NOWE URZADZENIE DO PROI"‘ILOWANIA W ZERDZIACH WIERTNICZYCH

Sun. Oil Co opracowalo ostatnio nowe narzedzie
dostosowane do zerdzi wiertniczych, umozliwiajace
profilowanie elektryczne skal zaraz po ich przewier-
ceniu. Produkecja tego rodzaju narzedzia byla przed-
miotem badafi prowadzonych przez przemyst nafto-
wy z wielkim wysitkiem na wielu odcinkach i przez
wiele lat. |

Przedstawiciele Sunu ofwiadczyli, Ze wewnetrzny
mechanizm rejestracyjny (self-contained) przeszedt
juz pomyflnie préby w terenie. Zgodnie z wypowle-
dzig inzynieréw z Sunu poslugiwanie si¢ nhowym na-
rzedziem powinno przynieéé przemyslowi wiertni-
czemu trzy powazne korzysci:

1) Zmnie:szenle kosztéw profilowania, wyplywa-
Jaée -w- duzej. mierze stad, ze dla otrzymania profilu
Za “pomocg . nowego narzedzia jest potrzebny duzo
mniejszy czas przestoju wiertnicy.

2) Lépsza ocena skal, wyplywajgca stad, ze ‘mozna
je . proﬁlowa(- zaraz po przewierceniu, a ‘wiec przed
poddaniem ska! dluzej trwajgcemu zalewaniu przez
pluczke wiertniczg.

3) Istotne zmniejszenie niebezpieczeistwa utraty
otworu w- czasie profilowania, poniewaz mozZe byé
ono ‘wykonane bez wyeclggania przewodu wiertniczego
z otworu.

Nowe narzedzie obejmuje korpus z instrumentami
pomiarowymi i rejestracyjnymi (dolny koniec) oraz
diugi zespé? elektrod. Korpus narzedzia ma w przy-
blizeniu 10 stép dlugoSei i 2” Srednicy zewnetrznej.
Opréez urzadzenia pomiarowego 1 rejestracyinego
instrument wyposazony jest w generator pradu do
profilowania, wzmacniacze sygnalowe dla kazdej

krzywej, ktéra ma byé rejestrowana, i baterie do do-
starczania energii elekirycznej. Jeden zestaw baterif
rteciowych wystarcza do zasilania przyrzadu w c‘lqgu
30 godzin.

Zesp6l elektrod albo ,wand” jest zaprojektowany .
tak, aby mogt przechodzié poprzez wodng droge
dyszy wylotowej diuta i mégt schodzié nizej do otwar-

" tego otworu. W pobliZu glowicy instrumentu.znajduje

sie ,,spadochron”. Jest to gumowe urzgdzenie o ksztals,
cle zgodnym =z nazwg Oraz zesp6t hamujacy. Urzg-
dzenia te sg uZywane do kontrolowania szybkoSel
opuszezania instrumentu. Standardowa glowica bez-.
pleczefistwa, walcowo-rdzeniowa, jest umieszezona
u gbéry zespolu dla ulatwienia operacji na pomoscie
wiertniczym i umozliwienia wydobycia mstru.mentu
za pomocg liny stalowej.

W celu otrzymania profilu przyrzad opuszcza sie
w d6! za pomocg pomp poprzez przewéd wiertniczy
az do zatrzymania wewnatrz pier§cienia wiertniczego
(inside the drill collar). Instrument zaladowuje sie
w rure wiertnicza z zespolem elektrod rozwmietym
do peinej dlugosci.

Spadek cifénienia wywolany ciezarem instrumentu
utrzymuje spadochron w kontakcie ze §ecianami rur
wiertniczych 1i- ogranicza szybko§é instrumentu
w przyblizeniu do szybkoSci pluczki. Jest fo pozg-
dane, jak ofwiadezyli inZynierowie z Sunu, w celu
zapobiezenia zawaleniu sie zespolu elekirod, ktére
mogloby nastapié, gdyby korpus mstrumentu miat
mozliwo$é wolnego spadku poprzez kolumne pluczki.

Zesp6t hamujgey stuzy do kontrolowania ruchu
instrumentu poprzez plerfcied wiertniczy i przez to
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samo nie spelnia zZadnej funkcji podczas opuszezania
w do6t rury wiertniczej. Instrument moze byé opusz-
czony w dél z dowolng (w granicach rozsgdnych)
predko$cig, a szybkos$é cyrkulacji pluczki dostoso-
wuje sie¢ do okredlonej predko$ci przed dojéciem
instrumentu do pierécienia z dlutem. Predkoéé cyr-
kulacji ustala sie zaleznie od kalibru pier§cienia
wiertniczego, rozmiaru pierscienia wzorcowego i ob-
cigzenia sprezyn hamulca. W prébach dotychczas
przeprowadzonych positugiwano sie predkoéciami
cyrkulacji ok. 250 galonéw na minute.

Przy wchodzeniu instrumentu do piericienia wiert-
niczego hamulce z obciazonymi sprezynami dzialaja
na otwor o zmniejszonej §rednicy z silg wigkszg niz
potrzebna do podtrzymania instrumentu. Ustawienie
korpusu instrumentu w pozycji do profilowania
w pier§cieniu wiertniczym jest wskazane ze wzgledu
na wzrost ciénienia cyrkulacyjnego. Wzrost ten jest
rzedu 200 psi (funt/cal kwadratowy).

Do przeplywu pluczki dookola korpusu instrumen-
tu przewidziano przejécia, tak Ze jeZeli instrument
jest w pozycji do profilowania, cyrkulacja moze byé
utrzymana (o ile zachodzi tego pofrzeba). Opuszcza-
nie instrumentu poprzez przewod wiertniczy jest
przerywane za pomocg urzgdzenia do zatrzymywa-
nia, umieszczonego miedzy $widrem a pierscieniem
wiertniczym. Przyrzad uruchamia sie w czasie
operacji wyciggania z otworu na odcinku, ktéry ma
byé sprofilowany (na czeéei lub na calym odcinkua
drogi). Jezeli profil ma byé wykonany na Kkrétko
przed zmiang diuta, to wyciaga sie caly przewdd i na
powierzchni wyjmuje sie przyrzad 2z pierécienia
wiertniczego. W innym przypadku przewéd wiertni-
czy wycigga sie tylko na profilowanym odcinku,
a przyrzad wydostaje sie za pomocg liny stalowej.

Konwencjonalnie profile oporowe i potencjaléw
wlasnych rejestruje sie w dét otworu na pélcalowej
taémie magnetycznej. Taéma magnetyczna moze byé
przegrana na powierzchni dla uzyskania zapisu na

papierze albo filmie. W celu opéZnienia uruchomie-
nia aktualnej rejestracji o ok. 45 min. od wprowa-~
dzenia instrumentu do rur wiertniczych na powierz-
chni zainstalowany jest odpowiedni mechanizm
chronometrazowy, W okresie opdinienia dopasowuje
si¢ automatycznie zapis potencjaléw wlasnych do
srodka skali i uruchamia sie naped tasmy. Zapas
tasmy do rejestracji przewidziano na okres 80 min.
Umozliwia to sprofilowanie ponad 3000 stép otworu
za jedna jazdg z instrumentem 2z normalna pred-
kofcia wyciagu.

Zgodnie z Sunem dla réznych profili elektrycznych
oczekuje sie dokladnos$ci w przyblizeniu 1% pelno-
skalowej wybranej wartoéci. Obwody profilowania
sg skonstruowane tak, aby utrzymaé te dokladnoié
az do 300F. Korpus instrumentu wytrzymuje ciénie-
nie spodniootworowe 15 000 psi.

Kontrolne informacje dotyczace glebokosci sg re-
jestrowane w oddzielnym kanale tasmowym. Pod-
czas pierwszego przegrania tasmy na powierzchni
znakuje sie skalg glebokosSciowyg wedlug glebokosci
wiertla na kazdym stanowisku. W tym czasie do
skali glebokosciowej wprowadza sie¢ wszelkie ko-
nieczne poprawki, tak aby nastepne odczyty miatly
skale glebokoéciowg poprawiona do glebokosci
wiertla.

W czasie przegrywania tasmy w celu wykonania
zapisu na papierze, operator ma swobode w wybo-
rze skali glebokosciowej i pelnoskalowej czulosci
krzywych profilowania.

W aparacie do przegrywania poslugujemy sig
szybko$cia tasmy w przyblizeniu réwng dziesiecio-
krotnej szybkoéci rejestracji w dét otworu, zapis na
papierze jest wiec dostepny w ciggu dziesigeiu minut
po wyjeciu taémy z instrumentu.

: j.3
(Z nr 13, 1959 czasopisma ,Petroleum Week” przelo-
Zyt L. Roman)
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