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Recupero de lodo OBM

del Cutting
de perforacion

Un proyecto desarrollado en Por Adolfo Raed; Cecilia Maria
Fortin de Piedra que evalué Carrefio Venegas; Luis Velasco
alternativas para reducir la (Tecpetrol).

humectacion de lodo OBM en

los cuttings de perforacion,

optimizar su recupero y mejorar

la eficiencia operativa en pozos

no convencionales.
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tales no convencionales presen-

ta muchos desafios desde lo téc-
nico, principalmente relacionados
por ser pozos horizontales y de largo
alcance, lo que trae aparejado el cui-
dado minucioso de ciertas variables
(torque vy arrastre, limpieza de pozo,
inhibicién y tolerancia a las conta-
minaciones). Como dato adicional,
las ramas horizontales tipicas suelen

I a perforacion de pozos horizon-



POZO Tipico de la Cuenca Neguina

(horizontal)
4 CASINGS

RAMA HORIZONTAL DE 3000 m

VACA MUERTA |

Guia (Vertical)

Intermedia | (Vertical)

Quintuco [Vertical)

Vaca Muerta (Curva y Hz)

Figura 1. Pozo Tipico Cuenca Neuquina.

ser entre 2500 m y 4000 m. Un pozo
NOC horizontal tipo de la cuenca
puede ser el siguiente (figura 1).

Como puede verse en la figura
1, el pozo tipico de la Cuenca Neu-
quina tiene una rama horizontal de
entre 2500-3000 m, valor tipico, y
con una longitud total de 5800m-
6300 m. Dicho esto, es que el fluido
de perforacion representa un desafio
enorme desde el punto de vista del
disefio. Para pozos con estas caracte-
risticas el fluido mayormente utili-
zado es lodo Base Aceite (OBM), por
sus excelentes condiciones de lubri-
cidad y estabilidad. Es por eso que el
lodo OBM es la eleccion tipica para
estos pozos.

El lodo de perforacion tiene den-
tro de sus solicitudes de disefio, el
arrastre/limpieza de los recortes de
perforacion generados por el trépa-
no. Estos recortes son llevados a su-
perficie hasta las zarandas primarias
donde se realiza un tamizado del
lodo con el objetivo de separar los
recortes. Los recortes que han sido
separados se envian a disposicion
final a una tratadora. Como es de es-
perar por la naturaleza de esta opera-
cion, es decir que los recortes viajan
en el seno del fluido hasta la super-
ficie, al realizarles el tamizado que-
dan humectados con lodo. Lo que

busca este tamizado es lograr que la
humectacion sobre los cuttings sea
la menor posible, esto no solo por
la parte medioambiental sino en lo
econdémico ya que el lodo recupera-
do se puede volver a reutilizar y esto
representa un ahorro significativo
(posteriormente se verificaron tam-
bién, beneficios en seguridad)

Se destaca, que para la imple-
mentacién de la tecnologia se requi-

ri6 un protocolo de prueba, el segui-
miento por 7 pads (18 pozos) hasta
poder entender perfectamente el
comportamiento del equipamiento,
ajuste de las variables y sobre todo la
consistencia de los resultados.

Desarrollo

Como mencionamos durante la
Introduccién, para el tratamiento de
los cuttings de perforacién se anali-
zaron varias opciones. Iniciamos el
estudio de las alternativas evaluando
las opciones tanto internas a la per-
foracion, es decir las opciones den-
tro del pad para hacer tratamiento
in situ, como las opciones que se po-
dian desarrollar fuera del pad, apun-
tadas a mejoras en los procesos de
las tratadoras o bien incorporacion
de nuevas tecnologias, siempre por
fuera del pad. El foco lo ubicamos en
procesos internos al pad con el fin
de acotar el analisis y ver las alterna-
tivas en esta instancia inicial sobre el
control dentro de nuestros procesos
en locacion (figura 2)

Los objetivos sobre la seleccion
de la tecnologia Screen Pulse fueron
los siguientes:

Objetivo Primario

e Minimizar la generacién de resi-
duos OBM (lodo impregnado en
cuttings de perforacion)

e Recupero y posterior reuso del
lodo recuperado

Minimiazar residuns

Objetivo Ppal Reusairecupero de
lodos O
g S -~
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I |
L i J
- =

Figura 2. Pozo tipico de la Cuenca Neuquina.
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Objetivo Secundario

e Disminuir el riesgo de contin-
gencias ambientales por el trans-
porte, acopio / almacenamiento
de residuos contaminados fuera
del area de concesion y en pre-
dios de terceros.

e Disminuir el flujo de residuos
hacia las tratadoras para evitar
situaciones de cuello de botella
por incremento en la actividad.

El objetivo cuantificado sobre vo-
lumen a recuperar acordado fue un
recupero probado de al menos 20%
sobre el valor de humectaciéon de
cuttings con el equipamiento en OFF
(en condiciones normales de opera-
cion sin la tecnologia Screen Pulse).
El valor promedio historico de con-
sumo de lodo en zarandas primarias
que teniamos en Fortin de Piedra era
de 160 m?/pozo. Sobre este valor se
debian obtener 32 m?/pozo de aho-
rro (20%).

Tecnologia Screen Pulse

La tecnologia Screen Pulse con-
siste en un sistema neumatico que
crea pulsos de succion en las mallas
de las zarandas primarias para mejor
recuperacion de fluido humectado
en los cuttings de perforacion. Se
maximiza la separacion de fluidos
de los cuttings, se obtiene una ma-
nipulacién de contenedores en lo-

s

t |
|

cacién con menor probabilidad de
derrames, se reduce la logistica con
el transporte de los cortes, los riesgos
de accidentes terrestres y la reduc-
cién de las emisiones de gases hacia
la atmosfera (figura 3).

Prueba de Campo

Para la prueba de campo se reali-
z6 en conjunto con SLB un protocolo
de prueba hasta el momento no exis-
tente. El objetivo de este protocolo
era poder ver la diferencia de humec-
tacion de los cuttings de perforacion,
justamente durante la perforacion,
tomando muestras de cutting en di-
ferentes profundidades tanto con el
equipamiento en ON como en OFF.
Luego en el laboratorio realizar las
pruebas correspondientes (densidad
del Cutting y Retorta) y asi llegar a
los valores de recupero de fluido rea-
les. Todos estos irian compilando en
la historia del pozo para luego armar
el lookback del desempefio real y
poder ajustar para prOximas opera-
ciones.

Para esto se mont6 un laborato-
rio in situ (en campo) con operado-
res para la recolecciéon de muestras y
posterior evaluacion en laboratorio.

Contingencias evaluadas y no con-
templadas

Se consideraron posibles contin-
gencias sobre la operacién que se

Figura 3. Partes principales del Screen Pulse sobre zarandas primarias
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fueron evaluando durante cada Pad,
posible rotura prematura de mallas
de zarandas primarias, incremento
de LGS en el lodo, demoras ocasio-
nadas por alguna complejidad en
el montaje y operacion del equipa-
miento a utilizar. Todas estas dudas
fueron siendo cerradas, sin tener un
impacto dentro de la operacion de
perforacién.

Pero en contrapunto aparecieron 2
contingencias no previstas que hubo
que resolver de diferentes maneras

Contingencia 1 - Rotura de
bandeja colectora

En las primeras operaciones se
tuvo rotura prematura de la bandeja
colectora por motivos que eran des-
conocidos hasta el momento. Se rea-
liz6 junto con la compariia de Torre
de Perforacién, Control de So6lidos y
SLB una inspeccion de las zarandas
primarias para entender la proble-
matica. Se llegd a la conclusién de
que la calidad de los burletes no era
la adecuada para el requerimiento
de esta tecnologia. Las vibraciones
de la zaranda provocaban el dafio de
la bandeja al no estar correctamente
ajustada por la calidad de los bur-
letes, con lo cual se solicitaron los
burletes de una calidad superior y el
problema fue resuelto.

Contingencia 2 - Tipo de roca
perforada y seccion (caudales,
ROP)

El rendimiento del equipamien-
to variaba segin la formacién que
se estaba perforando (no solo el tipo
de roca sino Caudales, ROP), con lo
cual se fueron realizando ajustes ne-
cesarios para lograr el rendimiento
requerido para la etapa en cuestion.
El ajuste del trabajo del Screen Pulse
se realiza modificando los parame-
tros de trabajo, frecuencia e inten-
sidad del pulso neumatico. Esas va-
riables de ajuste se iban analizando
seccion a seccion con los cambios
necesarios que hicieran falta durante
la misma seccién.

A la finalizacion de cada Ope-
racion se realizaba un lookback del
desempefio del equipamiento con
toda la data correspondiente, junto
con las propuestas de mejora.



Resultados y Beneficios Obtenidos

Los resultados fueron los siguien-
tes (Figura 5). El objetivo, como se
mencion6 anteriormente, era recu-
perar 32 m?® de lodo humectado en
cuttings, valor que se desprendia del
promedio histérico que se tenia en
fortin de piedra (en zarandas prima-

Recupero real
120

rias 160 m?). Se logra ver que el resul-
tado final, (exceptuando 2 casos que
fueron estudiados por separado), su-
pera el recupero de 20% esperado

Beneficios Generales
Durante la evaluacién del pro-
yecto en el periodo de prueba se fue-
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ron evaluando los beneficios que se
obtuvieron. No solo los ambientales
y econdémicos sino algunos adiciona-
les de seguridad que fueron afiadién-
dose al proyecto (Figura 6).

Huella de carbono (adicional eva-
luado luego)

Por los distintos puntos que im-
plica no tener que darle disposiciéon
final al lodo recuperado, se tuvo una
reduccién de la huella de carbono.
Se redujeron emisiones por un total
equivalente de 14.1 Tons de CO2 (El
tratamiento y disposicion final de
1698 m? de lodo).

Conclusiones

Segin la experiencia que tuvi-
mos, y que actualmente estamos
teniendo en Fortin de Piedra, consi-
deramos que el uso de Screen Pulse
ha sido favorable considerando las
3 aristas que fueron consideradas en
los beneficios totales.

Medioambiente
* Menor desecho a disposicion fi-
nal (1698 m3 menos de lodo a
disposiciones final)
* Menores emisiones14.1 Ton de
CO2 equivalente menos
Seguridad
e Menor volumen manipulado en
locacién
e Menos viajes de camiones (452
contenedores menos y 150 via-
jes de camiones)
Ahorro
e Ahorro de mas del 20% de lodo
sobre valores histéricos prome-
dios de operacién
e Ahorro del costo de tratamiento
en tratadoras
e Ahorro por reutilizaciéon de lodo
en la operacion y en tiempo real.
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