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ANEXOS
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Traduccién simple de la primera solicitud, si se reivindica prioridad.

Documenio de cesién del inventor al solicitante o a su causante.

Descripcion de la invencién.

Una o més revindicaciones.

Dibujos y/o planos necesarios.

De ser el caso, copia del contralo de acceso.

De ser del caso, documento que acredite la Licencia o aulorizacin de uso de
conocimicntos tradicionales de las comunidades indigenas.

De ser el caso, certificado de depésito del material biolégico.
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EL APARATO Y 1LOS METODOS CORRESPONDIENTES DE
INTERCONEXION DEL CONJUNTO DE HERRAMIENTAS PARA POZOS AL
TUBO CONTINUO DE PRODUCCION

RESUMEN DEL INVENTO

Este invento proporciona un método de interconexién
de un conjunto de herramientas para pozos. En la
estructura descrita, el tubo continuoc de produccién
puede ser conectado por medio de los conectadores
ubicados _correspondientemente en los sitios deseados
para el ensamblaje de las herramientas dentro del pozo.
El tubo de produccidn se encuentra envuelto sobre un
carrete y asi es transportado al pozo. Cuando el tubo de
produccién es desenrollado del carrete haclia dentro del
pozo, sSe procede a interconectar el conjunto de

herramientas entre los conectadores.
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EL APARATO Y LOS METODOS CORRESPONDIENTES DE
INTERCONEXION DEL CONJUNTO DE HERRAMIENTAS PARA POZOS AL
TUBO CONTINUO DE PRODUCCION

ANTECEDENTES

Este invento estéd relacionado en general con el

equipo y las operacioqes realizadas conjuntamente en un

pozo subterréneoc y, la estructura descrita aqui, mis
especificamente proporciona los métodos y el aparato
para la interconexlién de los conjuntos de herramientas
del pozo en forma de un tubo de producciénm.

Los tubos de produccién continuos, como por ejemplo
los tubos de proéuccibn enrollados han sido utilizados
en los pozos durante mnuchos afios. Sin embargo, el
problema c¢on los tubos de produccidén es cémo
interconectar los conjuntos de herramientas a los tubos
de produccibén.

51 es necesario interconectar wun conjunto de
herramientas de pozo a un tubo continuo de produccién,
cbviamente el tubo de produccién debe ser desunido y se
debe hacer las conexiones entre el conjunto de
herramientas y el tubo en cada extremo del conjunto de
herramientas. Utilizando este apaféto Yy los métodos
actuales,” la operacién de conexlén puede requerir de

muchas horas para realizarla.
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Los tubos de produccién gque recientemente estan
disponibles para el uso en Ppozos _;ienen .cables
incrustados en sus paredes laterales. Un ejemplo es el
tubo Fiberspar™ disponible a través de “Fiberspar
Spoolable Products, Inc De Houston, Texas. El1 tubo
Fiberspar™ es un tubo enrollado compuesto con ocho
conductores incrustados en sus paredes. Para hacer la
conexiétn entre este tubo y un conjunto de herr;mientas
en el lugar del pozo, donde el tubo es desunido (es
decir, no hay ningin conectador unido al tubo),
tipicamente 1lleva aproximadamente 12 horas ©para
lograrlo.

La solucién que se habia propuesto es interconectar
los conjuntos de herramientas del pozo en el tubo de
producciébn y luego enrollar los conjuntos de
herramientas sobre un carrete junto con el tubo. El
carrete luego es llevado hasta el pozo con los conjuntos
de herramientas ya conectados a éste y el tubo de
produccién puede ser transportado hasta el pozo sin la
necesidad de hacer las conexiones eﬂ el lugar donde se
encuentra el pozo. El1- problema que ocurre con esta
solucién es que el didmetro externo de los conjuntos de
herramientas para pozos puede ser mayor que el del tubo,
en cuyo caso enrollar los conjuntos de herramientas
sobre el carrete con el tubo puede.causar daflos que a su
vez son impartidos al tubo, y para llevar los conjuntos

de herramientas de didmetro mayor hacia adentro del pozo
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se necesita cabezales especiales de “inyector. Otro
problema es gque muchos conjuﬁtos de herramientas, como
por ejemplo pantallas y obturadores, pueden ser
demasiado grandes e inflexibles para ser enrollados
sobre el carrete.

Por lo tanto es obvio que existe la necesidad de
mejorar los métodos y el aparato para la interconexién
de los conjuntos de herramientas en los tubos continuos

de produccién.

RESUMEN

Para reallizar los principios de este invento de
acuerdo con las estructuras del mismo, proporcionamos
métodos y el aparato para solucionar los problemas
mencionados que existen en este campo tecnolégico. En
una estructura, el método que proporcionamos permite
interconectar rapidamente los conjuntos de herramientas
.del pozo al tubo continuo de produccién en’ el mismo
sitio del pozo.

En un aspecto de este invento, proporcionamos el
método en el cual los conectadores de la herramienta son
unidos a un tubo de produccién en respectivos sitios
predeterminados dentro del pozo para ensamblar la
herramienta. El tubo de produccién es enrollado sobre el
carrete con los conectadores unidos. E1 tubo de
produccién es luego desenrollado del carrete hacia

adentro del pozo. Mientras el tubo de produccién esté



siendo desplegado, los conjuntos de herramientas son
conectados a sus respectivos conectadores.

En otro aspecto de este invento proporcionamos el
método que permite extender el cable a través de un tubo
de produccién para ser llevado a través del conjunto dg
herramientas interconectado al tubco de produccién. Los
conectadores que son utilizados conectan el cable en
cada extremo del conjunto de herramientas Y
estructuralmente unen el conjunto de herramientas con el
tubo. Estos conectadores también son utilizados para
hacer conexiones entre las partes del tubo.

Otro aspecto de este invento proporciona el sistema
de conectadores. El1 conectador de este sistema incluye
una estructura de agarre para acoplar en forma de agarre
el tubo de produccidén, la estructura del sello interno
para acoplar y a su vez sellar el interior del tubo de
produccién y una estructura de sello externo para
acoplar y a su vez sellar la parte externa del tubo de
produccién. Cuando el tubo de produccién tiene un cable
que se extiende a través de éste, el conectador también
incluye un conectador de cable fijado al cable en el
tubo de produccién.

Ain otro aspecto de este invento proporciona un
aparato sensor, Este aparatec sensor incluye sensores
incrustados en el materlal de las paredes laterales del

cuerpo tubular del aparato. Los sensores estén
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conectados a uno o varios cables incrustados en el
material de las paredes laterales.

Estas y otras caracteristicas, ventajas, beneficios
y objetivos de este invento se volverdn ocbvias para los
expertos de este <campo tecnolégico al analizar
cui&adosamente la descripcién detallada de las
estructuras representativas de este invento y de los

dibujos anexos.

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

La Figura 1l represental una vista lateral
transversal parcialmente esquemitica de un método que
representa los principios de este invento;

La Figura 2 representa una vista en alzado de un
carrete para tuberia utilizado en el método de la Figura
1;

Las Figuras 3-5 representan las vistas en alzado de
sistemas de conectadores alternatives utilizados en este
método de la Figura 1;

La Figura 6 representa la vista seccional de un
cuarto del primer conectador que representa los
principios de este invento;

La Figura 7 representa la vista seccional de un
cuarto del segundo conectador dque representa 1los

principios de este invento;
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La Fiqura 8 representa una vista transversal
aumentada de una estructura del sello alternativo para
el uso con el segundo conectador;

La Figqura 9 representa una vista parcialmente
transversal de un aparato sensor que representa los
principios de este invento; y

La Fiqura 10 representa una vista 1lateral
transversal parcialmente esquemitica de una variacién

del método de la Figura 1.

DESCRIPCION DETALLADA

La Fiqura 1 ilustra representativamente el método
10 que incorpora los principios de este invento. En la
siguiente descripcién del método 10 y de los otros
aparatos y métodos descritos aqui, los términos
direccionales como Ppor ejemplo “arriba”, “debajo”,
“gsuperior”, “inferior”, etc., son utilizados solamente
en el sentido de la comodidad para hacer referencia a
los dibujos acompafiantes. Ademé&s, hay que tomar en
cuenta que las varias estructuras de este invento
escritas aqui pueden ser utilizadas en varias
orientaciones, como por ejemplo inclinada, invertida,
horizontal, vertical, etc., y en varias configuraciones,
sin salirse del campo de los principioé. de este invento.

En el método 10, un tubo cont-inuo de producciédn 12
es desplegado de un carrete 14 haclia adentro del pozo.

Debido a que el tubo de produccién 12 es. inicialmente



enrollado sobre el carrefe i4, este tipo de tubo
continuo de produccién cominmente se llama tubo de
produccién “enrollado”. Segin la aplicacibén gqui, el
término “continuo” significa que el tubo de produccién
es desplegado substancialmente continuamente hacia
adentro del pozo, permitiendo que se hagan
interrupciones para interconectar a éste los conjuntos
de herramientas, contrariamente a la manera en la cual
los tubos segmentados son desenrollados gradualmente,
pieza por pieza hacia adentro del pozo en forma de
“ensamblajes” o,en forma de “stan&s" de longitud
limitada por la altura de la maquina de perforacién en
el pozo.

El tubo 16 comprende la mayor parte del tubo de
producciébn 12. E1 tubo 16 puede ser <fabricado de
material metdllico, como por ejemplo acero, o también
puede ser de material no metdlico, como por ejemplo el
material compuesto. Segln la descripcién a continuacién,
este invento también proporciona conectadores que
permiten la interconexién de 1los ensamblajes de
herfamientas al tubo de producci6tn 12 donde el tubo 16
est4d hecho de un material compuesto y tiene cablés
incrustados en las paredes léterales.

Anteriormente, los ensamblajes de herramientas en
un tubo continuo de produccién se ;mpalmaban eﬂ el tubo
de produccién justo antes de ser desplegado hacia

adentro del pozo, o estaban enrollados sobre el carrete
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junto con la tuberia, de manera gque no se necesitaba
empalme cuando el tubo de producciédn era desenrollado
hacia adentro del pozo. El método anterior consume mucho
tiempo, su realizacién en el pozo es muy inconveniente
especialmente en los casos cuando se utiliza el tubo
compuesto, o cuando el tubo de produccién tiene cables
incrustados. El1 segundo método necesita enrollar los
conjuntos de herramientas sobre el carrete lo.cual puede
ser imposible cuando se trata de conjuntos muy largos o
rigidos, o cuan_do el didmetro del conjunto interfiere
con el enrollado en el carrete en cuyo caso se necesita
cabezales especlales de inyectores expandibles, segin la
descripcién en la Patente estadounidense No. 6,082,454;
esta revelacién incorporamos aqui como referencia.

En el método actual 10, 1los conjuntos de
herramientas 18 (un obturador de traslado), 20 (una
valvula), 22 (un aparato sensor), 24 (pantalla) y 26
(separador o piezai de voladura) son interconectados en
el tubo de produccién 12 sin la necesidad de empalme del
tubo 16 en el punto del pozo, y sin necesidad de
conjuntos de herramientas enrollados en el carrete 14.
En vez de esto, en el tubo de produccién 12 estén
provistos los conectadores 28, 30, arriba y debajo,
respectivamente, de cada conjunto de herramientas 18,
20, 22, 24, 26. Estos conectr_:tldorea 28, 30 estan
incorporados en el tubo de produccidén 12 antes de, o

durante, el enrollado sobre el carrete 14, donde cada
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posicién del conectador en el tubo de produccidén sobre
el carrete corresponde a un sitio determinado para un
conjunto de herramientas respectivo en el pozb.

Es decir, los conectadores 28, 30 son colocados en
el tubo de producciétn 12 en las posiciones apropiadas,
de manera que cuando los conjuntos de herramientas 18,
20, 22, 24, 26 son interconectados a los conectadores y
el tubo de producciédn es desenrollado hacia adentro del
pozo, los conjuntos de herramientas se encontraran en
los sitios respectivos deseados en el pozo. El1 tubo de
producciédn 12 con los conectadores 28, 30 es enrollado
sobre el carrete 14 antes de ser transportado al pozo.
En el pozo, los conjuntos de herramientas 18, 20,_22,
24, 26 son interconectados entre los conectadores 28, 30
mientras el tubo 12 es desplegado hacia adentro del pozo
del carrete 1l4. De esta manera, los conjuntos de
herramientas 18, 20, 22, 24, 26 no necesitan ser
enrollados sobre el carrete, y 1los conjuntos de
herramientas no tienen que ser empalmados en el tubo 16
en el pozo.

Adicionalmente haciendo referencia a la Figura 2,
ésta muestra el carrete 14 en el cual }os conectadores
28, 30 estan seﬂa;;dos enrollados con el ‘tubo 16 en el
carrete. En esta vista se puede_opservar claramente que
los conectadores 28, 30 son interconectados al tubo 16
antes de ser enrollados sobre el carrete 14. Segin la

descripcién anterior, 1los conectadores 28, 30 estan
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ubicados en posiciones correspondientes a los sitios
deseados de los conjuntos particulares de herramientas
en el pozo. Los sujetadores 38 son utilizados para
sustituir los respectivos conjuntos ‘de herramientas
entre los conectadores 28, 30 cuando el tubo 16 es
enrollado sobre el carrete 14.

Adicionalmente haciendo referencia a las Figuras 3-
5, aqui estidn ilustrados varlos diferentes sistemas de
conectadores 32, 34, 36. En el sistema 32 descrito en la
Figura -3, ambos de los conectadores 28, 30 tienen rosca
macho y también el aguantador 40 utilizado para conectar
los conectadores mientras que el tubo_de produccidén 16
se encuentra en el carrete 14 tiene la opuesta rosca
hembra. En el sistema 36 descrito en la Figqura 5, no se
utiliza sujetadores. En vez de éstos, el conectador 28
de rosca macho es conectado directamente a la rosca
hembra 30 cuando el tubo 16 es enrollado sobre el
carrete 14.

De esta manera, se puede observar claramente que es
posible adaptar una variedad de métodos para
proporcionar 1los conectadores 28, 30 en el tubo de
produccibﬂ 12. Obviamente, los conectadores 28, 30 no
necesitan ser roscados, o ningn otro tipo de
conectador. En el método 10 se pugde utilizar cualquier
conectader sin la necesidad de abandonar los principios

de este invento.
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Ahora haciendo referencia adicional a la Figura 6,
ésta representa un conectador 44 dque presenta los
principios de este invento. El conectador 44 puede ser
utilizado para los conectadores 28, 30 en el método 10,
o también puede ser utilizado en otros métodos.

El conectador 44 estid configqurado para el uso con
un tubo compuesto 16, que tiene uno o varios cables 48
incrustados en las paredes laterales. Una cufla,
casquillo o cufla dentada 50, o un nimero de éstos, se
utiliza para sujetar la superficie exterior del tubo 46.
Esta cufia 50 es sesgada al acoplamiento del agarre con
el tubo 46 apretando la manga 58 sobre el entibado 60.

Un sello 52 efecttia el sello entre la superficie
exterior del tubo 46 y la manga 58. Otro sello se
encuentra entre la superficie interior del tubo y el
entibado 60. otro sello estd entre la manga 58 y el
entibado 60. De esta manera, el extremo del tubo 46 que
se extiende hacia el conectador 44 es aislado de 1la
exposicién a los fluidos dentro y fuera del conectador.

La pestafia o6 u otro elemento conductivo
eléctricamente es introducido en el extremo del tubo 46,
de manera que la pestafia entr;il en contacto con el cable
48. Un compuesto de encapsulado 72, como por ejemplo
epoxi, se puede utilizar alrededor de lo extremo del
tubo 46 y de la pestafla 56 para prevenir la des:iconexién
de la pestafia del tubo y/o para proporcionar sello

adicional para la conexidén eléctrica. Otros conductos
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64 se extiende de la pestafia 56 a través del entibado 60
hasta el contacto eléctrico 66. De esta manera, la
pestafia 56, el conductor 64 y el contacto 66
proporcionan un medio de transmisién de sefiales
eléctricos y/o energia del cable 48 hasta el extremo
inferior del conectador 44.

En la Figura 6, las lineas quebradas sefialan un
conectador coincidente o un conjunto de herramientas 68
que incluye otro contacto eléctrico 70 para transmitir
las sefiales/energia del contacto 66 al conectador o al
conjunto de herramientas.

Aunque el cable 48 ha sido descrito arriba como un
cable eléctrico, es facil darse cuenta que se puede
adaptar ciertas modificaciones en el conectador 44 para
acomodar otros tipos de cables. Por ejemplo, el cable 48
podria ser un cable de fibra o6ptica en cuyo caso se
puede utilizar el acoplamiento de fibra éptica en lugar
del contacto 66, o este cable podria ser un acoplamiento
hidréulico utilizado.en el lugar del contacto. Ademas,
el cable 48 podria ser utilizado para varios propésitos,
como por ejemplo para las comunicaciones, inyeccién
quimica, energia eléctrica o hidraulica, monitoreo del
equipo y de los procesos en el fondo del pozo, y un
cable de control por ejemplo, una_valvula de sequridad,
etc. Obviamente cualquier nimero de cables 48 se puede
utilizar con el conectador 44, sin tener que abandonar

los alcances y los principios de este-invento.
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Adicionalmente con referencia a la Figura 7, ésta
ilustra el conectador superior 74 y el conectador
inferior 76 gque representan los principlos de este
iﬁvento. Estos conectadores 74, 76 pueden ser utilizados
para 165 conectadores 28, 30 en el método 10, o pueden
ser utilizados en cualquier otro método.

Los conectadores 74, 76 estén disefiados para el uso
con un tubo compuesto 78. el tubo 78 tiene una capa
contra desgaste externo 80, una capa 82 en la cual estan
incrustados uno o varios cables, una capa estructural 86
y una capa del tubo de flujo interior o una capa de
sello 88. Este tubo 78 es similar al tubo de Fiberspar™
al cual nos referimos arriba. Uno o varios cables 90
también pueden ser incrustados en la capa interna 88.

La capa contra desgaste externo 80 proporciona la
resistencia a la abrasiétn del tubo 78. La capa
estructural 86 proporciona la fuerza al tubo 78, pero la
capa estructural puede ser algo porosa. Las capas 82, B8
aislan la capa estructural 86 del contacto con los
fluidos internos y externos del tubo 78, y proporcionan
rutas selladas para los cables 84, 90 en la pared
lateral del tubo. De esta manera, si los cables 84, 90
son conductores eléctricos, las capas 82, g8
proporcionan el aislamiento para los cables. Obviamente,
cualquier tipo de cable puede ser utilizado para
representar los cables 84,90 sin la necesidad de

abandonar los principios de este invento.
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El conectador §uperior 74 incluye un entibado
externo 92, una manga 94 enroscada sobre el entibado, un
mandril 96 y una manga de sello intermo 98. El1
conectador 74 es sellado en el extremo del tubo 78 que
se extliende hacia el conectador por medlo de un conjunto
de sello 100, que es comprimido entre la manga 94 y el
entibado 92, y por medio del material sellador 102 que
lleva externamente la manga interna 98.

El mandril 96 agarra la capa de la estructura 86
con los collares miltiples 104 (solamente uno esta
éisible en la Figura 7) con los dientes formados sobre
la superficie del mismo. Las superficies miltiples
inclinadas son formadas externamente en cada uno de los
collares 104, y estas superficies inclinadas cooperan
con otras similares superficies inclinadas formadas
internamente sobre el entibado 92 para sesgar los
collares hacia adentro para formar el acoplamiento con
la capa estructural 86. Una clavija 106 impide 1la
rotacién relativa entre el mandril 96 y el tubo 78.

La linea 84 se extiende hacia afuera desde la capa
82 y hacia el conectador 74. El cable 84 pasa entre los
collares 104 y hacia el pasaje 108 formado entre el
mandril 96. En el extremo inferior del mandril 96, el
cable 84 estd conectado a un conectador del cable 110.
Si el cable 90 esta provisto en ia capa 88, el cable

puede también extenderse a través del pasaje 108 en el
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mandril hasta el conectador del cable 110, o hasta otro
conectador del cable.

El conectador del cable 110 estd descrito como un
conectivo tipo clavija o pasador, pero puede ser un
contacto, como por ejemplo el contacto 66 descrito
arriba, o puede ser cualquier otro tipo de conectador.
Por ejemplo, si los cables 84, 90 son cables de fibra
6ptica o cables hidraulicos, entonces el conectador 110
puede ser respectivamente un acoplamiento de fibra
6ptica o hidraulico.

Cuando los conectadores 74, 76 son conectados entre
si, una proyeccién anular formada sobre el extremo
inferior de la manga interna 98 se traba de manera
selladora con el sello anular 114 en el extremo superior
de una manga interna 116 del conectador inferior. Ajuste
adicional de un collar roscado 118 entre el entibado 92
y un entibado 120 del ‘conectador inferior 76 finalmente
trae el conectador de <cable 110 al acoplamiento
operativo con un conectador de cable coincidente 122
(desckito en la Figura 7 como conectador tipo casquillo)
en el conectador inferior 76, y luego trae la proyeccién
anular 124 al acoplamiento §ellador con un sello anular
126 sobre el extremo sﬁperior del entibado 120. Los
sellos 114, 126 aislan los conectadores 110, 122 (y los
interiores de los conectadores .74, 76) del fluido

interno y externo a los conectadores.
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Debido a que el conectador inferior 76 tiene la
configuracién similar al conectador superior 74, no 1lo
vamos a describir con mids detalle. Observe que ambos
conectadores 74, 76 pueden ser conectados a los
conjuntos de herramientas, como por éjemplo los
conjuntos de herramientas 18, 20, 22, 24, 26 en el
método 10, de manera que las conexiones con los cables
pueden ser hechas en cualquier lado de cada unoc de los
conjuntos de herramientas. De esta manera, los cables
84, 90 pueden extenderse a través de cada uno de los
conjuntos de herramientas desde un conectador por arriba
del conjunto de herramientas hasta un conectador debajo
del conjunto de herramientas. Esta funcionalidad también
estd provista por el conectador 44 descrito arriba.

Ahora con referencia a la Figura 8, éste ilustra
una configuracién de sello altermativo 128. La
configuracién de sello 128 puede ser utilizada en lugar
de la proyecciétn 112 y del sello 114, o la proyeccién
124 y el sello 126, de los conectadores 74, 76.

La configuracién de sello 128 incluye una
proyeccién 130 y un sello anular 132. Sin embargo, la
proyeccién 130 y el sello 132 son configurados de tal
manera que la proyecciém contacta los brazos 134, 136 en
cualquier lado del ''sello. Este contacto impide 1la
extrusién del sello 132 debido a ia presiém, y también
proporciona sellos metal-con-metal entre la proyeccién y

los brazos.-
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Ahora, refiriéndose a la Figura 9, ésta representa
un conjunto de herramientas 138 gque puede ser
interconectado a un tubo continuo de produccién. El
conjunto de herramientas 38 es un aparato sensor. Este
incluye los sensores 140, 142, 144, 146 interconectados
a los cables 148, 150 incrustados en el material de las
paredes laterales de un cuerpco tubular 152 del conjunto.

Los sensores 140, 142, 144, 146 también estéan
incrustados en el material de las paredes laterales del
cuerpo 152. Los sensores 140, 142, i44, detectan los
parimetros internos del cuerpo, y el sensor 146 detecta
uno o varios parémetros externos.del ‘cuerpo. Cualquier
tipo de sensor sirve como cualesqulera de estos sensores
140, 142, 144, 146.

Por ejemplo, se puede emplear sensores de presién y
de ‘temperatura. Seria muy beneficioso wutilizar una
combinaciétn de diferentes tipos de sensores 140, 142,
144, 146 que podrian permitir el registro de 1los
valores, como por ejemplo los coeficientes del flujo de
las fases miltiples en el aparato 138.

Como otro ejemplo, seria beneficioso utilizar un
sensor sismico entre uno de los sensores 140, 142, 144,
l46. Esto permitiria obtener la informacién sismica que
antes no era posible desde el in?erior de las paredes
laterales de un tubo de produccién.

Témese en cuenta que el material de ias paredes

laterales preferiblemente debe ser un material compuesto
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no metalico, pero también se puede utilizar materiales
de otros tipos, conservando los principios de este
invento. Particularmente, el cuerpo 152 podria ser una
seccién de tubo compuesto en el cual han sido instalados
los sensores 140, 142, 144, 146 y conectados con los
cables 148, 150. _

Los cables 148, 150 pueden ser de cualquier tipo,
incluyendo los eléctricos, hidr&ulicos, de fibra 6ptica,
etc. Los cables adicionales (no sgeflalados en la Figura
9) pueden extenderse a través o hasta .el aparato sensor
138. Los conectadores 154, 156 permiten una
interconexién conveniente del aparato 138 con el tubo de
produccién. Por ejemplo, el conectador 76 descrito
arriba puede ser utilizado como conectador 156. A través
de los conectadores 154, 156, los cables 148, 150 estéan
conectados a los cables que se extienden a través del
tubo u otro conjunto de herramientas incorporado en cada
extremo del aparato sensor 138.

Ahora con referencia a la Figura 10, ésta ilustra
el método 10 donde el conjunto de herramientas 160 es
interconectado al tubo de producciédn 12. El1 conjunto de
herramientas 160 es demasiado largo, demasiado rigido o
su disdmetro es demasiado grande para ser enrollado sobre
el carrete 14 con el tubo 16.

Los conectadores 28, 30 son s;parados (y se retira
el aguantador 38 si es necesario) antes de efectuar la

interconexién del conjunto de herramientas 160 al tubo

20
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de produccién 12. El1 conjunto de herramientas 160 es
conectado al conectador inferior 30, el tubo de
produccién 12 se coloca mis abajo, Yy entonces el
conjunto de herramientas 160 es conectado al- conectador
superior  28. Segiin la descripcién arriba, los
conectadores 28, 30 estdn ya conectados al Eubo 16
cuando el tubo es enrollado sobre el carrete 14 vy
transportado al.sitio del pozo, de manera que cuando el
conjunto de herramientas 160 es interconectado entre los
conectadores 28, 30 y el tubo de produccién 12 es
desplegado hacia adentro del pozo, el conjunto de
herramientas quedara apropiadamente posicionado en el
pozo.

En una estructura de este invento, el conjunto de
herramientas 60 es un separador utilizado para separar
otro equipo en el tubo de produccién 12. El ejemplo de
esta aplicaciétn esta seflalado en la Figura 1, donde el
conjunto 26 puede ser utilizado para corregir o ajustar
la separacién entre, por ejemplo, la pantalla 24 y las
perforaciones en el pozo. Estas correcciones o ajustes

de las separaciones entre las herramientas en el tubo de

produccién 12 son efectuados convenientemente en el

lugar del pozo por medio del conjunto 160 o 26. Observe
que, cuando es utilizado de esta manera, el conjunto 160
o0 26 no necesariamerite demasiado iargo, su diAmetro no
es demasiado grande para ser enrollado sobre el carrete

14 junto con el tubo 16.

2}
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Obviamente un' experto de este campo tecnolégico,
después de una consideracién cuidadosa de la descripcilén
anterior de las estructuras representativas de este
invento, facilmente se dara cuenta de que se puede
efectuar numerosas modificaciones, adiciones,
sustituciones, eliminaciocnes pero todos estos cambios
estdn contemplados por los principios de este invento.
Por lo tanto, la detallada descripcién anterior debe ser
claramente interpretada tnicamente como una manera de
ilustracién y ejemplo, y. los principios y alcances de
este invento estén limitados itinicamente por las

reivindicaciones anexas.



REIVINDICACIONES:

1.

Un métode de interconexidén de los conjuntos de

herramientas en un tubo continuo de produccién,

dicho método comprende los siquientes pasos:

acoplar los conectadores de herramientas al
tubo de producciétn en los sitios respectivos
predeterminados en el pozo para los conjuntos
de herramientas;

enrollar o desplegar el tubo de produccién con
los conectadores acoplados scbre el carrete; y
desplegar o desenrollar el tubo de produccibdn
hacia adentro del pozo del carrete; los
conjuntos de herramientas del pozo han sido
conectados a los conectadores respectivos, y
por 1lo tanto interconectados en el tubo de

produccién entre el carrete y el pozo.

El método de acuerdo con la Reivindicacién 1, en

el cual en el paso de acoplar, al menos uno de los

conectadores proporciona la interconexién entre al

menos un cable en el tubo de produccién y uno

correspondiente en el conjunto de herramientas.

El método de acuerdo con la Reivindicacién 2, en

el cual en el paso de desenrollar o desplegar, se

hace una conexidén eléctrica entre cada extremo

opuesto de al menos uno de 1los conjuntos de
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herramientas y los conectadores correspondientes

en el tubo de produccién.

El método de acuerdo con la Reivindicacién 2,

en

el cual el cable se extiende a través de los

conjuntos de herramientas entre los conectadores

correspondientes en el tubo de produccién.

E]l método de acuerdo con la Reivindicacién 2,
el cual el cable es incrustado en el material

las paredes laterales del tubo de produccién.

El método de acuerdo con la Relvindlcacién 5,
el cual el material de las paredes laterales es

metélico.

El método de acuerdo con la Reivindicacién 5,
el cual el material de las paredes laterales es

compuesto metalico.

El método de acuerdo con la Reivindicacién 2,
el cual el cable es seleccionado entre un cable
comunicacién, el cable de 1inyeccién, un cable
energia, un cable de control y un cable

monitoreo.

en

de

en

no

en

en
de
de
de



10.

11.

12,

13.

14.

El método de acuerdo con la Reivindicacién 2, en

el cual el cable es seleccionado entre el cable

hidrédulico, eléctrico y de fibra éptica.

El método de acuerdo con la Reivindicacién 1, en
el cual el paso de desenrollar ademds comprende el

paso de reemplazo de un sujetador entre los

‘conectadores respectivos con al menos un conjunto

de herramientas del pozo.

El método de acuerdo con la Reivindicacidédn 10, en
el cual al menos un cable se extiende a través del

sujetador entre los conectadores respectivos.

El método de acuerdo con la Reivindicacién 1, en
el cual en el paso de desenrollar, al menos uno de
los conjuntos de herramientas es un conjunto de

pantalla para pozo.

El método de acuerdo con la Reivindicacién 1, en
el cual en el paso de desenrollar, al menos uno de
los conjuntos de herramientas es un aparato
tubular con paredes laterales de un material en el

cual estid incrustado al menos un sensor.

El método de acuerdo con la Reivindicacién 13, que

ademds comprende el paso de detectar un parametro



15.

16.

17.

18.

19.

25

interno a las paredes laterales utilizando este

sensor.

El método de acuerdo con la Reivindicacién 13, que
ademis comprende el paso de detectar un pardmetro
externo a las paredes laterales utilizando este

sensor.

El método de acuerdo con la Reivindicacién 13, en
el cual en el paso de desenrollar, al menos uno de
los conectadores conectado al aparato tubular
proporciona una conexién entre el sensor y al
menos un cable incrustado en el material de las

paredes laterales del tubo de produccién.

El método de acuerdo con la Reivindicacién 16, en
el cual en el paso de desenrollar, el cable se
extiende a través del material de las paredes

laterales del aparato tubular.

El método de acuerdo con la Reivindicacién 13, en
el cual el material de las paredes laterales es no

metilico.

El método de acuerdo con la Reivindicaciédn 13, en
el cual el material de las paredes laterales es un

material compuesto.



20. E1 método de acuerdo con la Reivindicacién 13, en

el cual el sensor es un sensor -sismico.

21. Un métodec para interconectar. un conjunto de
herramientas del pozo en un tubo continuo de
produccién; dicho método comprende los pasocs de:

- proporcionar el +tubo de produccién con al
menos un cable que se extliende a través de
éste; y

- interconectar el conjunto de herramientas del
pozo en el tubo de produccién, el cable se
extiende a través del conjunto de herramientas
entre un conectador respectivo y cada extremo

del conjunto de herramientas.

22. E]1 método de acuerdo con la Reivindicacidén 21, en
el cual en el pasoc de proporcionar el tubo, el
cable estd incrustado en el material de las

paredes laterales del conjunto de herramientas.

23. El1 método de acuerdo con la Reivindicacién 21, en
el cual en el paso de interconexién, un cable es
incrustado en el material de las paredes laterales

del conjunto de herramientas.

.24. E]l método de acuerdo con la Reivindicacién 21, en

el cual en el pasoc de interconexién, se realiza



25.

27.

27

una conexién eléctrica con el cable en cada
extremo del conjunto de herramientas por medio de

los respectivos conectadores.

El método de acuerdo con la Reivindicacién 21, en
el cual en el paso de proporcionar el tubo de
produccién, los conectadores son ubicados en el
tubo de produccién en una posicién predeterminada
en el pozo para el conjunto de herramientas,
mientras el tubo de produccién es enrollado sobre

el carrete, y antes del paso de interconexién.

El método de acuerdo con la Reivindicacién 25, en
el cual en el paso de proporcionar el tubo de
produccibn, los conectadores proporcionan una
conexién entre el cable en el tubo de produccién

en cualquier lado de los conectadores.

Un sistema de conectadores que comprende:

- un tubo de produccién con al menos un cable
incrustado en el material de las paredes
laterales; y

- el primer conectador que incluye una
estructura de agarre que acopla de manera de
agarre el tubo de produccién, una estructura
de sello interno que acopla y sella el

interior del tubo de produccién, una
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estructura de sello externo que acopla y sella
el exterior del tubo de produccién, y un
conectador de cable acoplado al cable en el

tubc de produccién.

El sistema de conectadores de acuerdo con la
Reivindicacién 27, que ademds comprende el segundo
conectador unido al tubo de producciédn opuesto al
primer conectador, el segundo conectador que
incluye una estructura de agarre que acopla de
manera de agarre el tubo de ‘produccién, una
estructura de sello interno que acopla y sella el
interior del tubo de produccién, una estructura de
sello externo que acopla y sella el e*terior del
tubc de . produccién, y un conectador de cable
acoplado al cable en el tubo de produccidn; los
conectadores del cable del primero y del segundo

conectador son conectados entre si.

El sistema de conectadores de acuerdo con la
Reivindicacién 28, que ademads comprende el primer
sello anular ubicado radialmente hacia adentro con
respecto a los conectadores del cable del primer y
segundo conectador; y el segundo sello anular
ubicado radialmente hacia afuera con respecto a

los conectadores del cable.

21
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3l.

32.

33.

34.

29

El sistema de conectadores de acuerdo con la
Reivindicaciétn 29, donde el primer sello anular

incluye un sello de metal-con-metal.

El sistema de conectadores de acuerdo con la
Reivindicacién 27, donde la estructura de agarre
acopla una capa estructural del tubo de produccién
ubicada radialmente hacia adentro con respecto a
la capa del tubo de produccién en la cual esta

incrustado el cable.

El sistema de conectadores: ' de acuerdo con la
Reivindicaciétn 27, donde la estructura de agarre
acopla una capa estructural del tubo de produccién
ubicada radialmente hacia afuera con respecto a la
capa del tubo de produccién en la cual estéd

incrustado el cable.

El sistema de conectadores de acuerdo con la
Reivindicacidén 27, donde la estructura de sello
externo acopla una capa del tubo de produccién
ubicado radialmente hacia afuera con respecto a la
capa de resistencia externa del +tubo de

produccién.

El sistema de conectadores de acuerdo con 1la

Relvindicacidén 27, donde la estructura de sello

L\O



35.

36.

37.

38.

externo acopla una capa del sello interno del tubo

de produccién.

Un aparato sensor para la interconexién en un tubo

dg produccién de un pozo; dicho aparato comprende:

- un cuerpo generalmente tubular c¢on paredes
laterales de un material

- al menos un cable incrustado en el material de
las paredes laterales; y

- al menos un sensor incrustado en el material
de las paredes laterales y operativamente

conectado al cable.

Un aparato sensor de acuerdo con la Reivindicacién
35, donde el material de las paredes laterales es

no metélico.

Un aparato sensor de acuerdo con la Reivindicacién
35, donde el material de las paredes laterales es

un material compuesto.

Un aparato sensor de acuerdo con la Reivindicacibédn
35, donde el cable es selecciongado entre el cable
hidraulico, cable eléctrico y un cable de fibra
éptica.
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40.

41.

42.
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Un aparato sensor de acuerdo con la Reivindicacién
35, donde el cable es seleccionado entre el cable
de comunicaciones, de energia o un cable de

control y un cable de monitoreo.

Un aparato sensor de acuerdo con la Reivindicacién
35, donde el sensor detecta un pardmetro interno

del cuerpo tubular.

Un aparato sensor de acuerdo con la Reivindicacién
35, donde el sensor detecta un parémetro externo

del cuerpo tubdlar.

Un aparato sensor de acuerdo con la Reivindicacidén

35, donde el sensor es el sensor sismico.
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