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RESUMEN DE LA INVENCION

- Una emulsidén filuida separadora que comprende aproxi-

madamente partes iguales en volumen de un aceite hidrocarbo-

nagdo & égua dvlce y contiene desde alrededor de 15 libras
(6,8 kg) por barril hasta alrededor de 40 libras (18,1 kg)
por barril de un emulgente, desde unas O;S libras (0,23 kg)
por barril hasta unas 10 libras (4,5 kg) gor barril de wn
agente tensoactivo-dispersante fuerté ¥ un material 1astravrl
dor en una pr0poxcvcn efectiva nara comunicar una denglaed al

flu;do sep arador comprendids aprox 1Ladamente entre 8 libras

por galdn (0,94 1 gflluro) ¥y 20 libras por gaTOn (2,34 bgy1“~

Tt

tro).'El emulgente emplezdo esis copstluuldo por una oleil~
amida, preferiblemente en meécla con Acido oleico v dcido
oléico dimerizado, adsorblda sobre un soporte sbdlido sel c=—
cionado entre el grupo Tormado por cal, ccmo se definird
s

aqui, v tierra de diatomeas. El agente tensoactivo-dispersan
te preferiblemente estd constituido por una mezcla-55’§artes
aproximadamente jguales en peéo de lejfas sulffticas residua—|.
les y el producto de reaccibn derivado de la rezccidn de clo-
ruro de oleina y n-metiltaurina. Ia invencidn ée refiere ade—
més a métodos de utilizacidn de estos fluldos °eparadores
entre el cemento y los fluidog de perforaciln durante la ter-

+ 4 L
minacion de los pozos.

CCMPERDIO DE LA INVENCION

La industria del petrdleo y del gas se ha enfrentado
duranfe michos afios con los problenss gsoeciados a la cementa~
cibn de loz entubados de wozus ¥ revestimientos profundes en
1a perforacién_de pozes, sin haber conseguido una solueidn

$ptima. En general, uns ves completada. la perforacibn del po-

‘zo de sondeo, el 1930 de perforaciln empleado es desplasado
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por el cemento-que ha de utilizarsé en la cementacibn éel en
tubado. Las composiciones y prqpiedaﬂes de los lodos de per-
foracién y de los cementos hen variado mucho, con el resulia
do de que el contacto interfacial entre el cemento desplaza-
dor y un flufdo de perforacidn incompatible ha dado lugar

con frecuencia = interacciones fisicas y quimicas gravemen-

te perjudiciales gue son la génesis de muchoes de los proble-

1 .
2005 e

mes encont

Por ejemploy susnco se emplea un fiufde de »neviora-

cibn de gran viscosidad y gran densidad; la incompatibilidad

‘descrita paede cantribuir a la imposibilidad de obtencr una

‘'vnibn satisfactoria entre el cemento y el pozo de sonda.

Cuando se ubiliza un flufdo de perforacidn acuoso, la elimi-

nacibn adecuada del lodo y de la torta de lodo del »

sonds resuliz diffeil., G ando se emplean fluldos de psrfora-

cifn olebsos (fase inveriida), con frecuencia la inconps
ladeosg del ledo

1idad da lugar & contaminaciones o entremezc

con el cemento y del cemento con el lodo. Como resuliado de

este mezela frecuenbtemente gparecen viscosidades extremas

del lodo, vroduciendo salbos de presién y problemas de bom-
heo. BEn algunos casos, esto conduce al derrumbamiente inde~

seable de la formacidn. Cuando los sdlidos se mezelan con el
cenmento, frecuentemente se induce el fraguado prematuro del
cemento y, & la idversa; cuando los flufdos de perforacidn’
se contaminam con los sblidos de la lechada de cemento; son
aéversancnte afectadns las propiedades ventajosamentc carac—
tipo de emulsidn invertida
in rupbura de la emulsidn,
exigencias

o v
alizs ¥y a

nayores

5ibly

at
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$ tratar de separar estas dos pastas incompatibles colocands

de bombec.

Debido a las dificultades descritas que surgen del
-'deéplazamiento directo de los fluldos de perforacidn con ce-
mentos en la uiilizacién de las péstas de lodos de periora-
eibn y de cementos de pozos de petrdleo cuando se completa

¥y cementa una pared,; se ha convertido en pricitica frecuente

| ) .
L un flufdo separador entre elles. Se han utilizzdo muslios ti-

pos diferentes de flufdos separadores y, en algunos czsos,

ise ubtilizan varios tipes de fluides separadores en un sdlo:

sistema para un trabajo de desplazsmiento. Esto recuicre una

icantigiad considerable de costoso equipo y de personal meni-

pulador especializado. Se han utilizado diversos tinos de
materiales cleaginosos en los flhido; separgdores entre el
cemento y los lodos g base de aceite. Estos aceites. separa~
dores no: permiten gque equemento se hidrate adecuaddmente ¥

el aceite diluye el lodo. Ademés, el separador 0leoso no

to de conseguir un desplazamiento eficiente del mismo. Ade~
més, la imposibilidad de lastrar cualquiera de los flufdos
separadores del tipo oleoso produce une hipocompensacidn
de la columna hidrostética en la corona circular del pozo.
En general, es con&enienie y ventajoso que el fluido sepa-
rador sea ligeramente més denso que el lodo gue estéd despla—
zando y que el cemenfo sea ligeramente mas denso que el fluf-
do separador y esto es muy dificil de conseguir con muchos
tipos de los fluidcs separadores gue han sido utilizados.
En vista de la persistencia de los problem=s descri~
%05, de los cuazles pueden hacer su eparicidn uno o mis cuan-

4
1

o se trata de utilizar uno cuzlauiera de los fluidos sepa-

-puede ser lastrado pars igualar la densidad del lodo con -obje




10

18

20

25

30

L

|

!

! de hombeo sobre las lechadas de cemento empleazdsns.

rédores hasta ahora propuestos, continla existiendo la.grave
necesidad de un sflo fluido separedor universal que pueda
ser empleado eficazmente entre cuvalesguilers tipos de lodos
¥y lechadas de cemento. Idéalmehte, este fluido separador uni.
versal podria ser emplezdo preferibiemente sin alteraciones
‘significativas de las propiedades reolégicas del lodo de
perforaciln o del cemente y sin wodificar el tiempo requeridd
Mediante esta invencién, se ﬁroporciohan e

}paradores mejorados, practicamente uvniversalesy con excelen—

)

ite estabilidad a la temperstura y 2 12 pregidn y efectivamend
‘o capaces de sepafar 1los cementos de pricticamente la totald
dad de loa sistemas de lodos emplead&s.en la perforzaidn

de pozos de petrbleo y gas. Asi, los f;uidds'separadﬁres de
la invencifn son compatibles con los sishenas de lodo zcucsod
de 103 tipos de ligniosulfonato de ferro~cromo y poliméricos
¥y también son compatibles con los sistemas de 1lodos oleogos
en todos los intervalos de pe so dentro de 1os que estos
sistemas son habitualmente utilizados. En ofras palabras,

la pastz de la invencidn es compatible pricticamente con to-
das las emulsiones de aceite en agus asi como con fodas las
emulsiones de aguz en aceite. Los flufdos separadores ds la
invencidn son compatibles con los tipos de cementos cominmend
te empleados en la cementacién_de pozos de petrdlec y no
aumentan sus viscosidades ni modifican los tiempos de bombeo
regueridos,

- s

Perbien Gebe sedzlarse qua, sungue el mas imporiante

w3

)
e

y més frecuente uso de las pastas de esta invencidn se hace

como fiuidos separadcres entre 1oz cementos y los ledeg de

- . 2 ~ ¢’ - ~ - 4 . X 4
perforacidn, leos fluides sepzradcres de le invencicn gomolen
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pueden ser utilizados entre dos cuzlesquiera lodos de per—
foracidén cuando uno de.ellos estd siendo @esplazado por el
otro. Los fluidos separadores considerados en la invencidn

pueden ser lastrados hasta cuzlouier densidad deseada den—

tro de amplios 1imi£es v pueden ser ficilmente adapiados pa-
- ra presentar una densidad comprendida entre la densidad del

fluido de perforazcibén y la densidad de la lechads de cemento

en el sistcma en el que ha de funcionar el fluido szpavador,

Los flufdos separadores de la invencidn son furdzmen~|

1

talmente emulsiones de a2gua dulce en aceite, qie contienen

volimenes aproximadamente iguales de un acgite hidrosavbona-
do y agua y contienen ademéds desde zlrededor de 15 libras
'(6,8 kg) por barril hasta alrededor de 40 libras (18,1 kg)
por barril de un emulgente, alrededor de 0,5 libras
(0,23 kg) por barril a alrededor de 10 libras (4,5 kg) por
barril de un agente tensoactivo-dispersante fuerte ¥y en la
‘mayoris de las aplicaciones, un material lastrador en centi-
dad eficaz para comunicar al fluido separador una densidad
cemprendida aproximédamenﬁe entre 8 libras por galdn (0,94
kg/litro) ¥ 20 libras por galdn (2,34 kg/litro).

Volviendo a una descripeidén mis especifica de los
diversos componentes de los flufdos separadores de la inveng
cidn y de la forma en la que estos flufdos son preferible~
mente formulados, el agﬁa utilizada en el fluido separador
es agua Gulce., Este término se utiliza en contraposicibn al
agua que contiene unaz gran proporeidn de sales inorgénicas
disueltas y especiglmonte un contenido importante de cloru~
fos° El agva Gulce de la invencidn puede ser.definida como

un agua gue contiene una proyporcién total de eloyuros di-

sueltos inferior & 1000 »pm avrcximadaments y presenta wna
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qureza total inferior a 500 ppa.

L1as de hidrocarburos. Bl sceite diesel constituye el compo-

hente oleoso actualmente preferido.

didas aproximadsmente entre 40:60 y €0:40 de aceite a agua.

Preferiblemente, se combinan desde alrededor de 45 partes en
volumen a 55 partes en volumen de aceite con alrededor de 55
a 45 partes en volumen de agud. En genersl, la composicibn sg
iparadora més adecuada para 1z mayoria de las aplicaciovnes cor
tendréd voldmenes aproximadamente iguales de agua y aceite. Hi
cualquier caso, el fluido separador serd una emulsibén de agug
en aceite (emulsién invertids) relativeumente débil (e00111b
ds). En otras pslabras, las fuerzes de tensién interfacisl

en la emulsidén estdn equilibradss de manera gque la emﬁléién
puede ficilmente experimentar una variacidén brusca y conver-
tirse en una emulsibén de aceite en agua para mantener la coapd

tibilidad con un lodo acuoso cuando se utiliza Jjunto a este

nes fluidss sepsradorass de esta invencién es un factor impor

£l sceite utilizado para prepsrar la enulsidén es un aceite
hidrocarbonado gue puede ser convenientemente un aceite diese

hetrdleo crudo, gueroseno y otros diversos hidrocarburos o me

El sceite y el agua dulce se utilizas en los fluidos separs

Rores de 1la invencidn en unas relaciones volumétricas coumpren-

tipo de lodos de perforacién. 51 "gquilibrio" de las emulsiog

tante que les permite ser coupatibles précticamente con la ng

1=

N

Lerimenta una reduccién indeseable del tiempo de fraguado.Cuand

la relacidén desciende por debajo de 1:1,5 spraximduere desaparecs ]

bera s una relacid voluméirics con respcto al agua de 1,5:1 aprg

cimadsmente,hemos observado que & ceuento adyacente al sepamdar ex

talidad de los lodos de perforacién y ceuentos actudlmerteen ufo.

Cuando la cantidad de aceite utilized en el fluido sepamdor 5_1L

e

o]

a
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_posibilidad Ge mantener la cartinizidad ge la fase olessa y el flido se cond
.blecido comunica mayor flexibilidad a la adaptacidn selecti-

Mpeso” en esta memoria y en las reivindicaciones, salvo cuan

soporte s8lido en particulas como todos los materizles en

tre 1 % en peso y 20 % en peso, calculado sobre el peso totall

-8 —

vierte en una emulsidn de aceite en agua. La posibilidad de

variar la relacilén de aceite a agua dentro del intervalo estg

va de la viscosidad y del peso del flufdo separador. En estel|

aspecto, debe entenderse que cuando se emplea el término

do se emplea la terminoclogia tanto por ciento en peso o DAL~
tes en peso, se uwtiliza como un término de la téenica gue se
refiere en realidad a un parémetro de densidad, habituslments

expresado en libras por barril (kg/varril) o libras por ga—

- -

18n (kg/1itro). :
- Los.emglgen%es utilizados en el fluldo separador de

la invencidn estén constifuidos fundementalmente por uia,
oleilamida adsorbida sobre un material de soporie sélids en
particulas que estd seleccionado entre el grupo formadc por
cal y tierra de Giatomeas o mezclas de las mismas. Para los
fines de esta memoria, y tal como se utiliza en las reivin-
dicaciones del apéndice, ¢l término cal viene definide como
incluyente de los compuestos &xido céleico, hidréxido célcico,
bxido magnésico o mezclas de esios compuestos. El término
émulgente en el sentido utilizado aqui también se emplea en

un- sentido especializado ya gue incluye tantoc el materisl de

particulas adsorbidos sofre la superficie del mismo, incluso
aunque'solamenﬁe uno o unos pocos de estos Gltimos materia-
les puedan funcicnar como emulgentes por si mismos.

La ocleilemida empleada can el emulgenie es absorbida
sobre la superficie del materizl de¢ soporte substraio en

particulas en una proworcibn aue oscila aprozimadamente one—
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amida, siendo la proporcidn més conveniente de este compues~

- I . P ¢ m .
“preferiblemente =e obbtiene por reacciin ds un &eido graso que

¢idn funciona reduciendo la tensiln interfacizl entre-el

del emulgente utilizado en el fluido separador. Preferible-

mente, se emplea alrededor del 2 al 10 % en peso de la oleil~

to y la més frecuentemente utilizada en el envlgente la de .
4,9 % en peso aproximadamente.
Ta oleilamids aqul citada se considera el componente

emulgente primario de las composiciones de la invencidn ¥

contiene de 12 a 18 &tomos de carbono con une amina. La anl-
da producids en la reacceidn contiene preferiblemente alrede~
dor de 16 a 22 Atomos de carbono y de 1 a 2 grupcs salds,
Ta oleilamida sencills mas preferida es la que Se prepars
2 a TN 2. . “x o .
por condensacidn de &cido oleico con dietanolamina.
Ta oleilamide que constituye el componente principal

del emulgente utilizado en el fluido separador de la jnven-

adeite y el agua que constituyen los compenentes principales
de las emulsiones flufdas separadoras, de manera.que, cvando
la mezcla es agitada, se produce répidamente ura emulsidn de
agua en aceite y su estabilidad se mantiene durante p;rioaos
de tiempo satisfactorios, Cuando se emplez menos de alrededoy
del 1 % en veso de la oleilamida, se produce una reduccidn m
satisfotoria de la tensibn interfacial y es difieil obtener
una emulsificacidn completa de la composicidn fluida sevare-~
dora. Le adicibn de cantidades de oleilamida superiorcs al
20 % en peso, calculada sobrs el peso fotal del cmulgenie,

go

o

[et]

. ’ . T o .2 : .
ademas de ser anitieccnomica, crea ung AL3NETSLION ECEILY

la fase acuosa interna en la fase olesosa conbtinua de la enul-

. £
S1l0X.
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feriblemente un Acido oléico dimerizado zdsorbido sobre el

~te. Preferiblemente, se emplea alrededor del 5 % en peso al

“las exigencias de bombeo hasta un nivel indeseable. Para l=

trados, se ha encontrado que resulta Optime una cantidad del

‘parador, puede omitirse el Acido oléico dimerizado de la com

- 10

Llemds de la oleilamida, los emulgentes empleados en

el fluido separador de esta invencidn también comprenden pre

meterial de substrato en particulas y presente en una propor-

cibn de hasta alrededor del 30 % del peso total del emulgen-—|

15 % en peso, El Acido oléico dimerizado, cuando se utiliza,

funeiona auvmentando le viscosidad del fluido separador, per-—

H

mitiendo que sez lastrado con una variedsd de materiales las
tradores convencionagles tales como sulfato bérico, carbona-

to c&dleico, 6xidos de hierro, sulfurcs de plomo y sblidos

del cemento, pars el éjuste selectivo del peso (Gensidad)

del separador dentro de un amplio intervalo, Cuando se ubi-
lizan en el emulgente concentraciones superiores al 30 % en
peso aproximaedamentie del &cido dimerizado, el flufdo separa-

dor se vuelve indeseablemente espeso y su viscosidad gumenta
mayoria de las aplicaciones de los flufdos separadores las~

orden del 10 % en peso.
Debe sefialarse que en log ambientes de uso a tempera-
tura relativamente baja y en las ocaslones en que hay que

afiadir muy poco o nada de material lastrador al flufdo se-

i

posicidn emulgente. Sin embargo, estas ocasiones son relati-
vamente raras y, en la mayoria de los cascs, preferiblemente
se utilizard el &cido dimerizado,

De menor importancia para su inclusidn en el emul gen-

PR - - P -2
te wbilizado en los fluldos separadores de esta invencidn,
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'y 15 % del peso total del emulgente. De preferencia, se em-~

55 ¢ en peco y T8 & en peso y conteniendo, como los otros

pero comunicando al mismo algunas propiedades interesantes,
es el &cido oldico. Cuando se emplea Acido oléico, se utili-

za en una proporcibén comprendida aproximadamente entre 3%

plea alrededor del 3 % al 10 % en peso de &cido oléico. La
proporcidn més adecuada es de 5 9% en peso aproximadamente.
Ta adicibn de este material contribuye a estabilizar la emuly
sibén fluida separadora contra la ruptura por conbacto con lag
azuas subterrdneas que contienen sales ¥ especialmente con

las aguas congénitas de alto contenido en salmuera. También
es un aditivo muy 4til cuando el cemento empleédo contiene

cantidades imporiantes de cloruro sddico. )

Dehe sefialarse que cuando se incluye el 4cido oléico
en lz composicidn emulgente, consideraciones de tipo econb-
mico frecuentemente aconséﬁan el uso de écido oléico oscuro
sin destilar en mezcla con aceite réjo, en lugar de &cido
oléico puro. EL &cido oléico oscuro sin dgstilar contiene
alrededor del 75 % de acido 0l8ico y cantidades mencres de
&cidos linoléico, linolénico, palmiteléico, palmitico, mi-
ri{stico, miristoleico y estearico, El‘comp0nenté aceite r0jo
de esta mezela de Acido oléico oscuro sin destilar es el re-
siduo que se produce en un proceso convencional de destila-
cidn de 4cido olbico y contiene el Acido oléico deserito asi
como cantidades de los otros &cidos antes mencionados, in-
clufda una pequefia cantidad de algunos dcidos dimerizados,

Un emulgente gue ha resultado especialmente eficaz
en 2os flufdos sepavedores de la invencidn es el constitul-
do por cal apagada pulverizads, presentve en la composicibn

-

emulgente en una progorciln comprendida ayroximademente enlre




-

10

15

20 °

25

30

-ximedemente entre 3 % en peso y 10 % en peso y &cido oléico

- 12—

componentes del emulgente adsorbidos sobre la superficie del

mismo, oleilamida, producida en la condensacidn de &cido

oléico con dietanolamina, en una proporcidn comprendids apro-

dimerizado presente en una proporcidn comprendida aproximada»
mente entre 8 % en peso y 12 % en peso. 7

La composicidén emulgente sencilla mis preferida para
uso en los flufdes separadores de la invencidn estd constitud]
g¢a esencislmente por cal apagads en polvo,ren una proporcidn
de alrededor del 68,1 % en peso, alrededor.&e 4,9 % en peso
de oleilamida, Acido oléico sin destilar preseﬁ%e en uns pro-
porcidn del orden del 5 % en peso,; aceite rojo presente en
una proporcidn del orden del 5 % en peso y &cido oldico dimed
rizado sin destilar presente en una proporcidn-del 10 % en
peso aproximadamente, | .

En algunas aplicaciones de los flufdos separadores,
i

con objeto de conseguir controlar las pérdidas de fiu en

los fluidos separadores, en ocasiones serd convenienic.in-

K3

cluir en la composicidn, ademés del. emulgente descrﬁﬁog una
resine asfiliica sdlida en parti iculas conven01onaﬂ,°&;é se
agrega a la composicidn fluida separagora en una proporcidn
comprendida aproximadamente entre 1 % en peso y 20 % en peso,
célculada sobre el peso del emulgente agregado.. Habitvalmen—
tey, del 10 al 14 % aproximadamente de una resina asfiltica
proporcionard un control adecuado de la pérdida de fluido en
las ocasiones pooo ?recuenues en que se plantee este problend
en ¢l uso de los fluidocs separadores de la invencidn. ILas B
resinas asfélticas adecuadas son las gue bienen un punto de
fusifn comprendido entre 250°F (121°C) y 400°F (204°C). Puc~

den ser residuos de caldering resinns sopladas o resinas na-
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de cal.
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turales. Cuando se emplean estas resinas asfilticas, puede

utilizarse solamente alrededor del 55 % en peso del soporie

Ademds del emulgente incorporado al fluido separador
de la invencidn, y con la constitucidn antes descrita, el
flufdo separador contiene también un material tensoactivo-
dispersante fuérte. Este componente de la composicidn flui-
da separadora funciona dispersando y suspendiendo los mate-
riales lastradores sélidos en pardiculas en el separador
cuando son utilizados y también funciona impidiendo que los
componentes #8iidos que pueden emtrar en el fluido sepzrador,
procedentes de los lodos de perforacién o del cemento, entre
los cuales estd colocado, rompan o afecten perjudicialmente
a la emulsidn, Puede utilizarse unz gran variedad de =2gentes
tensoactivos—-dispersantes, entre los que se encuentran las
parafinas. sulfonatadas, Acidos resinicos y jabones resinicos
(tales como los dcidos resinicos desproporcionados derivados
de las colas de calderin producidas én 1la destilacidn de
tall-oils y los jabenes de estos -4cidos) y también mezclas
de lignina sulfonatada con ciertas oleilamidas'particuiares
que difieren en la forma que se describird mis adelente de
las oleilamidas incluidas en el emulgente. Estos agentes dis-
persantes son incorporados al fluido separador en una pPropor-
cibn comprendida entre 0,5 y 10 libras (0,23 y 4,5 kg) apro-
ximadamente por barril. Preferiblemente, la cantidad de agen-
te tensoactive-dispersante utilizada es alrededor de 2 1i-
bras (0,90 kg) vor bvarril a 8 libras (3,6 kg) por barril.
Cuandc se emplea el agente tensoactivo-dispersante mhe pre—

-
i

ferido, aue sec¢ deseribird més adelante, la cantidud uviilize-
H & ’

o

da cn el flufdo sendredor cs alrededor de 4 libras (1,8 xg)
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por barril en el caso mis adecuado.

Las composiciones ftensoactivas-dispersantes preferi-

das son las constitufdas mezclan@o una lignina sulfonatada,
tal como lejias sulfiticas residuales, con una oleilsmida

' obtenida en la reaccidn de cloruroc de oleilo con wn Acido

aminosulfdnico que contiene de 2 & 5 atomos de'carbonoo Un
agente tensoactivo-dispersante que ha resuliado especialmen--
fe adecuado j muy eficaz en las composicicnes fluidas sepa~
radoras y que. constituye el agente dispersante preferido pa—
ra uso de zcuerdo con esta invencién, es un producto preoa-—
rado haciendo reaccionar cloruro de oleilc con nrmetiltauri~
na'y después mezclando este producto de reaccién; qué cons-
tituye una oleilamida, con la lejia sulfitica residual en

-,

una proporcién comprendida-aproximadamente gntre 25 7 en pe-
S0 ¥y 75 % del peso de la mezcla de lejfa sulfitica y oleil-
amida..Még adecuadameﬁte, el producto de reaccibén oleil-
amfdico y 1la lejia sulf{tica se mezclan en cantidades nrdeti~
camente iguales. La mezcla asi formada se seca por atomiza-
cidén pars formar una-composicién gblida en parﬁiculas; B
término "lejia sulfitica residual® se utiliza aqui para re-
ferirse al 1iquido residual gue contiene ligninsulfonatos
producido en el proceso de fabricacidn de papel al sulfitd
0 ias ligninas kraft que han sido sulfonatadas.

bdemés de funcionar dispersando y favoreciendo la, )
suspensién de las particulas sbélidas que pueden entrar en el
filufdo separador procedentes de la lechada de cemento adyam'
cente o del lodc de perforacibn s;parados entre si, el agen=
fe tensoactivo~dispersante utilizado en el fluldo separador
rermite que los materisles lastradores convencionalcs como

el cuarzo sb6lido en «particulas, la caleita. Za barita, el
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6xido.de hierro, etc., sean ripidamente dispersados en la
emulsién de agua en aceite que constituye el fiufdo separa-
dor. Se ha encontrado gue los flufdos separadores que contie-
nen los componentes descritos (emulgente y agente tensoactivo
dispersante) son capaces de dispersar y suspender los mate-
riales lastradores en cantidad suficiente para comunicar un
peso del orden de 8 libras por galldnm a 20 libras por galbn
(0,94 & 2,34 kg/litro) al fluido separador,

Cuando se formula la emulsidn fluida separadors del
invento, primero se agrega al aceite el material emulgente.
Simulténea o posteriormente, pucsde agregarse, éi se emplea,
un aditivo de pérdida de fluido, como laza resinas asfélticas
antes mencionadas. Después de que Se han afiadido al aceite
hidrocarbonado el emulgentse sblido y los pogibies materiales
aditivos de pérdida de flufdo, los sbdlides se dispersan Inti-
manente -en el‘aceite y a continuacibén se agrega el agua dulce
a la pasta para formar una emulsidn de agua en aceite. Des~
pués de que se ha formado la emulsidn, se afiade la cantidad
anteriormente descrita del material fensoactivo~dispersante
pera completar el flufdo separador, con excepcién de oual-
guier material lastrador que pueda ser_utilizado.

Los flufdos separadores asi preparados son emulsio-
nes mAs débiles, en general, que los flufdos de perforacién
a los que separan de las diversas composiciones de cemento.
Como el separador, aunqué es una emulsidn de agua en aceite,
estd muy equilibrado mediante el usc de cantidades aproxima-
damente iguales de la Tase dispersa y de la fase continua,
%la emulsién puede iﬁVertirSe transforméndose en una emulsiln

de aceite en agua 5i conticne una cantidad sucesiva de agual.
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1, separador permite que:éste sea lastrado a voluntad dentro de

- 16

En otras palabras, en el caso de que se eshé eapleando un lo-
do de perforacidn z base de ague, el agua del lodo de ﬁerfcu 3
racibén tendrd tendencia a sobrecargar la Tase acuosa del Tl
do separador, haciende que és%e se invierta y se convierta-en
una emulsidn de aceite en agua. Por lo tanto, manitendri su
compatibilidad con el lodo asi como con el cemento. El uso

del potente materisl tensoactivo-dispersante en el fluido

un amplio intervalo comprendido aproximadamenté gntre 8.li—
ibras por galdn (0,94 kg/litro) y 20 libres por zaldn (2,34
kg/1itro) ¥ este material también funciona ﬁaré mo jar con
?ceiﬁe cualquier s6lido del cemento que pueda migrar‘él flui-
do separador desde la lechada de cemento adyacente.‘Adémés,
los fluidos separadores son compatibles éon todos lee tipos
de lechadas de cemento utilizadas en la cementacidn de-los
pdzos después de completados y no aumentan la viscosidad ni
modificag'el tiempo de bombeo de tales cementos.

En uso, el flufdo separador de la invencidn es bome
beado en un pozo que estd siéndo completado detras de los
lodos de perforacidn pars hacer ecircular 21 lodo fuera del
-P0zZo ¥y es desplazado por delante de.la columnz de cemenfo
gue ecircula por ¢l interior del pozo con fines de cementa~
cibn. Generalmente se prefiere lastrar el flufdo separador
hasta un peso que sea ligeramente mis denso que el peso del
lodo de perforacibn que estd siendo desplazado y ligeramenie
més ligero que el cemento que sigue al fluido separador,

Los siguientes ejemplos se presentan para ilustrar
y explicer mejor las composiciones flufdas separadoras de la
invencibn y 1la funcién de ciertos componentes de las mis-

mas. En todos los ejenplos que siguen, cusndo se hece refe-
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‘70 de 0leilo con n~metiltaurina.
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rencia al agense tensoactivo-~dispersante prefexrido se trata
de una mezcla de partes iguales en pesc de lejia sulfitica

residuel y una oleilamida procedente de la reaccidn de eloru~

BJIENPLO 1 .
En un lugar de California se taladra un pozo de
21.000 piles (6405 m) que tiene una temperétura ée circulacidn
de Iz superficie ddl depdsito :de 310%F (15400), A completar el pozo
el lode utilizado para perforar el pozo se desplaza a través
de la corona éi uzda entre el enitubado y el poze de sonda
mediante el uso de un flﬁido sepsradoy inﬁerpuééto entre
el lodo y el cemento que sigue al fluido separador céh-Obje~
$0 de cémentar el entubado. El lodo enpleado tiene una'densin
dad de 18 libras por galdén (2,11 kg/litro) y es un lodo a

base de agua que contiene lignosulfonato. ElL cemento empleado

es un cemento API, Clase ¢ con un peso de 14,4 libras por ga~

16n (1,69 kg/litro) y es modificado mediante la inclusién de

peoucfias cemtidades de cloruro sddico, harina de silice, Smi~

do de hierrc y un retardante apropisdo.
El flufdo seperador formulado ¢e acuerdo con esta in-

vencidn y empleado entre el cemento y el lodo tiene un peso

sulfato barico como material lastrador. La emulsidn flulda

separadora contiene agua y aceite en una relacibn volumétrics
de 50~50 y 1lleva incorporadas 25 libras (11,3 kg) por barril
de un emulgente que contiene un 68,1 4 en peso de cal apagads

pulverizada gue contiene zdsorbido sobre su superfiicie tn

. . . - . . 7.
fcido oléico con dietanolemina, 5 % en peso de &cido cléico

,

sin destilar, 5 % en peso de oeeite rojo y 10 % on peso de

L]

s
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" paraderes de la ianvencién, Finslmente, el flufdo separador

transicidn desde el flujo laminar al turbulento son medidas

-18 ~

geido oléico u*merlzado sin destiler., E1 fluido separs dor
también centiene 4 libras (1,8 kg) por barril - del agente

tensoactivo~-dispersante preferido empleado en los flufdos sed

empleado contiene 12 % en peso de una resina asfiltica ine—
corporadsa para reducir la pérdida de flufdo.

El lodo y el cemento utilizados en la operacidn de
cementacidn de California no son compatibles., Se emplcan
50 barriles del separador entre sl lode ¥ el cemento.

Las velocidades criticas a las cuales se produce la

¥ evaluadas para el lodo de perforacidn s6lo, para el fluido
separador sélo? para una mezcla del flufdo separador y'del
cemento empleados y pars una mezcla del fluido'séparador ¥
el lodo de perforacibdn. La temperstura a la cusl se realizan
los'ensayos de la velocidad oritica es de 200°F (93°C), Lag
velocidaées criticas se miden pare diversos tamafios aé'la
corona, gue viene determ minado por la diferencis entra &l
didmetro del pozo y el didmetro externo del entubado;-ﬁqs re-
sultados de estas operaciones se encuentran en la Téﬁla I.
TABLA T
Velocidad critica - pies (m) por min,

Difdmetro del POZO menos didmeiro eX-
terno del entubado, pulgadas (cm)

1 2 3 4 5 6 |
(295) (530) (775) (1092) (12,7)(15éﬂ

Lodo de perforacidn 470 370 320. 260 270 250¢
(143) (113) (97) (68) (82) (76)

Fluido sepsrador 355 230 175 145 125 115

(1e8) (70)  (53) (44) - (38)  (35)
Fluldo separador + 325 240 205 160 165 150
50 % de cemento (99) (73) (62) (55) (50)  (46)
FlUlao separador + 340 250. 210 185 170 155

50 % de 1lodo (104) (75) (64) (56) (52) . {(47)
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“bulento cusndo se produce cuzlguier mezels significativa del

Los resultados de las medidas de la velocidad criti-
ca indican que se obtienen unas velocidades criticas conside~|.
rablemenﬁe menores para las mezclas de fluido separador con
-cemento o con lodo que en el caso del lodo sbélo. Por io san-~
t0, no se produce ningin aumento perjudicial de la viscosidad

¥ se observa ung mayor facilidad para conseguir el flujo ture

‘
i

:fluido separador con el 1lodo o con el cemento.
EJENPLO 2
Se llevaron z cabo ciertas pruebas con anterioridad 7'
la terminacidén de un pozoc en el Este de Texaé; Ia profundi-
lad del pozo es dé 9700 pies (2957 m) ¥ ia temperatura de oire
culacién de la superficie. del depbsito es de 250°F (121°0).
El lodo utilizédo en la perforacibén del pozo es un lodo a ba-
se de aceite de 14 libras por g2lbn (1,64 ké/lifro) v el cem
mento API (lase H a utilizer para completar el pozo tiene ung
densidad Ge 1 5,8 libras por galdn (1,85 kg/litro). ELl cemento
contiene 18 % de clpruro sbdico, una pequefia cantidad de un
reductor de la fricciln comercizl y una pequefia cantidad de
retardante.

Para colocar entre el 1odo ¥ el cemento se seleccio-
na vn flufdo separador con la mismz constituciln que en el
Ejemplo 1, pero lastrado mediante el uso de sulfato barico
hasta un peso de 14 libras por galdén (1,64 kg/litro). Para
determinar los efectos sobre la viscosidad que pueden espe-
rarse gue se produzcon como resultado de cierta contamina-
cibn vrodusids en 1z interfase entre el fluido separador y
¢l lodo zzi como entee el fluldo separador y el cemento, se
reglizen vorios easarcs con i viscosimebtro Famn y los resuld

tades de csdas evalvaciones se encuentren en la sigulente Tad

" o
pla TI.




9€/9¢% 9t/8S g€/ 19 L€/29 £€/65 0€/€9
glL/v02 €eL/20¢ esL/LGe LLL/S62 0lz/+00€ 092/+00¢

+00€/+00€ +00E/+00€ +00E/+00E +00E/+00€  9L3/+00€ +00€/+00¢

06§ o¥ ot (614 ol 0

TUQTOBUTWESUOD P UeumioA US afesueorog

IX ViIdvl

Jopexedes OpPInLF + OjuULWRD
Jopeaedes opINTI + OPOTL

ojuewWad + 0POT

00€/009 uuai BIN3OST

UQTOPUTWHIUOD 8P ofesud

(013

514

0g

ST

01




10

15

20

25

30

Ensayo de contaminacidn

Tectura Fann 600/300

Lodo + cemento
Todo + fluido separador

Cemento + fiufdo separador

300+/300+ 3

300+/260 2

63/30

e = ot e et 22 e ot v % Vot e



TABLA II

Porcentaje en volumen de contaminacidn

Y] 10 20 30 40 50

300+/300+ 300+/276 300+/300+ 300+/300+ 300+/300+ 300+/300+
3004/260 300+/210 295/177  257/152 202/133  204/118

 63/30 59/33  62/37 61/38 58/38 56/36
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de contaminacién de 50~50.

" dad de 12,8 libtras por galdn (1,50 kg/litro). EL flufdd sepd-

- 21

Loé resultados que aparecen en iz feblz ITL irndican
que las viscosidades desarrolledas en log ensayos de Fann
para el tipo de mezcla que concebiblemante puede ocurrir
en la interfase entre el flufdo separador y &t lodo scn mu-
cho menores gue las que aparecerian, sim sl uso del senara~
dor, en la interfase entre el lodo‘y el cemento., Fsto rmismo
occurre con las viscosidades desarrolladas en la interiase
entre el flufdo separaddr v el cements, suponiende grados

variables de contaminacidn hzsta una relacidn volumétrica

BIEHPLO 3 -
Con abjeto de completar un pozo d= 20.000 ﬁies

(6096 m) perforado en Oklahoms y a una tempsratura de cir-
culacién en la superficie del depbsito de 300°F (149°C),

ge prepara un fluido separador, con lé misma constitucidn
que en'el Ejemplo 1, de acgerdo con esta invencibn para co-
locarlo entre un lodo de perforacidn acuoso gue contizie
lignosulfonato de ferro—cromo, con una densidad dehid;j Li-

bras por galdén (1,25 kg/litro) y un cemento con una {snsi-

rador és lastrado con sulfato birico hasta un peso de

11,5 libras por galdn (1,35 kg/litro). Entonces se realizan
los ensayos con el viscosimetro Famn del tipo descrito en
¢l Ejemplo 2 para examinar los efectos sobre la viscosidad
del sistema de la mezcla o entremezclado que se produce en
las interfases del fluido separador con el cemento y con

¢l lodo, en comparacidn con el efecto sobre la viscosidad
resultanie del eniremezclado del lcdo con el cemento cuando

no ge emplea fluido separzdor. fos resuliados se encueniran

en 1lg Tabla III.
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de circulacidén en la superficie del depdsito de 283 B

TABLA IIT

tadie en Vv ™ 3 = OMS -
Ensayo de conta~ Porcentaje en volumen de contami~ .

rinacidn nacidn .
Lectura Famn 500/300 20 30 40 50
Lodo + cemento  °  133/82  156/94  182/109 230/135

Lodo + flufde separa 97/58 97/58 105/60 « 105/60
doxr ' ’ '

Cemento + flufdo se=- 33/22 32/20 21/17  26/47
parador

EJEEPLO 4

Uﬂ pozo de 18,000 pies (5486 m), con una temperaturs

(139§C), perforado en Louisiana, empleando'un lqdo S}eosg
con una densidad de 1%,5 1ibras por galbn (2,02 kg/litro)
tiene gue ser completado\con un cemento API Clase H con una
densidad de 18,1 libras por galdn (2,12 kg/iiitre). El cenen-
to contiene ﬁn agente iastrador de 6xide de hierro, haring
de sflice ¥y una pequefia centidad de un retardante ccmeroja;ﬁ'

Se prepara un flulido separador para interponerio.

en~
tre el cemento y el lodo y tiene un peso de 16,8 1iEras éqy'ﬂ
gal6n (1,97 kg/litro) conseguido lastrando con -sulfato b
rico. Por lo demids, la composicidn del flufdo separador es
la mismg dada en el Ejemplo 1. Se realizan los ensayos en
el viscosimetro Fann sobre el flufdo separsdor en mezcla
con el lodo y con el cemento Yy 1os resultados se comparan
con las lecturas de la viscosidad Fann realizsdas sobre
varias mezclas de cemento y lodo. Los resultados se encuen~

tran en la Tabla IV.
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Ensayo de contaminacidn

frn

Tectura Fann 600/300 0 10

Cemento + lodo , 300+/21 293/

Lodo + flufdo separador 129/73 98/

Cemento + fluldo separador 224/132 194/
\



TABLA IV

Porcentaje en volumen de contaminscibn

300+/21

129/73

204/132

10 20 30 40 50

293/170 300+/250 300+/243 300+/275  300+/300+
98/58 94/55 90/51 84/48 81/45
194/116 - 116/195 155/100 137/83 57/93
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‘volumen igual de agua, Cada una de las composiciones contie-~

~gomposiciones, asi como la cantidad de agente tensoactivo-gig

persante. Estas variaciones de composicidn son las siguien-

. EJEEPLO 5
Se preparan cuatro composiciones separadoras conte-

niendo cada una de e¢llas 108 ml de aceite diesel n? 2 y un.

ne también 1,5 libras (0,68 kg) por barril de dcido olédico,
1,5 libras (0,68 kg) por barril de oleilamida (producto de
condensacibn de &cido oléico y dietanolamina), 145 libras
(0,68 kg). por barril de 4cidc oléico dimerizado y 525 libras
(238 kg) por barril de sulfato harico como material lastra-
dor. Tas cantidades y clases de materizl sblido de substrato

de soporte en la composicidn emvlgente varian en las cuatre

-

tess

Composicibn A-- 2 libras (9,0 ]:{g)/"b'bl-“lAi de 6xido céleico y
4 livras (1,8 kg)/obl del agente tensoactive-
dispersante preferido. descrito anteriormenie]

Composicidn B - igual a la Composicibn A, pero sin contener
B |
-k

cel ni ningln otro soporte sdiidog

Composicidn € - igual a la. Compesicidn B; a excepeidn de que
gse emplean 5 libras (2,2 kg)/bvl del agente
tensoactivo-dispersante preferido;
Composicibn D - igual a la composicibn A, a excepciln de que
se emplean 2 libras (0,9 kg)/bbl de hi dréxi-

do sbdico en lugar del hidrédxido cdleico.

L pbl = barril briténico.
Con ¢hjete ée evalugr Llas viscosidades y determinar
las caracteristicas de disrupecidn del voltaje de las compo~

siciones flvidas sepsradoras, se realizan ensayos de dis-

0

- rupeidn del voltdje v eu el viscesimetro Fann con las
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Composiciones A, B y G La Composicién D ne forma emulsiln,
indicando que el .-hidrbéxido sddico no puede sustituir al hi-

dréxido célcico como material de sopcrte. Los resultados de

los ensayos de viscosidad y de disrupcidn del voltaje se

encuentran en la Tabla V.

TABLA V
Gomposicidn

A B c
Viscosidad aparente 95" 150+ - 150+
Lectura Fénn 6C0 190 300+ . 300+
Tectura Famn 300 . 140 300+ 244 |
Viscosidad plastica 50 - -
Iimite eléstico . 900 - -
Lectura Pann 200 - 118 286 ’ 20?
Lectura Fana 100 86 . 227 163
.Lectura thn 6 31 93 69
Lectura Fanni3 Y 49 39
DlS]?up"lon del voltaje : 70 T4 34

Los resultados 1nd1cadcs en la Iabla V demues +ran qae
ellmlnando el soporte sdlido (CaOH), el flufdo separador
(Composicidn B) presenta une viscosidad gue es .demasiado al-
ta para que dicho fluido pueda ser utilizado., Da adicibn de
25 % mhs de agehte tensoactivo-dispersante a la Composicidn C
no reduce la viscosidad adecuzdamente para corregir este pro-
blema.

EJEMELO 6

A wna mezcla de 108 ml de aceite diesel n® 2 y 108-m
de agua dulce ge alfladen diversos componentes de la composi—~
cidn fluida separadora de la vnvenc¢on, a excepciln de la

oleilamida del emulgenie. Se formulan ccho composiciones de
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esta forma y después se determinan sus caracteristicas de
disrupcibn del voltaje. La Tabla VI muestra la constitucidn

de las diversas composiciones y las disr upeicnes del volta-

je obtenidas.
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Componente

4cido oléico dimerizado
asfaltenos

agente tensoactivo-dispersante
barita

disrupecidén del voltaje ki

Ge

1 2
2,5 2,5
(1,13)  (1,1!
- 4,0
(1,8

20 T 12

% 105 componentes sblidos son aqui afiadidos

Cee

L o composiciones 4 y 7 son dema§iado espe
rita. En el caso de la Composicidén 8, la ¢




TABLA VI

Gomposicibn, libras/bbl (kg/barril briténico)

1 2 3 4] 5% 6* 7 8
2,5 2,5 2,5 2, 1 1,5 35 2,5
(1,33)  (1,13)  (1,13)  (1,13) (0,68) (0,68) (1,59) (1,13)
T- 4,0 4,0 . 4,0 2,0 2,0 2,0 -
(1,81)  (1,81)- (1,81) (0 91) (0,91)  (0,91)
rsante - - 4,0 4,0 1,0 5,0 5,0 8,0
(1,81)  (1,81) (0,45) (2,27) (2,27) (3,63)
- - T e 524 - - 525 -
S (238) (238)
ik o |
20 12 3Qcecee - 16~ . 0 - -
I
e |
€l g & ! A

L SO
< i .
ch,'E‘ © - e

dos son aqui afiadidos todos juntos al aceite diesel que después se agrega al agua dule~
i .
‘ |

y 7 son demasiado espesas para aggptar y permitir la mezcla de la totalidad de la ba-
1a Composicién 8, la emulsién Se rofipe durantd la adicion de la barita.
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Los males resvltados ohtenidos cuando se omiten el
agente emulsionante oleilamida, empleado en el emulgente, y

el soporte s0lido (cal, etc.), demuestres la importancia de la
b b4

inclusibn de estos componaentes.

. EIEELC 7

Se preparan varias composiciones conteniendo cada una

. de ellas 151 ml de aceite diesel n® 2, 151 ml de agua dulce

iy 110 libras (49,9 kg) por barril de una barita con un peso

especificc de 4,23, Los otros componentes de las composicio=

nes se varian como sigue:
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Cémpc
Componentes 1 2
oleilamida® ,5 -
(0,68)
4cido oléico dimerizado - 2,5
(1,13)
fcido oléico - -
reductor de la friccic')njm - -

® sroducto de reaccidén de dcido oléico y dietanol

R g.rivado del &cido dodecilbenzosulfénico.
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CamPOSiCién, libras/obl (kg/barril britanico)

1 2 3 4 5 6 7 8
1,5 - - . 1,5 1,5 - 1,5 1,5
(0168) (0)23)  (0,68) (0,68)  (0,68)

- 2.5 - 2.5 - 2.5 2,5 2,5

(1,13) (1113) (1,13)  (1,13)  (1,13)

- - 2,5 - 2,5 2,5 2,5 2,5

(1,13) 3 (1713) (1,13)  (1,13) (1,13)
_ _ T _ S - - 2,0
e s (0191)
S

lecilbenzosulfdnico.
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.cuentran en laz Tabla VII.

Sobre las ocho compcsiciones se realizen 1los enseycs
en el viscosimetro Famn y los ensayos de disrupcidn del vold

taje anteriormente descritos,.Los resultados obtenidos se en-

TARBLA VII
Composicidn
1 2 3 4 5 6 7 8
Lectura 600 40 174 53 175 58 80 83 77
Lectura 300 21 165 27 142 31 50 59 57

Viscosidad pléstica 19 9 26 33 27 30 24 20

Limite eléstico 2 156 1 109 4 20 35 37
Leotura 200 15 158 32 122 27 38 48 57
Lectura 100 10 137 23 96 14 25 35 3
Tectura 6 3 24 7 3 3 8 13 2.
Tectura 3 2 18 5 32 2 5 10 8
Dis:rupeidn del -

voltaje 72 100 100 60 62 100 60 2

Los datos de la Tabla VII demuestran lz necesidad &el
incluir el Acido olédico dimerizado en la composicidn con ohie
0 de comsegnir una capacidad de soporte del peso adecuada
(1imite eldstico de 8 como minimec) pero ademds demuestran
que, cuando se utiliza sblo o a una concentracidén relativa- .
mente alta, el dcido dimerizado tiene tendenciz a aumentar

la vigeosidad de la composicidén hasta un nivel supericr &l

EJEMELO 8
Se affaden 10 31ibras (4,5 kg) por barril de Cal a cads
iae ocho composiciones constituidas como se ha descri-
to en el Ejemplio T. Los encays. de 1a viscosidad y e la

disrarcidn del voilaje de las composicidnes asi modificadas
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dan los siguientes resultvados:

TABLA VIII

Composicidn _
1 2 3 4 5 6 7 8

Lectura 60C - 42 115 64 145 60 100 80 92
Lectura 300 22 82 37 114 35 70 55 67
Viscosidad plas— ,

tica 20 33 27 3 25 30 25 25
Iimite eléstico 2 49 10 83 10 40 30 42
Lectura 200 - 15 72 27 95 25 60 45 55
Lectura G0 9 64 15 73 17 52-722 40
Lectura 6 3 M 4 30 5 14 11 14
Lectura 3 > 7T 3 24 " 4 T 9 11
Disrupcidn del ‘ ‘

voltaje 28 80 0 66 60 .52 60 40

Los datos de esta tabla indicen que las propiedades

1 de las emtlsiones fluidas separsdoras son generalmente mejo~

radas medisnte la adicibn del Oxido clleico en part{culas.ti
' EJENPLO 9 B
Se preparan nueve composiciones fluidas'separadoraé;‘
con%eniando cada una de eiiasrvolﬁmenes igvales de aceite
diesel n¢ 2 y agua dulce y conteniendo cada una 4 libras
(1,8 kg) por barril del agente tensoactivo-dispersanté prefes
rido (uns mezcla de partes iguales en pesc de 1éjia sulfiticel
residual y la oleilamida derivada de meﬁiltauxihaL Los res-—
tantes componentes de las diversas composiciones varian en
la forma indiceda en la Tabla IX, que también muestra la den
sidad, en libras por galdn (kg/litro) de cada uno de los .

fluidos separsdores resultantes.
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TABLA I
1 2 3
Diegsel n? 2, nml 153 121 102
Agua limpia, ml 153 121 102
Emulgente, libras/bbl 25 25 25
(kg/barril )% (11,3)  (11,3)  (11,3)
Barita, libras/bbl 110 375 537
(kg/barril) (50) (170) (244) -
Densidad, libras/galén 10 15 | 18
(kg/litro) (1,17)  (1,76)  (2,11) =*

% El emulgente utilizado tiene la siguiente composicidns

.,

t

Componente

6xido célecico
oleilamida
T 7
. acido oleico
dcido oléico dimerizado
agente tensoactivo-dispersante

asfaltenos
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TABLA IX
) Coiposicién

1 2 3 4 5 6 7 8 9
153 121 102 153 121 102 153 121 102
153 121 102 153 121 102 153 121 102

25 25 25 20 ; 20 20 15 15 15
(11,3)  (11,3)  (11,3)  (9,1) | (9,1) (9,1) (6,8) (6,8) (6,8)
110 375 537 110 375 537 110 - 375 537
(50) (170) (244) .. (50) (170)  (244)  (50) (170) (244)

10 15 18 - 10 15 18 10 15 ©18
(1,17)  (1,76)  (2,11) ~"~(1,17)  (1,76) (2,11 (1,17)  (1,76) (2,11)

L
. N . S
iene la siguiente composicions:
Componente ’ Porcentaje en peso
P ’ . ' f’l’
bxido calecico . 56
- ‘,: v
- - e 14
oleilamida e e 4
- A :—"‘,rl.;‘:c .
4cido oléico Se 10
L% g N
C s < .
dcido oléico dimerizado fiei C 10°
agente tensoactivo-dispersante 8
asfaltenos 12

T~
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tréndose en la Tabla X.

Composicién

1 2 3 4 5 6 7 .8 _9
Tectura 600 100 140 300+ .71 146 282 58 112 300+
Lectura 300 69 A5 190 45 88 162 33 &1 171
Vigeczidad’ 31 55 o~ 26 58 120 25 51 -
plastioa
Limite elds 38 30 - 19 30 42 & 10 -
tico : N .
Lectura 200 55 62 43~ 34 64 116 24 44 129
Lectura 100 38 36 84 21 38 66 13 24 Th
Lectura 6 8 6 11 3 4 g+ 2 3 19
Lectura 3 . 5 4 8 2 3 6 1,56 2 5
Disrupci®n 200 124 160 200 160 124 124 &0 82

Se determinan los valores del viscosimetro Fann y de

1z disrupcidn del voltaje para estas composiciones, encon-—

del voliaje

Fa la discusidén y descripeidn del imvento anteriorea;
se han Geserito ciertas realizaciones preferidas del misao u
y se han indicado ejemplos ilustrativos de la puesta en préc-
tica del inverto con objeto de ayudar a los expertos en la

técnica a comprender los principios fundamentales sobre los .

i

que se basa la jnvenciln. Log expertos percibirén y comprends

e

rén hien ciertzs varisciones en la forma de utilizar los fludl

Gos scparagores de la invencibn y resultarén evidentes para
los oue posean conoeimientos dentro del campo al que periene—

s s L : KN 3 z - ~rain oy e o L
ce 13 invencisn CLEVTRS VarlgClones eh ex garalver y en la

(53

cantidad de log componentes agqui deseritos, especialnente
en los ejemplos de trobajc. Por lo tanto, se prefende que el

sp{ritu.y alcance de la invencidn, basados ea los principiosn
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‘aqui enunciados, circunscriben e incluyen todas estas varia-

: ¢iones e innovaclones siempre que no se aparten de los prind

cipios hésicos de la invencidn, salvo cuando este alcance

quede necessriamente limitado por las reivindicaciones del

apéndice o por sus equivalentes ragzonables.
En resumen, la Patente de Invencidn que se solicita

eberd recser sobre las siguientes:

s

. REIVINLICACIONES

1. Un wétodo para mejorar la terminacidn de los po-
zos de sondec entubados perforados en la tierrs. utilizsnde

up lodo de perforacidn, que consiste en:

. oy are :

L preparar un fluido separador constituido per una e~

nulsidén de agua en aceite, que contiene cantidades aprcyivad

s

damente iguales de un aceite hidrocarbonado y agua dulce y
gue ademds contiene una cantidad efectiva de un emulgente )

que comprende una amida de dcido graso de 16 a 22 4tomos -

de carbono adsorbidz ‘sobre un soporte sdlido en particulas:
I 0 D g3

oo
incorporar al fluido separador una cantided efectis-ii’

va de un agente aumentador de la viscosidad y un agente -

»

tensoactivo-~-dispersante para facilitar la adicidn al fluido

.separador de la cantidad descfita ués sdelante de un nate-
risl lastrador, comprendiendo dicho agente tensoactivo-dis-
peréante una’mezcla de lejia sulfitica residual y upa olei-
lamiday ‘

seleccionar una composicidn de cementacibdn para ce-

wmentar la entubacidn en el pozo de sondeo por colocacidn

P

del cemento en la corcna circular gue rodea &

la entubdeidng
agregar material lastrador a dicho fluido sepsrsdor

en cantidad suficiente pare comunicar al fiuido separador
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flufdo separador, seguida por upz cantidad de dicha composi-

que ha de recae la putente de iavenclon gjue se solicita:

un peso gue norsea superior al peso de dicha composicidn de
cementacidn y que no sea inferior al peso del lodo de per-
foraciéﬁ utilizado para perforar el pozo de scndeo;
‘hacer circular por el interior de dicha corona cir-
cular y en direccidn ascendente en el pozo de sondeo y de-
rés del lodo de perforacidén en la corona circular para des+t

plazar a dicho lodo de perforacibén una cantidad de dicho

cibn de cementacidn, de manera gque el fluidc separador gue-
da interpuesto entre la composicibn de cementacidn & el lodg
de perforaciép durante un intervalo suficiente’ pava evitar
cualguier eﬁtremez cledo de la couposicibn de cement acidn ool
el lodo de perforacidn.

2. Un wétodo segin la Reivindicacibén 1, donde = Iy
terponen alrededor de 20 a 50 barriles de dicho fluido se-
parador entre el lodo de perforscibn y la composicidn @z :eT
mentacidn. _ ~

3. Un método segin le Reivindicaeién 1, donde el

D N

enulgente utilizado en el cemento coumprende una oleilamida -
derivada de la condevsacLon de adcido oléico con dietznola-

mina y donde dicho soporte g6lido en particulas es hidrdxidg

4, Un método seglhn la Reivindicacidén 3, donde dichd
agente aumentador de la VlSCO°lLad es &cido olé i o dimerizal
do y dicho agente tensoactivo-disperssnte es una mezcla de
partes précticamente igueles en peso de lejia sulfitica re-
sidual y un producho de reaccidén de cloruro de oleilo con
n-netiltaurina.

5, Se reivindica por dliinmo como objetp sobre el

’
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‘UN METODO PARA MEJdRAQ LA TERMIWACION IE LOS POZ0OS IE SOEDEC-

ENTUBADQS‘PERFORADGS EN LA TIEERA UTILIZANDO UN LODO DE PER-
FORACTON. | o ;

Todo conforme queda descritb ¥y reivindicado en la
presente memoria descriptiva que consta de treinta y seis

péginas mecanografiadas.

Madrid, 18 defNoviemnbre de 1974

FI.
i
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