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RESUMEN

El objetivo principal de este estudio es la evaluacién de la nueva técnica del
corte de ventanas en la tuberia de revestimiento aplicada en la desviacion de

pozos petroleros abandonados.

Esta técnica es sin duda la mejor alternativa desarrollada con la mas
avanzada tecnologia para la recuperacion de reservas en pozos
abandonados, desviacion para aislar zonas problemas y su aplicacion mas

usual, la desviacion en pozos multilaterales.

Este estudio da la pauta para proyectar la recuperacion de reservas como en
el caso particular de 18 pozos abandonados de Petroecuador, unos por
tuberia colapsada y otros por “pescado”, cuyas reservas justifican
plenamente la inversion en la desviacién de los mismos a través de un corte

de ventana(l).



Para la evaluacion de la técnica se tomé informaciéon de dos cortes, uno
realizado con tapon de cemento y el otro con empacadura desviadora, sin

tapon para asentarla.

El analisis efectuado da como resultado que es mucho mas rapido el método
de la empacadura, remendandose éste por las ventajas que muestra; pues

los costos aumentan considerablemente en funcién del tiempo.

INTRODUCCION

La tecnologia aplicada al corte de ventanas en pozos revestidos es una
técnica que utiliza un innovador sistema de tecnologia de punta que permite
la rehabilitacion de pozos abandonados, asi como anexar otras zonas a un

mismo pozo productor, siendo esta ultima su aplicacibn mas importante.

Antes del desarrollo de esta técnica, el método utilizado consistia en cortar la
seccion completa de la tuberia lo que generalmente requeria mas de 8 dias,
a mas de lo dificultoso que resultaba tomar la direccion deseada en la
perforacion posterior del pozo desviado. Todo esto acarreaba un alto costo

operacional (2).

Fue en los Estados Unidos donde se inici6 el desarrollo de la técnica del
corte de ventanas en la década de los 80 y posteriormente en Venezuela. En
Ecuador ésta es completamente nueva, recién en 1997 se empieza a utilizar

€N Nnuestros campos y en muy pocos Casos.

Mayor produccion con un menor costo, es el objetivo basico de la aplicacion

de esta técnica porque reduce sustancialmente el tiempo de utilizacion de



taladro permitiendo la re-entrada a otras zonas de produccion desde el

Mismo pozo.

El aumento en produccion puede ser tan alto como en el caso reportado de
un pozo en el Mar del Norte donde se utilizd esta técnica y los resultados
fueron extraordinarios. La produccion se incrementé en un 600% y a un costo
de solo el 30% del que hubiera costado si se hubiera realizado con el método

convencional anterior (3).

El viejo adagio petrolero “El mejor lugar para encontrar petrdleo es donde

éste ya existe” estd siendo cada vez mas tomado en cuenta por las

comparfias de explotacion de gas y de petroleo en el mundo.

Aplicaciones Generales

En general un corte de ventanas de realiza para:

1. Rehabilitar pozos que han sido abandonados debido a obstrucciones 6

“pescado”.

2. Perforar alrededor de la tuberia de revestimiento colapsada 6 dafiada.

3. Corregir la direccion del pozo.

4. Recompletaciéon de un pozo donde las perforaciones estan taponadas y

las técnicas convencionales son insuficientes para restaurar la

produccion.



5. La aplicacibn mas importante en la actualidad es para perforar pozos de
re-entrada , es decir, perforar pozos multilaterales para incluir otras zonas
productoras.

CAPITULO |

CONSIDERACIONES TEORICAS

Nociones generales

Un corte de ventana en la tuberia de revestimiento de un pozo es
una perforacion lateral (un corte) que se realiza con instrumentacion de

avanzada tecnologia por personal altamente especializado.

Esta ranura en la tuberia revestidora se la realiza considerando la

direccidén que tendra el pozo desviado que se perforara a través de ella (4).

Razones para la utilizacion de la técnica de corte y desviacion en

operaciones de perforacion y produccion

1. Una ventana se realiza en general para rehabilitar pozos que

han sido abandonados debido a obstrucciones 6 pescado.

2. Para perforar alrededor de tuberia de revestimiento colapsada 6 dafada.
Esto frecuentemente es un problema en areas de grandes domos salinos

0 intumescencia de lutitas.



3. Permite la recompletacién de un pozo buzamiento arriba.

4. Por restricciones en la tuberia de revestimiento.

5. Pero la aplicacién mas importante en la actualidad es para perforar pozos
de re-entrada, es decir, incluir pozos multilaterales. Esto nos permite
optimizar la produccion ya que podriamos asi recuperar las reservas

capturadas por un pozo ya existente a un bajo costo.

Basicamente la empacadura y ensamblaje desviador pueden ser usados
en cualquier momento si es necesario una desviacion a través de la

tuberia sin tener en cuenta su tamafio y peso (5).

Ventajas del corte de ventanas vs. molienda de una seccion de la

tuberia de revestimiento

* Tiempo promedio para un corte de ventana: 2 a 4 dias.

» Tiempo promedio para una molida de seccion de la tuberia de

revestimiento : 8 a 10 dias.

El tiempo es consumido en los cambios de los cortadores en la seccion
moledora. Varios viajes extra pueden ser requeridos para cambiar los
cortadores. Una vez que la seccion ha sido cortada es necesario tiempo
adicional para preparar el pozo para la desviacion.

Debido al tiempo extra, problemas y costos de operacion; se ha encontrado

gue cortando sélo una pequefia seccion de la tuberia de revestimiento, es



decir, una ventana requiere menos tiempo, equipos y es exacto, reduciendo
el costo total de las operaciones de perforacion (6).

Descripcion de los sistemas de corte de ventanas

Sistema “ Window Master”

La tecnologia desarrollada para el corte de ventanas actualmente nos ofrece
un sistema innovador de tecnologia de punta que reduce sustancialmente el
tiempo de utilizacion de taladro, es el sistema “Window Master”. A diferencia
de sistemas convencionales, "Window Master" puede iniciar, cortar y rimar la
ventana sin requerir de un cambio en el conjunto de herramientas en el pozo;
por ejemplo “Corte de Arranque”, eliminando por lo menos dos corridas
completas.

Esto hace a "Window Master" el Unico sistema verdaderamente de “UNA
SOLA CORRIDA” disponible.

Caracteristicas y beneficios

» Corte de ventanas en “Una Corrida”.

= Se requiere de menor tiempo de utilizacion del taladro.

» Una variedad de dispositivos se encuentran disponibles.

» Sistema de desviador recuperable.



= Caracteristica de “Anti — giro” para un corte controlado.

» La disposicion del cortador de Ventana/Muiion evita el

corte del desviador.

= Tecnologia “Metal Muncher”.

» Conjunto de herramientas disefiado por computador para un mejor

comportamiento de fatiga.

» EI angulo de desviacion excéntrico entre la rampa del desviador y la
tuberia de revestimiento facilita el reingreso con conjunto de herramientas

de pozo poco flexibles.

» El desviador con orificio de conexidén para conexiones macho (pin) facilita

el corte sin danar el desviador.

» Una variedad de herramientas de pesca para recuperar el desviador (7).

(Ver Fig. 1).

Sistema “Hydro Master”

Es el Gltimo sistema de corte de ventanas de una séla corrida.

Usando el sistema "Hydromaster", la empacadura desviadora, cortadoras,

MWD, son corridos juntos en el pozo. El desviador es orientado por bombeo

a traveés de la tuberia de perforacion para activar el MWD sin la preocupacion

de pre-asentar la empacadura con el desviador en una direccién incorrecta.



El anular es ligeramente presurizado para asentar la empacadura y la
ventana es cortada. Todo en una sola corrida con tuberia de perforacion (8).
(Ver Fig. 2).

Sistema de empacadura y anclaje “Torgque Master”

El crecimiento de la demanda y el desarrollo de la industria ha llevado a
mejorar la tecnologia del desviador empacadura / anclaje “DW1” resultando
en la nueva serie de sistemas de desviacion empacadura y anclaje "Torque
Master". La empacadura "Torque Master" resiste fuerzas torsionales
superiores a 20000 Ib-pie en ambas direcciones. El sistema estandar es
probado y clasificado para una presion diferencial de 7500 psi y opera a
temperaturas desde 70 a 300° F (21° a 149° C).

El perfil de orientacidbn también es mejorado para proveer una orientacion
precisa. Con el método de orientacion universal de fondo (UBHO) el pozo
toma la orientacion con la rotacion de la tuberia de perforacion.

El sistema "Torque Master" cuenta con un “bypass” para el fluido y un
sistema sellante asegura que el ligero peso del fluido no migre hacia arriba
bajo la empacadura y contamine el fluido de perforacién (9). (Ver Fig. 3).
Caracteristicas y beneficios

» Su disefio corto y compacto minimiza la deflexién del desviador.

» QOrientacién ajustable con exactitud de 1.5°.



» Disefiado para resistir torques sobre las 20000 Ib-pie.

» Disefo de cuias torcidas para resistir carga axial y torque.

» Lallave de orientacion no sufre presurizacion.

» La empacadura puede funcionar como tapon puente.

» La llave de orientacion de la empacadura y la zapata del ancla tienen un

area maxima de contacto.

» Como obturador resiste presiones de 7500 psi.

» Diseflado para temperaturas entre 70 y 300° F (21°y 149°C).

» Conexion estandar ancla-tuberia de revestimiento (10).

Estructura del corte “Metal Muncher”

“Metal Muncher” es una tecnologia especialmente ingeniada para cortar el
metal en lugar de pulverizarlo, es efectiva incluso en aceros con alto
contenido de cromo. Los cortadores de “Metal Muncher” producen pequefios
y uniformes cortes facilitando la circulacién de los desperdicios cortados a
superficie. Este estilo de corte también reduce el peso requerido para cortar

fuera del “casing” .

Los requerimientos de torque en el corte y la sarta de perforacién también

son reducidos, mientras la rata de penetracion (ROP) aumenta, haciendo



posible cortar efectivamente en pozos que presentan geometria irregular

(11).

Consideraciones del fluido de corte

Los requerimientos del fluido varian considerablemente entre cortes de

ventana, cortes de seccion y aplicaciones en el corte piloto.

En general, un Optimo fluido de corte debe poseer las siguientes

caracteristicas:

Alto “yield point” para acarrear los desperdicios del corte a superficie.

» Mantener en suspension los residuos durante el periodo de no flujo.

» Baja resistencia al flujo para mejorar la eficiencia hidraulica.

* Propiedad de enfriamiento y lubricacion de la cortadora.

» Baja viscosidad en la sarta del cortador para asegurar la limpieza en el
sitio.

» Minimos efectos adversos en las formaciones productoras (12).



CAPITULO I

INSTRUCCIONES OPERACIONALES

Inspecciones

Antes de comenzar algun trabajo consultar con el "company man" ¢ "tool

pusher” acerca de las condiciones del pozo:

a) Desviacion del pozo y direccién.

b) Tamafio y conexiones de la tuberia de revestimiento y tuberia de

perforacion.

c¢) Informacion de registros alrededor del area de la ventana y perfil de la

adhesion de cemento (CBL) si esta disponible.
d) Formacioén:
1. Inspeccionar todas las herramientas:
a) Herramienta de asentamiento y/6 adaptador.
b) Ensartadores de desviador y soporte.
c) Empacadura, triturador e instrumentos de orientacion.
2. Previo al asentamiento de la empacadura, correr raspador de tuberia de

revestimiento y anillo calibrador para asegurar correctamente que entra

en la tuberia de revestimiento.



3. Con todas las herramientas inspeccionadas y el método de asentamiento

de la empacadura seleccionado, comenzar la operacion.

Antes de introducir cualquier equipo de corte de ventana en el pozo, se
recomienda efectuar una corrida de una combinaciébn de cortadora de
ventana/raspador de tuberia de tamafio completo. Un raspador de tuberia
con una fresadora de tipo sandia de tamafio completo también puede ser

utilizado. También se recomienda correr un juego de registros CBL y CL.

Recomendaciones técnicas para el corte

1. El corte inicial debe efectuarse con un peso bajo y r.p.m. reducidos para
asegurar el comportamiento direccional correcto y para garantizar un

buen corte en la tuberia de revestimiento.

2. Se debera evitar un mayor peso sobre el mandril durante toda la
operacion de corte. Esto por cierto incrementaria la rata de penetracion
pero desafortunadamente perderiamos el control del comportamiento
lateral del cortador. El cortador podria desviarse hacia la izquierda (en
situaciones de buena liga de cemento y formaciones duras). Podria
también remorderse sobre la cara del desviador y cortar serias ranuras

en la rampa del desviador.

3. Debido a la alta calidad de ventanas logradas con bajo peso,

recomendamos no exceder las recomendaciones de peso.

4. Si el cortador de ventanas tiende a disminuir su penetracion a mitad de
la rampa de desviacién, aflada mas peso para “encorvar” el conjunto y

ponerlo fuera de centro. Este es el punto donde se debe cortar la mayor



cantidad de metal con muy poca velocidad de corte en el centro de la
cortadora de ventanas. No exceda el peso maximo recomendado. Si la
rata de penetracion no se incrementa con el peso maximo permitido,
varie las r.p.m., por ejemplo: efectie incrementos de 10 r.p.m. hasta
180 r.p.m. Luego de que la rata de penetracion se incremente
nuevamente, disminuya ya sea el peso 6 disminuya las r.p.m. hasta la

velocidad original.

Tenga mucho cuidado en los dltimos 3 a 4 pies de la ventana. Estamos
actuando bajo la presuncién que la cortadora de ventanas “saltard”
de la faz del desviador cuando el apoyo provisto por el cemento 0 la

formacion sea insuficiente.

Mantenga la rata de penetracién por debajo de 2 pies/hora y es muy
probable que el “salto” de la cortadora desde la cara del desviador

pueda ser evitado.

Luego de cortar el resto de la tuberia, intente perforar por lo menos un
hoyo de igual largo que el conjunto de corte de ventanas, esto es el
largo total desde la cara del cortador de ventana hasta la fresa de tipo
sandia superior. Esto le permitira rimar la fresa de tipo sandia de tamafio
completo a través de la ventana hasta el fondo de la ventana.

Recoja la sarta y rime hacia atras hasta la posicion inicial. Marque los
puntos apretados y rime hasta que el torque de corte haya

desaparecido.

Recoja la sarta hasta la posicion inicial, atraviese la ventana sin rotacion.

Con las bombas apagadas si las condiciones del pozo lo permiten. Si el



10.

11.

indicador de peso aumenta de lectura rime a través del punto apretado.
Recoja la sarta y vuelva a atravesar la ventana hasta que la resistencia a
través de la ventana sea minima. Se ha experimentado en el laboratorio
y en el campo que la calidad de la ventana es mejor cuando la ventana

es rectificada una soéla vez 6 un maximo de dos veces.

Circule hasta limpiar el pozo y retire la sarta del pozo.

Verifique el didmetro externo de la fresa de tipo sandia superior. Si el
diametro de la fresa se encuentra 1/8” bajo el didmetro requerido y
planificado para el ingreso de conjuntos de perforacion, se debera
efectuar una nueva corrida. Corra una fresa de tipo sandia nueva de
tamafo completo conjuntamente con el cortador de ventanas de tamafio

completo. Rectifique la ventana hasta el tamafo deseado.

Permanezca en el sitio de perforacion hasta que se haya atravesado la

ventana con el conjunto de perforacion direccional.

Recuperacion del desviador

Existen diversos métodos para recuperar el desviador y cada uno tiene sus

ventajas y desventajas. Dependiendo del trabajo a realizar, el supervisor

decidira cual herramienta es la mas adecuada para pescar el desviador.

Para garantizar una recuperabilidad del 100% la lista de equipos para la

recuperacion del desviador debera ser completa. Esto significa tener una

herramienta de pesca como herramienta de respaldo y herramientas de

corte para triturar el desviador siempre deberan hallarse disponibles en el

sitio de perforacion.



CAPITULO Il

APLICACION DE_UN CORTE DE_VENTANA EN POZOS DEL

ORIENTE ECUATORIANO Y EVALUACION DE LOS RESULTADOS

Como ejemplos de aplicacién de la técnica de cortes de ventana, citaremos
dos casos: el primero fue realizado por la compafia de servicios Anadrill
/Schlumberger para la compafiia YPF en el campo Amo en agosto de 1998
(13).

El segundo caso corresponde a un trabajo ejecutado por Baker Oil Tools en
el campo Gacela de la compafia ORYX. Este fue realizado en junio de 1997
(14).

Pozo Amo B-9

El pozo Amo B-9 es el sexto pozo horizontal perforado por YPF en el oriente
ecuatoriano, el cuarto en el campo Amo. El pozo fue iniciado el 22 de junio
de 1998, alcanzando una profundidad de 9432 pies, para asentar la tuberia de
revestimiento el 17 de julio. Al continuar con el trabajo de desviacion a esta
profundidad, ocurre un accidente atascandose la tuberia y el conjunto de
herramientas que se indica en el reporte, se intenta pescar, pero
nuevamente se atasca y la tuberia se rompe; se decide entonces hacer un

corte de ventana para desviar el pozo a +/- 6640 pies.

El desvio comenzé el 04 de agosto y se alcanzé una profundidad de 10150

pies el 23 de agosto.



La zapata de la tuberia de revestimiento de 9 5/8” fue asentada a 9320 pies
(6853 pies, PV) con un angulo de 85.4°. A partir de este punto se perford
horizontalmente 830 pies con una broca de 8 % “, donde fue colocado un

“Liner” de produccion pre-perforado de 7” (con orificios de 1/8").

El Corte de Ventana

Para realizar este trabajo se contrat6 los servicios de la compafia Anadrill de

Schlumberger.

En este caso se utilizo la técnica de colocacion de un tapon de cemento,

sobre el cual se orienta el desviador.

El siguiente fue el procedimiento seguido:

1. se baj6é al pozo con broca y raspador por debajo de la profundidad de

asentamiento del retenedor de cemento .

2. Se corrio un anillo calibrador (conejo) y canasta para desperdicios por

debajo de la profundidad de asentamiento del retenedor de cemento.

3. Se asento el tope del retenedor de cemento a 6624 pies y se procedio a
la colocacion de un tapon balanceado de cemento. Se esperdé el tiempo

de fraguado.

4. Se ensambl6 la sarta de corrida de fondo consistente de anclaje de
corrida de fondo, desviador, cortadora de ventanas, sandia fresadora,

junta flex, flotador, una junta de tuberia de perforacion de gran peso



(HWDP); se alineé la cara de la herramienta MWD con la cara del

desviador y se bajo al pozo.

5. Se bajo hasta el tope del tapon de cemento (6624 pies); se bombed a

través del MWD y se obtuvo la orientacion de la cara del desviador.

6. Usando la rotacion de la tuberia de perforacion se posiciono la cara del

desviador en la direccién deseada (143°).

7. Aplicando 12000 Ib se asenté el anclaje sobre el tapén de cemento.
Luego se procedio al corte de la ventana, mientras se circulaba para sacar
los desperdicios producidos en el corte. La ventana se cortd

completamente con un bajo torque y peso.

8. Se retird la sarta del pozo.

9. Se ensambld la sarta de perforacion direccional y se bajoé al pozo para

continuar perforando a través de la ventana cortada.

RESULTADO

Fue realizada una prueba con bomba Jet obteniendo un indice de
productividad de 16.8 BFPD/psi (4776 BFPD). Se estimé que con la
instalacién de una bomba electrosumergible el volumen de produccion podria
alcanzar los 22000 BFPD con un 20% de corte de agua. La produccion final
alcanzada fue de 16000 BFPD.



* En los gréficos siguientes se muestra el pozo en sus diferentes fases,
asimismo se incluyen dos tablas, la | y Il donde se da mas detalles de las

operaciones en el pozo.

Pozo Gacela 2

EL Gacela 2 es un pozo vertical perforado hace 5 afios por la compafia

Oryx.

Con el afan de aumentar la produccion se planificd en abril de 1997 anexar al
pozo otra zona productora, para lo cual era necesario una perforacion

horizontal.

Para esta perforacion se necesito realizar un corte de ventana a +/-8300 pies

de profundidad.

El corte fue ejecutado el 09 de junio de 1997 por la compafia de servicios
Baker Oil Tools, con el taladro 227 de Intairdrill y el apoyo de Gyro Data en
la orientacién. EIl tiempo necesario para el corte fue de sélo 6 ¥2 horas. En
este caso no se utilizé tapoén de cemento ni un tapon CIBP sino una
empacadura desviadora sobre la que se asienta el desviador orientado. Para

el corte se utilizo el sistema mejorado “Window Master”.

Procedimiento seguido para el Corte de Ventana

1. Se baj6é al pozo con broca y raspador por debajo de la profundidad de

asentamiento de la empacadura.



. Se bajo al pozo con anillo calibrador (conejo) y canasta para desperdicios
por debajo de la profundidad de asentamiento de la empacadura.

. Se ensambl6 la empacadura “DW-1" y la herramienta de asentamiento
modelo “E-4” con el “wireline” y se bajé al pozo lentamente. Se asentd la
empacadura a 8300 pies de profundidad.

. Se acoplé la herramienta “Gyro Inteq” al “wireline”, se bajé al pozo y se
tom6 7 lecturas para verificar la orientacion de la llave guia de la

empacadura.

En superficie se orientd el anclaje “ W-2" con el desviador.

. Se ensamblé el “Window Master” a la sarta de fondo consistente del
anclaje “W-2", el desviador, cortador de ventana, sandia fresadora, junta
flex, sarta de corte, flotador, una junta de tuberia de perforacion de gran
peso (HWDP), “drill collars”, un martillo, botellas de perforacién y se bajo

al pozo.

. Se acoplo el pestillo del ancla “W-2" a la empacadura con un peso de
5500 Ib.

. Aplicando 26000 Ib se inicio el corte de la ventana frente al desviador,
circulando en todo momento para extraer los desperdicios que resultaron

del corte.

. Con torque ligero se continda cortando la ventana lo suficiente para que

entre y salga sin dificultad la sarta.

10. Se retir6 la sarta del pozo dejando concluido el corte de la ventana.



11.Se ensamblo la sarta de perforacién y se bajé al pozo para continuar

perforando horizontalmente.

RESULTADO

El resultado fue exitoso, la produccion aument6 en un 43 % (de 11200 BFPD
a 16000 BFPD).

= El grafico a continuacién muestra la completacion colocada en el pozo
desviado, y se incluye una tabla que muestra el cronograma del corte de

ventana (Tabla III).



TABLA COMPARATIVA

METODO UTILIZADO

SIST. WINDOWMASTER

TAPON DE CEMENTO

Pozo Gacela 2 Amo B-9
Formacion Esquisto Arena dura
Temperatura 205° F 180° F

Profundidad 8500 pies 6650 pies
Cementacion en KOP | buena buena

Edad del casing 5 afios nuevo

Medida y tipo de casing |9 5/8” 47# N-80 95/8” 47# N-80
Medida y tipo de broca |8 2 ” “Metal Muncher” |8 %" PDC

ROP (promedio)

4 a 5 pies/hora

4 a 5 pies/hora

Veloc. promedio de
) 120 RPM 120 RPM

corte del casing
Tiempo  requerido ara

P _q P 6 %2 horas 8 horas
cortar el casing (ventana)
N de corridas efectuadas |2 4
Tiempo total de la ]

. 32 horas 3 dias

operacion

Costo de la operacion

$80.000 x Equipo *

$ 40.000 x Equipo *

* (+) $ 1000 diarios del técnico
(+) $ 600 por hora de taladro




Evaluacién

La profundidad a la que se realizo el corte de ventana utilizando tapon de
cemento fue de 6650 pies; es decir, 1850 pies menos que en el Gacela 2. A
pesar de esto, se tardd 3 dias en dejar concluido el corte, mientras que en el
caso del sistema “WindowMaster” se necesitdé sélo de 32 horas (resultado de

realizar éste en 2 corridas y el otro en 4).

Si las profundidades fueran similares, la diferencia en tiempo seria

considerablemente mayor.

Esto muestra la desventaja en el uso del tapén de cemento porque aunque
el costo del equipo sea menor en $ 40.000, se equiparan finalmente al
considerar el costo en funcién del tiempo ($ 600 por hora de taladro mas
$1000 diario del técnico).

Si a mas de esto se considera que se dej6é de producir 1.5 dias, habiendo
sido la produccion inicial de 16.000 BFPD, se concluye que el sistema

“WindowMaster” es el mas ventajoso y recomendable.

Por otro lado la exactitud de la direccion del corte que se obtiene con
“WindowMaster” es un parametro de suma importancia en el trabajo de

desviacion, que debe considerarse.



CAPITULO IV

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

CONCLUSIONES

- El sistema de Corte de Ventanas funciona como un método practico
recomendable para ser empleado en cualquier caso donde se requiera un

trabajo de desviacion.

— Practicamente no hay limitaciones para utilizar esta técnica.

— Este método nos brinda un considerable ahorro de tiempo en

comparacion con metodos convencionales utilizados anteriormente.

RECOMENDACIONES

— Al realizar un corte de ventana en un pozo revestido debe asegurarse que
la cementacion en el punto seleccionado sea de buena calidad. De no ser

asi se seleccionara un punto mas arriba.

— Si al seleccionar el nuevo punto para el corte de ventana, la cementacion
no es la adecuada para proceder; como ultimo recurso se debera realizar

un “squeeze”.



Se recomienda utilizar el sistema “Window Master” por el considerable

ahorro de tiempo que proporciona.

No se debe olvidar que “el mejor lugar para encontrar petrdleo es donde

éste ya existe”.
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TABLA |

DISTRIBUCION DEL TIEMPO DE TRABAJO

POZO AMO B -9

CODE / OPERATION TOTAL WELL

(Hrs) (%)
1. R/UJ & Tear down 0.0 0.0
2. Drill actual 351.0 20.5
3. Reaming 256.0 14.9
4. Coring 0.0 0.0
5. Cond, mud & circulate 51.5 3.6
6. Trips 244.0 14.2
7. Lubricate rig 155 0.9
8. Repairrig 39.0 2.3
9. Cut off drilling line 3.5 0.2
10. Deviation survey 16.5 1.0
11. Wireline logs 0.0 0.0
12. Run casing & cement 74.5 4.3
13. Wait on cement 0.0 0.0
14. Nipple up B.O.P. 5.5 0.3
15. TestB.O.P. 15 0.1
16. Drill stem test 0.0 0.0
17. Plug back 4.0 0.2
18. Squeeze cement 0.0 0.0
19. Fishing 81.0 4.7
20. Directional work 167.5 9.8
21. Completion 163.5 9.5
22. Miscellaneous 228.5 13.3
Total 1713.0 100.0




TABLA I

YPF-AMO B -9
SUMARIO DEL POZO

DATE DAY DEPTH FOOTAGE/AVERAGE ROP/AVERAGE
(1998) Ft Ft/day ft / hr

JUNE 22 1 128 128 5.3
23 2 1766 1638 68.3
24 3 2194 428 17.8
25 4 3402 1208 50.3
26 5 3808 406 16.9
27 6 5165 1357 56.5
28 7 5638 473 19.7
29 8 6050 412 17.2
30 9 6050 0 0.0

JULY 01 10 6050 0 0.0
02 11 6050 0 0.0
03 12 6710 660 275
04 13 7295 585 24.4
05 14 7760 465 19.4
06 15 8284 524 21.8
07 16 8307 23 1.0
08 17 8373 66 2.8
09 18 8890 517 21.5
10 19 9010 120 5.0
11 20 9010 0 0.0
12 21 9061 51 2.1
13 22 9197 136 5.7
14 23 9419 222 9.3
15 24 9430 11 0.5

AUGUST 02 42 6270 0 0.0
03 43 6624 354 14.8
04 44 6657 33 14
05 45 6725 68 2.8
06 46 6975 250 104
07 47 7304 329 13.7
08 48 7730 426 17.8
09 49 8125 395 16.5
10 50 8212 87 3.6
11 51 8569 357 14.9
12 52 8823 254 6.10
13 53 8831 8 0.3
14 54 8982 151 6.3
15 55 9064 82 3.4
16 56 9079 15 0.6
17 57 9244 165 6.9
18 58 9320 76 3.2
19 59 9320 0 0.0
20 60 9320 0 0.0
21 61 9335 15 0.6
22 62 10005 670 27.9
23 63 10150 145 6.0
24 64 10150 0 0.0




TABLA Il

REPORTE DEL CORTE DE VENTANA
POZO GACELA 2

TIME WOM TORQUE | RPM FLOW RATE | FINAL DEPTH | TOTAL DEPTH
1st Hour 20" | 1- 3000 Ibs 150 55 8% BBL/min 3 3
2nd Hour 3- 4000 Ibs 175 90 8% BBL/min 5 8
3th Hour 4- 5000 Ibs 150 90 8 % BBL/min 2.5 10.5
4th  Hour 4- 5000 Ibs 150 90 8% BBL/min 4 14.5
5th Hour 4- 5000 Ibs 140 90 8 % BBL/min 10 24.5
6th Hour 30" | 5- 6000 Ibs 140 90 8% BBL/min 11.5 36’

Total milling Time: 6 %2 Hours

Total Depth: 36 ft

| Average: 5.5 ft/ Hr




