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(57) Спосіб контролю процесу цементування свер-
дловини шляхом двостороннього контролю пара-
метрів закачуваної у свердловину та витискуваної 
із заколонного простору рідини, який відрізняєть-
ся тим, що додатково здійснюється контроль ди-
ференційних витрат у свердловині. 

 

 
Корисна модель відноситься до галузі буріння 

нафтових і газових свердловин, зокрема до спосо-
бів контролю процесу цементування свердловини. 

З аналізу існуючого рівня техніки в даній галузі 
відомий спосіб контролю процесу цементування 
свердловин шляхом застосування станції контро-
лю процесу цементування СКЦ-2М, яка дозволяє 
контролювати параметри закачуваного у свердло-
вину розчину (продуктивність, густина, тиск, об'єм) 
[1]. 

Недоліком такого способу є недостатня ефек-
тивність, так як указаний спосіб не має можливості 
контролювати параметри витискуваної із заколон-
ного простору рідини та диференційні витрати. 

Відомий спосіб контролю процесу цементу-
вання свердловин шляхом застосування двох ста-
нцій контролю процесу цементування СКЦ-2М і 
двох блоків маніфольду БМ-1 для контролю за 
параметрами закачуваного у свердловину та ви-
тискуваного із заколонного простору розчину [2]. 
Цей спосіб прийнятий нами за прототип. 

Недоліком такого способу є відсутність конт-
ролю диференційних витрат у свердловині. 

Задачею корисної моделі є спосіб контролю 
процесу цементування свердловини, який уключає 
двосторонній контроль за параметрами закачува-
ної у свердловину і витискуваної з неї рідини з 
контролем диференційних витрат у свердловині. 

Поставлена задача досягається тим, що в за-
явленому способі контролю процесу цементування 
свердловини шляхом двостороннього контролю за 
параметрами закачуваної у свердловину і витис-
куваної з неї рідини, додатково здійснюється конт-
роль диференційних витрат у свердловині. 

Спосіб контролю процесу цементування свер-
дловини (фіг. 1) включає використання датчиків 
контролю параметрів закачуваної у свердловину 

рідини 4, установлених на лінії цементування (ма-
ніфольді) 3, з'єднаній з цементувальною головкою 
1; датчиків контролю параметрів витискуваної із 
свердловини рідини 7, установлених на лінії дро-
селювання (викидній лінії, з'єднаній з хрестовиною 
гирлового обладнання) 5 на виході із штуцерної 
батареї 6; вимірювального блоку з контролем ди-
ференційних витрат у свердловині 8, з'єднаного 
електричними лініями з датчиками 4 і 7. 

Спосіб контролю процесу цементування свер-
дловини здійснюється за схемою (фіг.1). Для на-
правлення витискуваної із свердловини рідини 
через лінію дроселювання 5, штуцерну батарею 6 і 
датчики 7, затрубний простір свердловини герме-
тизують превентором 2 з трубними плашками. 

Двосторонній контроль за параметрами зака-
чуваної у свердловину і витискуваної з неї рідини 
та контроль диференційних витрат у процесі це-
ментування здійснюється за допомогою датчиків 4, 
7 і вимірювального блоку 8. 

Висока ефективність застосування двосторон-
нього контролю за процесом цементування з конт-
ролем диференційних витрат у свердловині дося-
гається за рахунок можливості оперативно 
впливати на процес цементування, залежно від 
особливостей поведінки свердловини, підтримую-
чи оптимальну величину диференційних витрат. 

Використання заявленого способу контролю 
процесу цементування свердловини дозволяє, у 
порівнянні з найближчим аналогм, здійснювати 
контроль диференційних витрат та підбирати оп-
тимальний режим цементування в режимі реаль-
ного часу, залежно від особливостей поведінки 
свердловини. 

Новий спосіб контролю процесу цементування 
свердловини був випробуваний в ДП "Полтавнаф-
тогазгеологія" на свердловині №17 Богатойської 

 



3 53197 4 
 
 

 

площі та в ДП "Чернігівнафтогазгеологія" на свер-
дловині №4 Свиридівської площі при цементуван-
ні, відповідно, нижньої секції і нижньої ступені екс-
плуатаційних колон. 

Ефективність способу контролю процесу це-
ментування свердловини із застосуванням двос-
тороннього контролю за процесом цементування, 
з контролем диференційних витрат у свердловині 
визначалась можливістю оперативно впливати на 
процес цементування, залежно від особливостей 
поведінки свердловини, підтримуючи оптимальну 
величину диференційних витрат, і оцінювалась 
якістю цементування за даними акустичної цемен-
тометрії (АКЦ) та герметичністю тампонажного 
каменю (відсутністю або наявністю міжколонних 
тисків). 

Приклади здійснення. 
Приклад 1. Перед цементуванням нижньої се-

кції 140мм експлуатаційної колони в інтервалі 4800 
- 3100 м на лініях цементування і дроселювання 
були установлені датчики контролю за парамет-
рами закачуваної у свердловину й витискуваної з 
неї рідини та вимірювальний блок з контролем 
диференційних витрат у свердловині. Низ обсад-
ної колони обладнаний клапаном-відсікачем, а 
верх - роз'єднувачем УСЦ-140 з пробкою для оде-
ржання моменту "стоп". 

Цементування проводилось при закритому 
превенторі через підквадратну головку. У сверд-
ловину закачали 46,8м

3
 тампонажного розчину на 

основі цементно-зольної суміші (ЦЗС) - 1:1 густи-
ною 1600кг/м

3
 з домішкою 0,1 % сповільнювача 

тужавіння НТФК при миттєвих витратах 0,018-
0,020м

3
/с. Продавлювання проводилось буровим 

розчином густиною 1260 кг/м
3
 з миттєвими витра-

тами 0,030-0,040м
3
/с при продавлюванні перших 

20 м
3
, потім - 0,018-0,020м

3
/с. До моменту "стоп" 

закачано 49,5м
3
 продавлювальної рідини, з ураху-

ванням буферу, який складався з води замішуван-
ня. 

Закачування перших 30м
3
 ЦЗС відбувалось 

при тиску 3,0-4,0МПа і продуктивності 0,018-
0,020м

3
/с, потім тиск знизився до 1,0-1,5МПа. При 

продавлюванні спочатку тиск дорівнював до 
50МПа, продуктивність - 0,030-0,040м

3
/с, укінці 

продавлювання тиск становив 11,0МПа, продукти-
вність - 0,018м

3
/с, після одержання моменту "стоп" 

і закриття клапана-відсікача тиск підвищився до 
22,0 МПа. 

У процесі цементування підтримувалась міні-
мальна величина диференційних витрат у сверд-

ловині Q=0±0,001м
3
/с шляхом оперативного ре-

гулювання технологічного процесу. 
Після закінчення очікування твердіння цементу 

(ОТЦ) були проведені дослідження якості цемен-
тування методом АКЦ. За даними АКЦ жорсткий 
контакт по довжині колони становив 75 %, слабкий 
контакт – 22 %, ослаблений контакт – 3 %. При 
випробуванні продуктивних горизонтів міжколонні 
тиски у свердловині були відсутні. Це свідчить про 
високу якість цементування. 

Приклад 2. Перед цементуванням нижньої 
ступені 140/127мм експлуатаційної колони в інтер-
валі 5928-3278м на лініях цементування і дросе-
лювання були установлені датчики контролю за 
параметрами закачуваної в свердловину та витис-

куваної з неї рідини з контролем диференційних 
витрат у свердловині. Муфта ступеневого цемен-
тування (МСЦ) установлена на глибині 3278м, два 
тарілчасті клапани - на глибині 5779 і 5778м, кіль-
це "стоп" установлено на глибині 5776,5м. 

Цементування проводилось при закритому 
превенторі через цементувальну головку. У свер-
дловину закачано 6м

3
 буферної рідини (3 %-ий 

розчин КМЦ) і 33м
3
 ЦЗС - 40:60 густиною 1730 

кг/м
3
 із сповільнювачем тужавіння НТФК при мит-

тєвих витратах 0,01-0,02м
3
/с. Продавлювання 

проводилось буровим розчином густиною 
1460кг/м

3
 з миттєвими витратами 0,01-0,02м

3
 при 

продавлюванні перших 24м
3
 розчину, потім - 

0,013-0,015м
3
/с. До моменту "стоп" закачано 

59,9м
3
 продавлювальної рідини з урахуванням 3м

3
 

буферу. 
Тиск на початку закачування ЦЗС складав 

10МПа, продуктивність - 0,020м
3
/с, укінці тиск упав 

до 0. При продавлюванні перших 16м
3
 ЦЗС тиск на 

вході в свердловину виріс до 10МПа і в процесі 
доходження тампонажного розчину до башмака 
колони упав до 0. По мірі виходу тампонажного 
розчину в затрубний простір при продуктивності 
0,013-0,015м

3
/с тиск виріс до 14МПа, а на момент 

"стоп" - піднявся до 16МПа. 
У процесі цементування підтримувалась міні-

мальна величина диференційних витрат у сверд-

ловині Q=0±0,001м
3
/с шляхом оперативного ре-

гулювання технологічного процесу. 
Після цементування колони та ОТЦ були про-

ведені дослідження якості цементування акустич-
ним цементоміром. За даними АКЦ по довжині 
колони жорсткий контакт становив 79 %, слабкий 
контакт – 17 %, ослаблений контакт – 4 %. При 
випробуванні продуктивних горизонтів міжколонні 
тиски у свердловині були відсутні. Це свідчить про 
високу якість цементування. 

Приклад 3 (теоретичний). Перед тампонуван-
ням свердловини, на лініях цементування і дросе-
лювання встановлюють датчики контролю пара-
метрів закачуваної у свердловину та витискуваної 
з неї рідини та вимірювальний блок з контролем 
диференційних витрат у свердловині. 

Процес цементування здійснюється при закри-
тому превенторі з двостороннім контролем за па-
раметрами закачуваної у свердловину і витиску-
ваної з неї рідини та контролем диференційних 
витрат у свердловині. При тампонуванні підтриму-
ється оптимальна величина диференційних витрат 

001,00Q м
3
/с за допомогою регулювання тех-

нологічного процесу в режимі реального часу. Як-
що в процесі цементування відбувається погли-
нання розчину, то виникає необхідність зниження 
подачі рідини в свердловину і, як наслідок, змен-
шуються гідравлічні навантаження на пласти та 
поглинання розчину. При проявленні пластових 
флюїдів гідродинамічний тиск на пласти підвищу-
ють, збільшуючи подачу закачування рідини або 
дроселюючи свердловину за допомогою штуцер-
ної батареї. При неможливості добитись рівності 
миттєвих витрат, цементування свердловини про-
водиться при мінімальних диференційних витра-

тах min)QQQ( .вих.вх . 
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Двосторонній контроль за параметрами зака-
чуваної в свердловину та витискуваної з неї рідини 
з контролем диференційних витрат у свердловині 
дозволяє підтримувати оптимальну величину ди-
ференційних витрат шляхом безперервного регу-
лювання технологічного процесу. Це дає можли-
вість одержати високу якість цементування. 

Із наведених прикладів видно, що заявлений 
спосіб контролю процесу цементування свердло-
вини має високу ефективність. Використання спо-
собу контролю процесу цементування свердлови-
ни дозволяє здійснювати контроль диференційних 
витрат і, в результаті цього, підтримувати оптима-
льний режим цементування, залежно від особли-
востей поведінки свердловини. 

Таким чином, запропонований спосіб контро-
лю процесу цементування свердловини, порівняно 
з прототипом, дозволяє здійснювати контроль ди-
ференційних витрат та підбирати оптимальний 
режим цементування в режимі реального часу, 
залежно від особливостей поведінки свердловини. 

Указані переваги дозволяють використовувати 
такий спосіб для контролю процесу цементування. 
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