en tuberla de 3 W", midiendo, calibrando y 

probando con 3000 psi cada 20 paradas. 

6. Desarmar BOP y armar cabezal, asentar empacaduras, probar. 

Dejar abierta camisa de arena "Hi". 

7. Desplazar bomba jet hasta cavidad, realizar pruebas de 

production por 6 horas estabilizadas. 

8. Finalizar operaciones. 

RESUMEN DE LAS OPERACIONES: 

Se iniciaron las operaciones en el pozo, llenando 10s tanques 

del taladro con agua de inyeccion utilizando el "vacuum". 

Se armaron las lineas y se control6 el pozo a la estacion con 

agua de inyecci6n salada, filtrada y tratada con qulmicos 

(demulsificante, inhibidor de arcillas y bactericida) con peso de 

8,5 Ipg. 

Se retiro el cabezal, instal6 el BOP y se probo con 1500 psi. 

Se desasentaron 3 empacaduras "FH" de 7"x2'/en mas seal 

locator 7"x3W" de empacadura "F-I ", con 160000 Ibs de tension 

(Peso normal=950001bs). 



Se sac6 la completacion de bombeo hidrdulico, midiendo y 

llenando el pozo. 

Se desarmo la completacion; Cavidad Kobe de 3%" tip0 "Dn, 1 

tub0 de 3W", "X-over" de 3Wnx2%", 2 tubos de 2W, "safety joint" 

de 2%", 1 tub0 de 2%",empacadura "FH" de 7"x2%", 2 tubos de 

2W, camisa de 2%", 3 tubos de 27/s",empacadura "FH" de 

7"x2%", 4 tubos de 2%", camisa de 2%", 2 tubos de 2W, 

empacadura "FH" de 7"x2%", 3 tubos de 2Xn, camisa de 2%" y 

Itubo de 2%". 

Se quedo como pescado la completaci6n restante del pozo; "X- 

over" de 2%" caja x 3%" pin, "locator" "F-I", "X-over" de 3%" caja 

x 2%" pin, tub0 corto de 2W, camisa de 2W, tub0 corto de 2%" 

y tapon ciego de 2%". Ultimo tub0 de 27/en', sobre"locatorn, salio 

corroido y huequeado. 

Se armo; Itubo de 2%" punta libre, "X-over" 2%" IF caja ~2%"  

EUE pin, "X-over" 3%" IF caja x 2%" IF pin, martillo mednico 

4%", martillo hidraulico 4%", 6 "DC" 4%'' y "X-overJ' 3%" EUE 

caja x 3% IF pin. 

Se baj6 con tuberia de 3%" , hasta topar el pescado a 9805'. 

Se instal6 "kelly" en la sarta y se circulo para limpiar la cabeza 

del pescado. 



Se intent6 enroscar pin del tub0 de 2%'' en la caja del "X-over" 

(pescado) de 2%'' con 3000 Ibs de peso, sin exito (con 

circulacion constante). Se retiro el kelly. 

Se sac6 y desarmo BHA de pesca; 6 "DCn de 4%", martillos de 

4%", "X-over" 3%" IF x 2%'' EUE y ltubo de 2%" EUE pin (salio 

el pin con algunos hilos desgastados). 

Se arm6 nuevo BHA de pesca; "releasing spear" de 2W, "X- 

over" de 2%" IF x 2%" EUE, ltubo de 2%"' "X-over" de 2%" EUE 

x 3%"lF, martillos mec. e hidraulico de 4%", 4"DCW de 4%" y X - 

over. 

Se bajo BHA de pesca con tuberia de 3%"' hasta 9805'. Se 

intent6 enganchar en pin de 2%" de "X-over", con 8000 Ibs de 

peso, sin 6xito. 

Se sac6 y desarmb el BHA de pesca; "X-over", 4 "DC" de 4%"' 

martillos de 4%", "X-over" de 2%'' EUE x 3WF,  ltubo de 2%", 

"X-over" de 2%" EUE caja x 2%" IF pin y "releasing spear" de 

2%'' ( grampa salio con seiias de haber trabajado). 

Se arm6 y baj6 nuevo BHA de pesca con "releasing spear" de 

2%" mas largo. Se top0 el pescado a 9805'. Se instal6 kelly y 

circulo para limpieza. 

Se trabajo sobre el pescado a 9805' martillando con sobrepeso 

de 16000 Ibs (martillo mecdnico). Se engancho el pescado , 



tensionando hasta 110000 Ibs ( trabajando con martillo 

hidraulico). Se levanto la sarta liberandose a peso normal. Se 

retir6 el kelly. 

Se sac6 y desarm6 el BHA de pesca; "X-over", 6 "OCn de 4W, 

martillos de 4%"' UX-~~er ' '  de 2%" EUE x 3WIF, 1 tub0 de 2%"' 

"X-over" de 2%" EUE caja x 2%'' IF pin y "releasing spear" de 

2%. NO saIi6 grampa de 2%" de releasing spear. 

Se arm6 y bajo BHA moledor; "junk mill" de 6%"' canasta de 

5%", "bit subn de 4%"' 6 "OC" de 43/4" y "X-over". Se molio la 

cabeza del pescado ("x-over") de 9805' hasta 9806,25' (15 

pulg), con 3000 Ibs de sobrepeso, 60 rpm y 300 psi de bomba. 

Se sac6 y desarrno BHA moledor. Junk mill sali6 con marca 

central circular de * 3'. 

Se arm6 y baj6 nuevo conjunto moledor; zapata de 6%", "wash 

pipe" de 51/2" (2')' "drive sub" de 5%" "hydrill" x 3% IF, 6 "OC" 

de 4%'' y UX-~~er " .  Se top6 la cabeza del pescado a 9807'. Se 

instal6 el kelly y se moli6 hombros del packer "F-1" de 9807' 

hasta 9809' (2'). Pescado se recorre hasta 9814'. 

Se continuo moliendo extemamente con la zapata desde 9814' 

hasta 9824' (10'). Se circulo para limpieza. Se sac6 y desarmo 

el moledor, zapata sali6 desgastada 70%. 



Se arm6 y bajo nuevo BHA-pesca; "taper tap" de 2-3/16" x 3- 

11/16", martillos de 4W, 6 "DC" de 4%'' y "X-over" de 3WIF x 

3%" EUE. Se top0 el pescado a 9823'. Se circulo para limpiar la 

cabeza del pescado a 9823'. 

Se trabajo con herramienta "taper tap", girando y aplicando en 

forma progresiva peso sobre el pescado de 3000 Ibs, 5000 Ibs, 

7000 Ibs, 10000 Ibs, 14000 Ibs, y 20000 Ibs. 

Se sac6 BHA de pesca y pescado con tuberia de 3%", llenando 

el pozo. 

Se desarmo BHA de pesca y pescado; Locator seal assy 

incrustado en camisa de empacadura "F-I", tub0 corto de 2%", 

camisa de 2%", tub0 corto de 2%" y tapon ciego de 2%". 

Pescado recuperado ai 100% 

Luego de sacado el pescado exitosamente, se limpid el pozo 

con broca y raspatubos y se baj6 la misma completacion que 

tenia antes del reacondicionamiento, es decir completacion de 

bombeo hidraulico (power oil), cumpliendose con el objetivo 

original. 



4.4. Caso No.4.- Pescado: Equipo BES y sin completacion (Pozo con 

Tap6n CIBP y temporalmente abandonado) 

POZO: SSF - 57 

CAMPO: SSF 

YAClMlENTO PRODUCTOR: "U" 

REACONDICIONAMIENTO No. 17 

ESTADO DEL POZO: Cerrado 

CAUSA: Sin completacibn y por pescado (equip0 BES). 

OBJETIVO DEL REACONDICIONAMIENTO: Recuperar pescado. 

Punzonar "T". Evaluar "Un y " T  por separado, disefiar BES. 

FECHA 
28-Dic-95 

07 Jun-97 

26-Oct-97 

28-Ene- 
98 

04-May- 
06 

DESCRlPClON 
Cambio de completacion 

electrosumergible. 
Aumentar densidad de 
disparos a "U", evaluar. 
Punzonar, evaluar G2. 

Cambio de completacion 
electrosumergible. 

Registro de corr. Sqz a G2 y 
BT. Registro CBL. Rediseiio 

BES. 
Moler CIBP. Completar para 

evaluar "U" y "T por BH. 

RESULTADO 
Exitoso 

Exitoso 

Exitoso 

Exitoso 

No exitoso 



COSTOS ESTIMADOS: 

Supervision y transporte $10000 1 

J 

Movimiento del taladro 
O~eracion del taladro 

$8000 
$105000 

Quimicos 
Equipo de subauelo y superficie 
Unidad de cable el6ctrico mas TCP 

ESTADO DEL POZO ANTES DEL REACONDICIONAMIENTO 

(Ver Anexo # 10) 

$5000 
$150000 
$70000 ~ ~- ~ ~ 

Unidad de bombeo mAs herramientas 
Servicio Spooler mhs instalacion BES 
Unidad de Wire line mas Vacuum 
Contingencias varias (30%) 

TOTAL 

PROGRAMA DE OPERACION: 

$30000 
$10000 

$7000 
$100000 
$495000 

Mover torre de Reacondicionamiento a la locacion del pozo. 

Controlar el pozo con agua filtrada y tratada con quimicoa 

8,3 Ib/gal. 

Desarmar cabezal, instalar BOP y probar. Sacar 3 W n  tuberia 

punta libre (2 tubos). 

Bajar BHA moledor en 

tapon CIBP y bajar libre 

y sacar. 

2 7/8" Drill Pipe hasta 8260' moler 7" 

hasta 8508' (tope de pescado). Circular 



5. Bajar en 2 3/e" Drill pipe bloque impresor hasta 8508'. Sacar. 

6. Bajar BHA acondicionador y de pesca en 2 X' Drill pipe. 

Acondicionar y recuperar pescado (paker+equipo BES). 

7. Bajar BHA moledor en 2 XI" drill pipe hasta 9250' moler tapon 

ClBP a 9250'. Bajar libre hasta 9380' (9389' ClBP no topar). 

Circular y sacar. 

8. Bajar BHA de limpieza en 3 %" tuberia hasta 9380'. Circular, 

lirnpiar y sacar. 

9. Bajar completacion TCP en 3 %" tuberla con cailones de 4.5" 

alta penetraci6n cargados a 5DPP. Determinar colchon de 

agua. Correlacionar profundidad y punzonar arena "T" de: 

9320'-9328' (8'); 9332'-9338' (6'); 9344'-9358' (1 4'). 

10. Desplazar jet y evaluar arena "T". 

1 1. Reversar bomba jet. Controlar pozo. Sacar completacion TCP. 

12. Bajar en 3 %" tuberla clase "A" completacibn de fondo si es el 

caso y BES que sera diseiiada de acuerdo a evaluacidn y B'UP 

Midiendo, calibrando y probando con 3000 PSI cada 20 

paradas. 

13. Desarrnar BOP, armar cabezal, probar. Realizar prueba de 

rotaci6n. 

14. Realizar prueba de production y funcionamiento de la BES por 

mas o menos 6 hrs. estabilizadas. 



15. Finalizar operaciones. 

RESUMEN DE LAS OPERACIONES: 

Se iniciaron las operaciones de reacondicionamiento, 

despresurizando el pozo. 

Se desarmo cabezal, instal6 BOP y probo con 1500 psi. 

Se arm6 BHA moledor; "junk mill" de 6%", canasta de 5"' "bit 

sub" de 4%"' 6 "DC" de 4%" y "X-over". 

Se bajb BHA moledor con "DP" de 3%" hasta 8260'. Se molio el 

tapon ClBP de 8260' hasta 8261'5'. Se continuo bajando hasta 

topar el pescado a 8508'. Continuo moliendo resto de ClBP 

hasta 8509'. 

Se sac6 y desarmo BHA moledor (junk mill desgastado 20%). 

Se arm6 y bajo bloque impresor de 6X", hasta 8509'. Se tomb 

impresion con 2000 Ibs de peso. Sali6 marca circular en borde 

extemo de 2". 

Se arm6 y bajb BHA moledor; zapata de 6X"OD x 47/e"lD, wash 

pipe de 5%"' drive sub de 5%'' x 3%", 6 DC de 4%" y X-over. Se 

instal6 kelly. 

Se molio park superior de packer "TLn desde 8509' hasta 

8510,5'. Al levantar la sarta y volver a bajar, la zapata no pasb 

de 8509'. Se intent6 pasar, sin 6xito. Desconecti, el kelly. 



Se saco y desarmo el BHA moledor (zapata desgastada 100%). 

Nuevamente se arm6 y bajo BHA moledor con zapata de 6%". 

Se moli6 de 8509' hasta 851 1' (2')' no hub0 avance. 

Se sac6 y desarm6 BHA-moledor (zapata desgastada 90%). 

Nuevamente se arm6 y baj6 BHA moledor con zapata de 6%. 

Se moli6 de 8511' hasta 8512' (1'). Salieron pedazos de 

gomas de packer "TL" (zapata desgastada 100%). 

Se baj6 otra zapata de 6W, se moli6 de 8512' hasta 851 3' (1'). 

Se s a d  y desarm6 BHA moledor (zapata desgastada 20%). 

Se arm6 y baj6 BHA de pesca; over shot de 5%" con espiral de 

4%'' y mill control de 5%, martillo mecanico de 4%", 6 DC de 

4%" y X-over. Top6 pescado a 8513'Se intent6 enganchar, sin 

exito. Se sobretensiono con 5000 Ibs, se solto (varias veces). 

Se saco y desarmo BHA de pesca. Over shot salio sin espiral. 

Nuevamente se arm6 y bajo BHA moledor con zapata de 6%, 

hasta 8512,5'. Se conecto kelly a la sarta, moliendo hombros 

de packer "TLn desde 8512,5' hasta 8513,7' (1,2') con 1500 Ibs 

de peso.Se circulo y se desconecto el kelly. 

Se sac0 y desarmo BHA moledor (zapata desgastada 80%). 

Se arm6 y bajo nuevo BHA moledor con zapata de 6%"' hasta 

8513'7'. Se conecto kelly a la sarta, moliendo hombros de 

~acker "TL" desde 8513.7' hasta 8515' (1.3') con 1500 Ibs de 



peso. Packer "TL" se libera y se desplaza al fondo del pozo, 

junto con equipo BES. Se desconecto el kelly y se sac0 el 

moledor. 

Se continuo bajando BHA moledor hasta 9154' (tope de 

pescado). Se circulo en directa para limpiar la cabeza del 

pescado. 

Se sac6 y desarmo BHA moledor (zapata desgastada 50%). 

Se arm6 y baj6 nuevo BHA de pesca; 5WOD x 4%" ID "tub0 de 

friccion delO pies", martillos de 4%", drive sub de 5%" x 2%", 6 

DC de 4%" y X-over, hasta 9154'. Se trata de enganchar el 

pescado con herramienta de friccion . Se tension6 hasta 

135000 Ibs, pescado se solto. Se intent6 varias veces, sin 

6xito. 

Se sac6 y desarm6 BHA de pesca, y se arm6 nuevo BHA; taper 

tap de 2%", X-over de 2%" IF pin x 2%" EUE caja, 1 tub0 de 

2%", X-over de 2%" EUE pin x 3%" EUE caja, martillo mecanico 

de 4%", martillo hidraulico de 4%" y 6 DC de 4%". Se bajo BHA 

de pesca con DP de 3%" hasta 9154'. 

Se maniobro con taper tap para enganchar el pescado a 9154'. 

Se tension6 desde 132000 Ibs hasta 165000 Ibs, pescado se 

solto. 



Se sac0 y desarmo BHA de pesca. Se recupero pedazos de 

roscas del packer " TL". 

Nuevamente se bajo BHA de pesca con over shot de 5%'' 

(espiral de 4%"' control de 5-3/16"), hasta 9154'. Se intento 

enganchar, se tensiono de 132000 Ibs hasta 139000 Ibs, 

pescado se solto. 

Se sac0 y desamo BHA de pesca. No se recupero spiral 

grapple de 4%. 

Se am6 y bajo BHA-moledor con zapata de 6%"' hasta 9154'. 

Se instal0 kelly. Se molio espiral desde 9154' hasta 9155' (A'), 

no hub0 avance. Se circulo a 9155 para limpieza y se 

desconecto kelly. 

Se saco y desarm6 BHA moledor (zapata desgastada 75%). 

Nuevamente se arm6 y bajo BHA de pesca hasta 9155'. Se 

maniobro y engancho pescado con exito tensionando hasta 

1500001bs. 

Se saco y desarmo BHA de pesca. Se recuperaron 4,63' del 

packer "TL". 

Se arm0 nuevo BHA de pesca; over shot de 5%'' con grampa de 

2%'' y mill control de 3%", martillos de 4%" y 6 DC de 4%". Se 

bajo hasta 9155' , maniobrando para enganchar el pescado, 

eon &xito. Se tensiono desde 130000 Ibs hasta 150000 Ibs. 



Se sac6 y desarmo BHA de pesca. Se recuperaron 2' de tub0 

de 2%" del packer corroido. 

Se armo y baj6 bloque impresor de 6%", hasta 9157'. Se torno 

huella y se sac6 bloque. Salio la marca de la mitad de un tub0 

de 2%" doblado. 

Se arm6 y bajo BHA moledor con junk mill de 6%'' y canasta de 

5"' hasta 91 57'. Se molio desde 91 57' hasta 91 58' (1 I ) .  

Se sac6 y desarmo BHA moledor (junk mill salio desgastado 

50%) 

Se arm0 nuevo BHA de pesca con releasing spear de 2%'' con 

grampa de de 2%"' martillos de 4%" y 6 DC de 4%". 

Se bajo BHA de pesca con DP de 3%'' hasta 9158'. Se 

maniobro para enganchar pescado, sin exito. 

Se sac6 y desarmo BHA de pesca. No se recupero pescado. 

Se am6 y bajo nuevo moledor de 6%". Se molio desde 9158' 

hasta 91 64' (6'). 

Se sac6 y desarmo BHA moledor (junk mill salio desgastado 

40%). 

Nuevamente se armo BHA de pesca; over shot de 5%'' con 

grampa de 2%" y mill control de 3W", martillos de 4%" y 6 DC de 

4%". Se baj6 hasta 9164'. Se maniobr6 y engancho pescado a 



SlSol', con ex&. Se tensionb mi% dwle 132000 Ibs hash 

ISOOOO lbs, pescatdo ee Iibera. 

Ss sac6 051A de pesca con dril pipe de 3%", llenando el poro. 

SF? desarm6 B M  de pew; 6 drill cokt de 4W, rnartiltos de 

4%" y over shot de 5%". 

Se desatm6 BHA de prducci6n sobre el q u i p  BE!$ I tub0 de 

2%", camisa de 2%", -1 twbo de 2% y no go de2W. 

8e desamtb el conjunto BES; descarga de 2W, 2 bombas DN- 

280, intake , 2 protectores, motor de 50 HP, unidad PSI (no se 

recuperaton 4nodos). Se encontr6 equipa completamente 

arrrolda. 

Pgscaela recuperado all00% (FoW No.13). 



Luego de recuperar el pescado exitosamente, se continuo con 

10s siguientes pasos del programa principal del 

reacondicionamiento del pozo, cuyo objetivo era evaluar las 

formaciones "U" y "T". 



CONCLUSIONES 

Es de gran importancia la adecuada seleccion de las herramientas de 

pesca para efectuar un trabajo exitoso y economizar costos a la 

compaiiia. 

Se dan a conocer las diferentes herramientas de pesca y su correcta 

manipulation, que generalmente se usan en estas labores en el 

Oriente Ecuatoriano. 

Por medio de 10s casos analizados en este informe se demostr6 que, 

al momento de realizar las operaciones de acuerdo al programa de 

reacondicionamiento elaborado para un determinado pozo, se puede 

presentar un trabajo de pesca por diferentes causas; que pueden ser 

operacionales o por, las condiciones mechicas en que se encuentra 

el pozo. 



Durante el trabajo de pesca, en tres de 10s pozos se tuvo un resultado 

exitoso y en uno de ellos no se pudo recuperar el pescado, por lo que 

dicho pozo fue abandonado temporalmente. 

No siempre es exitosa la recuperacion del pescado; porque la 

operacion se vuelve muy complicada. Incluso, si las decisiones 

durante la operacih son mal adoptadas, se puede perder el pozo. 

Con este informe se trata de aportar conocimientos y experiencias de 

campo en la solucion de diferentes problernas de pesca. 



RECOMENDACIONES 

Adquirir herramientas con tecnologia actual para efectuar labores de 

pesca con mayor precision, ahorrando tiempo y trabajo. 

Realizar cursos de capacitacion sobre el uso de herramientas actuales 

de pesca, dirigidos a todo el personal involucrado en estas 

operaciones y asl mejorar 10s resultados en el campo. 

Ejercer control de calidad en las herramientas de pesca de las 

compaAias proveedoras, para evitar complicaciones en las 

operaciones. 

Que las compaAias de servicios tengan un mayor equipamiento y 

variedad en el stock de las herramientas de pesca para evitar trabajos 

innecesarios. 

Analizar detenidamente 10s problemas de pesca para seleccionar la 

herramienta adecuada. 

Ejecutar una buena calibracion del pescante asi como del pescado; de 

ser posible tener una muestra del pescado en superficie, para poder 



efectuar las operaciones de pesca, tratando de no cometer fallas 

operativas y esperar resultados exitosos. 

Un trabajo exitoso de pesca en la mayoria de 10s casos perrnite 

recuperar la produccion de un yacimiento. 



ANEXOS 



Anexo # 1 DIAGRAMA DE UN POZO 

DIAGRAWA DEL POZO 
n i.- m o o  





Anexo # 3 

OVERSHOTS BOWEN SERIE 150 

MAXIMUM CATCH SIZE 2 %" TO 3 !A", INCCUSMC 

[ Standard Guide I Part No. 
I I I I 1 I 

I A- 10206 19312 1 A-5093 1 A-5087 1 9275 1 1746 1 1 A-3598 

Top Sub 
Bowl 
Packer 
Spiral Grapple 
Spiral Grapple 

Basket Parts 

Maximum Catch Size(Spira1) 
Maximum Catch Size(Basket) 
Overshot O.D. 
Type 

Replacement Parts 

2% 
1 % 
2% 
S.H. 
C- 10 199 
28 

Complete Assembly 
(Dresed with Spiral 
Parts 

Part No. 
Part No. 
Part No. 
Part No. 
Part No. 

Part No. 
Weight 

Basket Grapple 
Basket Grapple Control 
Mill Control Packer 

A- 10200 
B-10201 
B- P 0202 
B- I0204 
A- 10205 

2% 
2 
3% 
X.S.H. 
9305 
42 

Pert No. 
Pert No. 
Pert No. 

2% 
2 
3% 
F.S. 
C-5080 
5 5 

2% 
2 
3% 
S.H. 
(2-4623 
46 

931 1 
9306 
9309 
9307 
9308 

B-10204 
A- 10205 
B-10202-R 

2% 
2% 
3% 
X.S.H. 
9270 
5 1 

9276 
927 1 
8550 
9272 
9273 

A-5083 
B-5088 
B-5089 
B-5091 
A-5092 

3 1/16 
2 9/16 
3 15/16 
S.H. 
C-5101 
60 

A-5081 
B-5082 
B-3395 
B-5085 
A-5086 

A-5 102 
B-5 103 
B-3 594 
B-3596 
B-3597 

9307 
9308 
9309-R 

3% 
2% 
4% 
F.S. 
N-9 105 
70 

9 106 
9107 
809 
1741 
1 747 

B-509 1 
A-5092 
B-5089-R 

B-5085 
A-5086 
B-3395-R 

174 1 
1747 
809-R , 

9272 
9273 
8550-R 

B-3596 
B-3597 
B-3594-R 



MAXIMUM CATCH SIZE 3 %" TO 4 %", INCLUSIVE 

Maximum Catch Size(Spira1) 13% 1 3 21/32 1 3 21/32 1 3 %  14 

Replacement Parts 

Maximum Catch Size(Basket) 
Overshot OD. 
Type 

Complete Assembiy I Part No. 
(Dresed with Spiral Parts I Weight 1 72 1 77 1 83 1 82 1 95 1 

3% 
4 9/16 
S.H. 
C-5151 

2% 
43/8 
S.H. 
C-46 19 

Top Sub 
Bowl 
Packet 
Spiral Grapple 
Spiral Grapple 
Control 
Standard Guide 

3.220 
4 11/16 
S.F.S. 
9 109 

A-5 130 1 A-"55 
8-5 13 1 1 B-5156 

3 7/32 
4 %  
S.H. 
C-5 129 

Part No. 
Part No. 

1 

3% 
4% 
S.H. 
C-5 154 

A-5 152 
B-5 153 

A-4620 
B-462 1 

lJ-6665 
B-4339 
B-4340 

A-434 1 

Part No. 
Part No. 
Part No. 

Part No. 

91 10 
91 1 1  

L-7065 
B-3407 
B-3608 

A-4622 

6665 
6662 
6674 

6667 

B-5538 
B-5 133 
A-5 134 

A-5 135 

B-5 157 
B-5 159 
B-5 160 

A-5161 



MAXIMUM CATCH SIZE 4 %" TO 5 % ", INCLUSIVE 

Reolacement Parts 

Maximum Catch Size(Spira1) 
Maximum Catch Size(Basket) 
Overshot O.D. 
Type 

L 

4% 
3 11/16 
5 9/16 
F.S. 

4% 
4% 
5% 
S.H. 

8975 
138 

--- 

Basket Parts 

Complete Assembly 
(Dresed with Spiral Parts 

Top Sub 
Bowl 
Packer 
Spiral Grapple 
Spiral Grapple 
Control I 

4 314 
4% 
5% 
S.H. 

(2-5171 
140 

5698 
130 

1 I I 1 I 

FSfFull Strength): Diseiiado para trabajo duro. 
XFS(Extra Full Strength): Disefiado para abuso extremo. 
SFSfSemi Full Strength): Diseiiado para condiciones especiales con mkima resistencia. 
SHfSlim Hole): Diseiiado para levantar girando solamente. 
XSH(Extra Slim Ho1e):Diseiiado para trabajos sin levantar. 

Part No. 
Weight 

C-5 168 
133 

Standard Guide I Part No, I 187 1 1143 1 B-2203 16121 1 B-4371 I L-1074 1 8621 

Basket Grapple 
Basket Grapple Cmtrol 
Mill Control Packer 

4 %  
4% 
5 %  
S.F.S. 

C-4825 
192 

58% 
130 

Part No, 
Part No, 
Part No. 
Part Noi 

, Part NoL 

8625 
185 

5897 
5898 
169 
165 
186 

5699 
5700 
1140 
1135 
1137 

Part No. 
Part No. 
Part No. 

5 
4% 
5% 
S.H. 

A-5 169 
B-5 170 
B-2 199 
B-220 1 
B-2202 

5 
41/4 
6% 
F.S. 

165 
186 
169-R 

5% 
4% 
6% 
S.H. 

8976 
8977 
61 14 
61 12 
61 13 

1135 
1137 
R 1 140-R 

B-220 1 
B-2202 
61 14-R 

A-5 172 
B-5 173 
L-5950 
B-4369 

61 12 
61 13 
61 14-R 

B-4826 
B-4827 
L-4505 
M-1071 

B-4369 
B-43 70 
L-5950-R 

8626 
8617 
8617 
8619 

B-4370 I M-1072 , 8620 

M-1071 
M- 1072 
M-4505 

8619 
8620 
L-86 1 8-R 



Replacement Parts 

Anexo # 4 

JUNK BASKETS BOWEN-ITCO 

Hole Size 

O.D. Barrel(Top End) 
O.D. Shoe(Top End) 
Max. Diameter of Fish 

Upper Catcher 

Lowercatcher 

Conventional 
Shoe 
ward Faced) 

3 % 
t o 4 %  
3% 
3% 
2 23/32 
14590 
55 

5 118 
to 5% 
4 '4 
4% 
3 23/32 
14600 
80 

Complete 
Assembly 

14617- 
W 
4 
14618- 
W 
4 
146 19- 
A 
20 

6% 
to 7 
5 % 
6 %  
4 13/16 
14615 
125 

PartNo. 
Weight 

Part No. 

Weight 
PartNo. 

Weight 
Part No. 

' Weight 

4 %  
to4% 
3 % 
4 1/16 
2 3 1/32 
14586 
60 

5% 
to 6 
4 % 
5% 
4 1/16 
14605 
1 00 

14622- 
W 
5 
14623- 
W 
5 
14624- 
A 
28 

4 518 
to5  
3 718 
4% 
3% 
19375 
65 

6 '/6 
to 6% 
5 % 
5% 
4% 
19379 
110 

7% 
to8 
6 % 
7 % 
5 7/16 
14620 
160 

- 

14953- 
W 
1 % 
14594- 
A 
8 

8% 
to 9 
7% 
8% 
6 3!16 
14625 
205 

- 

14589- 
W 
1 % 
14574- 
A 
8 

14627- 
W 
7 
14628- 
W 
7 
14629- 
A 
38 

14647- 
W 
20 
14648- . 

W 
20 
14649- 
A 
100 

9% 
to1056 
8% 
9% 
73/16 
14630 
255 

- 

19377- 
W 
2 
19378- 
A 
10 

14632- 
W 
8 
14633- 
W 
8 
14634- 
A 
49 

14652- 
W 
3 0 
14653- 
W 
3 0 
14654- 
A 
175 

- 

14603- 
W 
2% 
14604- 
A 
14 

14637- 
W 
12 
14638- 
W 
12 
14639- 
A 
55 

10% 
t o l l %  
9 318 
10% 
8 1/16 
14635 

14642- 
W 
14 
14643- 
W 
14 
146444- 
A 
70 

11314 
to12% 
10318 
11 % 
9 1/16 
14640 

12% 
to15 
11 318 
12 % 
10 1/16 
14645 

14607- 
W 
3 
14608- 
W 
3 
14609- 
A 
16 

290 

15 
to 20 
13 314 
14% 
12 1/16 
14650 

19382- 
W 
3 
19383- 
W 
3 
19384- 
A 
18% 

360 1 450 655 







Anexo # 7. ESTADO DEL POZO ANTES DEL REACONDlClONAMlENTO 
SFD - 92 

CSG 7' wn 
anomdf~ls dc -b 
R538'a 8600' 

CASING S U P W C I A L  
10 X", K-55.40.5 LBP, ST & C 66 TUBOS 

ZAPATO SUPERFICIAL 
CEMENTADO CON I200 SXS 'A" 
7- r w  . 
C-95.26 UP. LT & C, 219 TUBOS 

3 W W E .  N-RO,Y.3 LBiP, 26LIIIBOS. CLASE "A" 
(TURFRIA DESPRENDIDA) 

3 !4" CAMISA DESLIZAB1.E m 2 . 8 1 " )  

3 %" EUE. N-80. I TUBO 
3 W'NOGO 

3 X" EIIE, N-80. I TUBO 
3 %" DESCARGA 

BOMBA GC-4100,117 ETAPAS. SERE 513 

SEPARADOR DEGAS, SERE 513 

SELL0 PROTECTOR TIP0 FER S W  5 13 

MOTOR: 380 HP. SERlE 562 

SENSOR CENTlNEL, SERE 450 

T' CENTRALIZADOR 
2  %" ON-OFF C O N E W R  
2 %", EUE. N-80. I llE3O 

T' x 2 'A", PACKER "W 

7" x 2 %: PACKER "FH- 

2 %", EUE, N-80.2 TUBOS 

2 %", NO- GO 
2  %", NEPLO CAMPANA 

COLLAR FLOTAWR 



Anexo #8.ESTADO DEL POZO ANTES DEL REACONDICIONAMIENTO 

ARENA "U" (9 DPP) 
901 2' - 9024' (12') ! 
9032'-9048' (14') 

9090' 

t 

ARENA '7" (4 DPP) 

91 57-91 84' (327 t 

FTA - 02 

Csg Sup. 10 314" 
K-55; 40.5 LBIPIE: 8 RD 

A Zapato superficial cementado w n  800 Sxs "A" 

7" Csg; 293 Tubos: C-95, 26 LBIPIE. 8 RD. R-3 

3%" EUE. N-80.276 Tubos; 9.3 LBIPIE 

3%" EUE. Carnisa desruable (ID = 2.81") 

3%" EUE. N-fJO, 1 T u b  

3%"EUE. No Go 

3%" EUE, N-60. 1 T u b  
3%" x 2 318"EUE. Cross Over 
2 318" EUE. Descarga 

BOMBA FG925; Serie 400; 88 Etapas 

BOMBA FC-925; Sene 400; 269 &pas 

Separador de Gas. Serie 513 

Proledor. Serk 513 

Motor; 152 HP. 2325 Von. 40 Amp. Sene 562 

Sensor Centinel. Serie 450 

7" Cenlralhad~r 

I 
7" ClBP 

I 
Prof. Limpiada 

7" Collar Flotador 

Zapato de fondo cementado con 500 Sxs "G" 



Anexo #9. ESTADO DEL POZO ANTES DEL REACONDICIONAMENTO 

ARENA "U" (2 DPP) 
9410' - 9418' (8') 
9424-9430' (6') 

9483' 
9580'-9582' (2') Sqz 

ARENA "r' (2 DPP) 
9604-9608' (4') 
9628'-9634' (8') 
9636'-9662' (26') 

9676' 
9680'-9682' (2') Sqz 
9766'4768' (2') Sqz 

ARENA "Hs" (4 DPP) 
9775'-9777' (2') 
9784'-9788' (4') 
9792'4800' (8') 

9850' 
9852'4880' (26') Sqz 

9888' 
9896'-9405' (1 9') S ~ Z  I: 
9922'-9924' (2') Sqz '.'. 

9944' 
9978' A 

SAC - 14 

I 9 5/8" Csg; H40; 32,3 LBlPlE STdC, 23 Tubos 

Zapato superficial cementado can 100 Sxs " A  

7" C S ~ ;  30 T U ~ O S  K-55,23 LBlP 
87 T U ~ O S  K-55. 23 LBlP 
42 T U ~ O S  J-55, 23 LBlP 
156 Tubos N-80,26 LBIP 
1 Tubo 5-45, 26 LBlP STdC @ 9976' 

3%" EUE, N-80,280 Tubos+3Tubos mctos 
3%" EUE. Cavidad Kobe tipo "O" 

3%" EUE. N-80. 1 Tub0 
3'X'k2T/aa" Cross Over 

2%" EUE, N-80, f Tubo 
2%" EUE, N-80, Tubo de Seguridad 
2% EUE, N-80, 1 Tub0 

7"x2%" EUE, "FH" Packer 

2%'' EUE, N-80,2 T U ~ O S  
2%" EUE, carnrsa des[izable (ID = 231") 

2%" EUE, N-80.3 Tubos 

7W%" EUE, "FH" Packer 

2%'' EUE, N4lO,4 Tubos 
2%" EUE, caniisa deslizable (ID = 2.31") 

2%" EUE, N-80,2 Tubos 

7~2%" EUE, "FH" Packer 

2%" EUE, N-80,3 Tubos 

2%" EUE, carnisa desllzable (ID = 2,311') 
2%'' EUE, N-80, 1 Tub0 

27/a'k3%" Cross Over 
7"x3%n+ .# F-2" Packer Locator Seal Assy 80-40 

3%"%2%" Cross Over 

2%" EUE, N-80, 1 Tub0 
2%'' EUE, carnisa deslizable (ID = 2-31'? 

2%" EUE, N-80. 1 Tubo corto 
2%" EUE, N-80, Tapon ciego 

Prof. Limpiada 

Collar f lotador perforado 
Zapato de fondo cementado con 300 Sxs "G" 



Anexo #lo. ESTADO DEL POZO ANTES DEL REACONDICIOHAMIEHTO 

8260' 
ARENA "BT'(0 DPP) 
8420' - 8432' (12') sqz 
8486' - 8490' (12') S ~ Z  

8607' 
ARENA "G2"(0 DPP) 
9080' - 9066' (8') S ~ Z  

ARENA NAPO "U"{10 DPP) 
91 84' - 91 93' (9') i 

9250' 
ARENA NAPO T ' ( 4  DPP) 

9378' - 9386' (8') 
9389' 
I 

SFD - 57 

3%" EUE. N-80.2 T U ~ O S  

Csg sup. 10 3 / 4  
11 TUBOS; H-40; 40.5 LBIPIE: 8 RD 

, Zapato superficial cernentado con 350 Sxs "A" 
7" Casing 
14 Tubas. N-80. 26 LBiPlE @ 521' 
120 Tubos, K-55, 23 LBIPIE @ 5470' 
45 Tubas, K-55.26 LBlPlE @ 7361' 
53 TU~OS. C-95.23 L81PIE @ 9470' 

j 
-Tope de Peacado 

7" x 2%'' Packer TL 

2%" EUE, N-80, 1 Tub0 
2%" EUE, camisa 
2%" EUE, N-80.1 Tub0 

2%" EUE, no go 
BOMBA ON-280; 173 Etapas 

BOMBA DN-280: 173 Etapas 

Intake. Serie 400 

Protector, Serie 540 

Motor; 50 HP, 1000 Volt, 30,5 Amp 

Unidad PSI, Serie 540 
Anodo 

7" x 2%" Packer Carnco HRP-1 

2%" EUE, N-80. Tub0 cOrto 

2%" EUE, no go 
2%" EUE, neplo mrnpana 

7" Collar Flotador 
Zapato de fondo cementado con 800 Sxs "G" 



BOWEN, "Fishing Tools" Instruction Manual No. 1 150, 2100,2300, 2800. 

COMSA, Vasile "Curso de Utilizacion de Herramientas de Pesca en 

operaciones de Workover", Noviembre 2004. 

Carpetas de reportes diarios de reacondicionamiento de 10s pozos: SSF-92, 

FRT-02, SAC-14 y SSF-57. 

INTERNET, Paginas web: 

www.osha.gov/. . ./servicinghpecial~services. html 

www.imeconet.corn/katchkan.php 

http://www.gotco-usa.com/junk- 

catchers/reverse-circulatingj unk-basket . html 

http:llwww.weatherford.com/weatherford/groups/public/documents/intew 

ention/ifsjunkbaskets.hcsp 

www.adriatech.com/eng/prod-d2-attrezzaturedip.. . 



GLOSAIUO 

Basket Grapple: Grampa tip0 canasta. 

Bit Sub: Coneccion caja-caja para herramienta moledora. 

Casing roller: Herramienta acondicionadora del revestidor. 

Crossover (X-over): Reduction. 

Die Collar: Tarraj a externa. 

Drill Collar: Collar de perforacion o botella. 

Drill Pipe: Tuberia de perforacion. 

Drive Sub: Herramienta usada para el montaje de dos piezas. 

Flat cable: Cable plano que conecta el motor con el cable eldctrico. 

Hydrill: Rosca especial usada en Zapata o "Washpipe" 

Junk Basket: Canasta. 

Junk Mill: Herramienta moledora. 

Kelly: Tubo cuadrado para conectar manguera de circulacion. 

Martin Decker: Medidor de pesos. 

Mill Control: Guia para la grampa. 

No go: Herrarnienta accesoria para alojar un "Standing valve". 

On-off: Herramienta accesoria para colgar la completacion de fondo del pozo. 

Overshot: Pescante. 

Packer: Empacadura. 

Pin Tap: Herramienta de pesca utilizada para recuperar la caja de la tuberia. 



Releasing Spear: Arpon liberador. Herramienta de pesca interna. 

Safety joint: Tubo de seguridad. 

Seal locator: Punzbn sellante de la herrarnienta on-off. 

Spiral Grapple: Grampa tip0 espiral. 

String Mill: Herramienta moledora para ensanchar el revestidor. 

Taper Mill: Herramienta moledora. 

Taper Tap: Tarraja conica interna. 

Tubing punch: Hueco en tuberia para establecer circulacion. 

Washpipe: Tubo lavador. 

Water Mellon Mill: Herramienta moledora para eliminar anomalias del revestidor. 

Workover: Reacondicionamiento. 
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