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(57) Спосіб ремонту обсадчої колони, який вклю-
чає спуск до місця дефекту двох поздовжньо гоф-
рованих пластирів, їх послідовну установку з пере-
криванням один одного і притискування до об-
садної колони, який відрізняється тим, що при-
тискання пластирів до обсадної колони здій-
снюють за рахунок енергії спрямованого вибуху в
свердловинній рідині, причому величина пере-
криття пластирів повинна бути не менше довжини
дефектної ділянки обсадної колони.

Винахід відноситься до нафтовидобувної
промисловості, зокрема до способів ремонту об-
садних колон видобувних, нагнітальних та інших
свердловин.

Найближчим до пропонованого винаходу за
сукупністю ознак є спосіб ремонту обсадної колони
(Авторське свідоцтво СРСР № 1686124, Е21В
29/10, 1991], який включає спуск до місця дефекту
двох поздовжньо гофрованих пластирів, їх послі-
довну установку та притискання до обсадної ко-
лони гідравлічною дорнуючою головкою. Для під-
вищення стійкості пластирів дії зминаючих зусиль
при депресіях, периметр периюго встановленого
пластиру вибирають більше периметра обсадної
колони, периметр другого встановлювального
пластиру вибирають меншим периметра першого
встановлюваного пластиру, а довжину другого вс-
тановлюваного пластиру вибирають більшою дов-
жини першого на величину, більшу величини ро-
бочого ходу гідравлічної дорнуючої головки, при-
чому перед установкою другого пластиру один із
його торців зміщують відносно торця периюго пла-
стиру на величину робочого ходу гідравлічної дор-
нуючої головки в напрямку, протилежному напрям-
ку робочого ходу дорнуючої головки.

Недоліком цього способу є складна і тру-
домістка технологія притискання пластиру до об-
садної колони за допомогою гідравлічної дорную-
чої головки, порушення герметичності обсадної ко-
лони. Крім того, при використанні труб нестандарт-
ного діаметру для виготовлення гофрованих плас-
тирів необхідне додатково устаткування.

В основу винаходу поставлено завдання ст-
ворити такий спосіб ремонту обсадної колони, у

якому шляхом заміни механізму притискання плас-
тирів досягається відновлення герметичності об-
садної колони та спрощення процесу притікання
до неї пластиру.

Для вирішення завдання запропоновано
спосіб ремонту обсадної колони, який включає
спуск до місця дефекту двох поздовжньо гофро-
ваних пластирів, їх послідовну установку з перек-
риванням один одного і притискання до обсадної
•колони, у якому згідно я винаходом притискання
пластирів до'обсадної колони здійснюють за ра-
хунок спрямованого вибуху в свердловинній рі-
дині, причому величина перекриття пластирів по-
винна бути не менше довжини дефектної ділянки
обсадної колони.

Приклад.
У свердловину на вантажоносівному кабелі

на глибину розташування дефектної ділянки об-
садної колони опускають перший поздозжньо гоф-
рований пластир з периметром більшим перимет-
ра обсадної колони (вибір периметру гофрованого
пластиру покладений в описі прототипу) і довжи-
ною більшою довжини ділянки з дефектом, забез-
печуючи при цьому її надійне перекриття. По-
передньо всередині гофрованого пластиру вздовж
його повздовжньої осі за допомогою еластичних
центраторів закріплюються рівномірно розподіле-
ний по довжині заряд вибухової речовини (наприк-
лад, у вигляді шашок або накрученого детоную-
чого шнура), електрозапал детонатора, який
приєднаний до кабелю. Здійснюють у свердловин-
ній рідині попередньо розрахований вибух потріб-
ної потужності для забезпечення пружно-пластич-
ної деформації гофрованого пластиру і для надій-
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ного притискання його до обсадної колони зі знят-
тям залишкових напруг у пластирі При цьому ве-
личина радіально направленої ударної хвилі, що
поширюється при вибухові в свердловинній рідині,
не повинна руйнувати цементне кільце. Потім до
місця дефекту опускають другий поздовжньо гоф-
рований пластир периметром, що менший за пе-
риметр першого встановлюваного пластиру, і дов-
жиною більшою довжини першого встановлювано-
го пластиру Перед установкою другого пластиру
один з його торців зміщують відносно торця пер-
шого пластиру, забезпечуючи його перекриття на
величину не меншу довжини дефекту обсадної ко-
лони, і здійснюють другий спрямований вибух згід-
но з методикою установки першого пластиру,

Цей спосіб ремонту обсадної колони дозво-
ляє підвищити ефективність відновлення герметич-
ності Ьбсадної колони завдяки щільному' притискан-
ню до неї пластирів за рахунок рівномірної пружно-
пластичної їх деформації, утворюваної при здійсне-
ні спрямованих вибухів розрахованої потужності в
свердловинній рідині Причому для виготовлення
гофрованих пластирів можуть бути використані тру-
би нестандартних діаметрів, оскільки потужність ви-
буху для їх установки визначається розрахунково

^Крім того, цей спосіб ремонту обсадної колони пе-
редбачає зменшення кількості дорогих спуско-під-
йомних операцій свердловинного обладнання та за-
безпечує спрощення процесу притискання пласти-
рів, що знижує вартість ремонтних робіт.
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