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(57) Sammendrag

Fremgangsmate for & frembringe et foringsrer (115) i +0 s
et borehull (100) i en underjordisk formasjon (105),

omfattende & installere en rorformet foring og en \ [ l
spindel i borehullet, & injisere flytende materiale i
borehullet, & tilfere trykk til en del av den
rerformede forings indre, og & ekspandere i det
minste en del av foringen radialt i borehullet ved &
ekstrudere i det minste en del av foringen fra
spindelen. Apparat for 8 ekspandere en rerformet del
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(110), omfattende en stottedel med en forste

fluidpassasje, en spindel som er koplet til stottedelen

og har en annen fluidpassasje, en rerformet del

koplet til spindelen; og en sko koplet til den 125

rerformede del (110), hvor skoen har en tredje ™~

fluidpassasje og ferste, andre og tredje fluidpassasjer
er operativt sammenkoplet.
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Denne oppfinnelsen angdr generelt brennhullforingsrer, og spesielt
brennhullforingsrer som utformes ved bruk av ekspanderbare ror.

Konvensjonelt, ndr et brennhull dannes, blir et antall foringsrer installert i
borehullet for & hindre kollaps av borehullveggen og hindret uensket utstremning av
borefluida inn i formasjonen eller innstremning av fluida fra formasjonen inn i
borehullet. Borehullet blir boret i intervaller hvorved et foringsrer som skal
installeres i et nedre borehullintervall blir senket gjennom et tidligere installert
foringsrer i et gvre borehullintervall. Som folge av denne prosedyren har
foringsrerene i det nedre intervall mindre diameter enn foringsreret i det ovre
intervall. Foringsrerene er séledes i en omsluttet anordning med foringsrerdiametre
avtagende i retning nedover. Sementringrom er anordnet mellom de ytre overflater av
foringsrerene og borehullveggen for 4 tette foringsrorene fra borehullsveggen. Som
en folge av denne omliggende anordning er en forholdsvis stor borehullsdiameter
nedvendig i den gvre del av brennhull. Slike store borehulldiametre involverer skede
kostnader pa grunn av tungt foringsrer-hndteringsutstyr, store borkroner og ekede
volumer av borefluid og borekaks. Dessuten er oket boreriggtid involvert pa grunn av
nedvendig sementpumping, sementherding, nadvendige utstyrsendringer pa grunn av
store variasjoner i hulldiametre som bores i brennen, og store volumer av borkaks
som maé bores og fjernes.

Konvensjonelt, ved overflateenden av brennhullet, er det utformet et
brennhode som typisk omfatter et overflateforingsrer, et antall produksjons og/eller
borespoler, ventiler, og et ventiltre. Typisk omfatter brennhodet videre en
konsentrisk anordning av foringsrer, omfattende et produksjonsforingsrer og et eller
flere mellomforingsrer. Foringsrarene er typisk understettet ved bruk av stoppkiler
plassert over jordoverflaten. Den Kkonvensjonelle design og konstruksjon av
brennhodet er kostbar og komplisert.

Konvensjonelt, kan ikke et brennhull-foringsrer utformes under boring av et
brennhull. Typisk blir brennhullet boret og deretter blir foringsreret utformet pa den
nylig borede seksjon av brennhullet. Dette forsinker kompletteringen av en brenn.

Fra den kjente teknikk pa omrédet skal det vises til US 4 483 399 og US
5794 702.

Den foreliggende oppfinnelse er rettet mot & overvinne en eller flere av
begrensningene av de eksisterende prosedyrer for & utforme brennhull og
brennhoder.

Ifolge oppfinnelsen oppnés dette formal med en fremgangsmaéte for & danne
et foringsrer i et borehull mens man borer borehullet, kjennetegnet ved 4 installere en
rerformet foring, en spindel og en boresammenstilling i borehullet, & injisere flytende
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materiale i den rerformede foringen, spindelen og boresammenstillingen, radialt &
ekspandere i det minste en del av den rerformede foringen, & bore borehullet ved
bruk av boresammenstillingen, & overlappe den rerformede foringen med en
eksisterende brennboreforing, & tilfere trykk til en del av et indre omrade av den
rerformede foringen, & injisere et ikke-herdende fluidmateriale nedenfor spindelen,
og a tette overlappingen mellom det rerformede elementet og det andre rerformede
elementet.

Fordelaktige utforelsesformer er angitt i de uselvstendige krav.

Oppfinnelsen skal beskrives nzrmere i det felgende under henvisning til
tegningene.

Figur 1 er et delvis tverrsnittsriss som illustrerer boring av en ny seksjon av
et brennhull. Figur 2 er et delvis tverrsnittsriss som illustrerer plassering av en
utfarelse av et apparat for 4 danne et foringsrer inne i den nye seksjon av brennhullet.
Figur 3 er et delvis tverrsnittsriss som illustrerer injisering av et forste kvantum av et
flytende materiale i den nye seksjon av brennhullet. Figur 3a er et annet delvis
tverrsnittsriss som illustrerer injisering av en ferste kvantitet av et herdbart flytende
tetningsmateriale i den nye seksjon av brennhullet. Figur 4 er et delvis tverrsnittsriss
som illustrerer injiseringen av en annen kvantitet av flytende materiale i den nye
seksjon av brennhullet. Figur 5 er et delvis tverrsnittsriss som illustrerer utboring av
en del av det herdede herdbare flytende tetningsmaterialet fra den nye seksjon av
brennhullet. Figur 6 er et tverrsnittsriss av en utferelse av den overlappende skjot
mellom tilstotende rerformede deler. Figur 7 er et delvis tverrsnittsriss av en
foretrukket utferelse av apparat for & danne et foringsrer i brennhull. Figur 8 er et
delvis tverrsnittsriss som illustrerer plassering av en ekspandert rerdel inne i en annen
rerdel. Figur 9 er tverrsnittsriss som illustrerer en foretrukket utferelse av et apparat
for & utforme et foringsrer, omfattende en borbar spindel og sko. Figur 9a er et annet
tverrsnittsriss som illustrerer apparat pa figur 9. Figur 9b er et annet tverrsnittsriss
som illustrerer apparat pa figur 9. Figur 9c er et annet tverrsnittsriss som illustrerer
apparat pd figur 9. Figur 10a er et tverrsnittsriss som illustrerer et brennhull
omfattende et par tilstotende overlappende foringsrer. Figur 10b er et tverrsnittsriss
som illustrerer et apparat og en fremgangsmate for & danne et plattformforingsrer ved
bruk av en ekspanderbar rerformet del. Figur 10c er et tverrsnittsriss som illustrerer
pumping av et flytende tetningsmateriale inn i det ringformede omradet mellom
rordelen og et eksisterende foringsrer. Figur 10d er et tverrsnittsriss som illustrerer
trykktilferselen til det indre av den rerformede del nedenfor spindelen. Figur 10e er
et tverrsnittsriss som illustrerer ekstruderingen av den rerformede del fra spindelen.
Figur 10f er et tverrsnittsriss som illustrerer plattformforingen for boring av skoen og
pakningen. Figur 10g er et tverrsnittsriss som illustrerer den kompletterte
plattformforing skapt ved bruk av en ekspanderbar rerformet del. Figur 11a er et
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tverrsnittsriss som illustrerer boring av en ny seksjon av et brennhull. Figur 11b er et
delvis tverrsnittsriss som illustrerer plassering av en utforelse av et apparat for &
henge en rerformet foring inne i den nye seksjon av brennhullet. Figur 11c er et
delvis tverrsnittsriss som illustrerer injiseringen av et forste kvantum av herdbart
flytende tetningsmateriale i den nye seksjon av brennhullet. Figur 11d er et delvis
tverrsnittsriss som illustrerer innferingen av en skraper i den nye seksjon av
brennhullet. Figur 1le er et delvis tverrsnittsriss som illustrerer injiseringen av et
annet kvantum av flytende tetningsmateriale i den nye seksjon av brennhullet. Figur
11f er et delvis tverrsnittsriss som illustrerer kompletteringen av den rerformede
foring. Figur 12 er et tverrsnittsriss som illustrerer en foretrukket utferelse av et
brennhodesystem som benytter ekspanderbare rerformede deler. Figur 13 er et delvis
tverrsnittsriss som illustrerer en foretrukket utfarelse av brennhodesystemet pa figur
12. Figur 14a er en illustrasjon av utformingen av en utferelse av et monodiameter
brennhuliforingsrer. Figur 14b er en annen illustrasjon av utformingen av et
monodiameter brennhullforingsrer. Figur 14c er en annen illustrasjon av utformingen
av et monodiameter brennhullforingsrer. Figur 14d er en annen illustrasjon av
utformingen av et monodiameter brennhullforingsrer. Figur 14e er en annen
illustrasjon av utformingen av et monodiameter brennhullforingsrer. Figur 14f er en
annen illustrasjon av utformingen av et monodiameter brennhullforingsrer. Figur 15
er en illustrasjon av en utferelse av et apparat for & ekspandere en rerformet del.
Figur 15a er en annen illustrasjon av apparatet pa figur 15. Figur 15b er en annen
illustrasjon av apparatet pa figur 15. Figur 16 er en illustrasjon av en utferelse av et
apparat for 4 utforme et monodiameter brennhullforingsrer. Figur 17 er en
illustrasjon av en utferelse av et apparat for & ekspandere en rerformet del. Figur 17a
er en annen illustrasjon av apparatet pa figur 16. Figur 17b er en annen illustrasjon av
apparatet pa figur 16. Figur 18 er en illustrasjon av en utferelse av et apparat for &
utforme et monodiameter brennhullforingsrer. Figur 19 er en illustrasjon av en annen
utferelse av et apparat for & ekspandere en rerformet del. Figur 19a er en annen
illustrasjon av apparatet pa figur 17. Figur 19b er en annen illustrasjon av apparatet
pa figur 17. Figur 20 er en illustrasjon av en utferelse av et apparat for & utforme et
monodiameter brennhullforingsrer. Figur 21 er en illustrasjon av isoleringen av
underjordiske soner ved bruk av ekspanderbare rer. Figur 22a er et delvis
tverrsnittsriss som illustrerer en utferelse av et apparat for & utforme et
brennhullforingsrer mens man borer et brennhull. Figur 22b er et annet delvis
tverrsnittsriss som illustrerer apparatet pd figur 22a. Figur 22c¢ er et annet delvis
tverrsnittsriss som illustrerer apparatet pd figur 22a. Figur 22d er et annet delvis
tverrsnittsriss som illustrerer apparatet pa figur 22a.
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Ferst med henvisning til figurene 1 til S, skal en utferelse av et apparat og en
fremgangsmaéte for & utforme et brennhullforingsrer inne i en underjordisk formasjon
nd beskrives. Som illustrert pa figur 1, er et brennhull 100 plassert i en underjordisk
formasjon 105. Brennhullet 100 omfatter en eksisterende foret seksjon 110 som har
et rerformet foringsrer 115 og et ringformet ytre lag av sement 120.

For & forlenge brennhullet 100 inn i den underjordiske formasjon 105, blir en
borestreng 125 brukt pé en vel kjent mate til & bore ut materiale fra den underjordiske
formasjon 105 for & danne en ny seksjon 130.

Som illustrert p& figur 2, blir et apparat 200 for & utforme et
brennhullforingsrer i en underjordisk formasjon sé& plassert i den nye seksjon 130 av
brennhullet 100. Apparatet 200 omfatter fortrinnsvis en ekspanderbar spindel eller
pigg 205, en rerformet del 210, en sko 215, en nedre koppakning 220, en @vre
koppakning 225, en fluidpassasje 230, en fluidpassasje 235, en fluidpassasje 240,
pakninger 245, og stettedel 250.

Den ekspanderbare spindel 205 er koplet til og understattet av stottedelen
250. Den ekspanderbare spindel 205 er fortrinnsvis tilpasset til styrbart & ekspandere
i radiell retning. Den ekspanderbare spindel 205 kan omfatte hvilket som helst antall
konvensjonelle kommersielt tilgjengelige ekspanderbare spindler modifisert i
henhold til opplysningene i den foreliggende beskrivelse. I en foretrukket utforelse,
omfatter den ekspanderbare spindel 205 et hydraulisk ekspansjonsverktgy som
beskrevet i US 5 348 095, innholdet av hvilken er tatt inn her ved referanse,
modifisert i henhold til opplysningene i den foreliggende beskrivelse.

Den rerformede del 210 er understottet ved den ekspanderbare spindel 205.
Den rerformede del 210 ekspanderes i radiell retning og ekstruderes fra den
ekspandere spindel 205. Reordelen 210 kan fremstilles av hvilket som helst av et
antall konvensjonelle, kommersielt tilgjengelige materialer, som f.eks. Oilfield
Country Tubular Goods (OCTG), 13 kromstalrer/foringsrer eller plastrer/foringsrer. I
en foretrukket utfarelse, er den rerformede del 210 fabrikkert av OCTG for &
maksimalisere styrken etter ekspansjon. De indre og ytre diametre av rerdelen 210
kan f.eks. ligge i omradet fra omkring henholdsvis 0,75 til 47 tommer og 1,05 til 48
tommer. I en foretrukket utferelse, er de indre og ytre diametre av rerdelen 210 i
omrader fra omring henholdsvis 3 til 15,5 tommer og 3,5 til 16 tommer, for optimalt
4 gi minimal teleskopeffekt i de mest vanlige borede bregnnhullsterrelser. Rordelen
210 omfatter fortrinnsvis en solid del.

I en foretrukket utfarelse, er endeomrddet 260 av rerdelen 210 slisset,
perforert eller pd annen méte modifisert til & fange eller forsinke spindelen 205 nér
den fullferer ekstrusjonen av rerdelen 210. I en foretrukket utferelse, er lengden av
rordelen 210 begrenset for & minimalisere muligheten for bulking. For typiske
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materialer for rerdelen 210, er lengden av rerdelen 210 fortrinnsvis begrenset til
mellom 40 til 20.000 fot i lengde.

Skoen 215 er koplet til den ekspanderbare spindel 205 og den rerformede del
210. Skoen 215 omfatter fluidpassasje 240. Skoen 215 kan omfatte hvilket som helst
av et antall konvensjonelle, kommersielt tilgjengelige sko, s& som f.eks. SuperSeal II
flytesko, SuperSeal II nedstrilingsflytesko eller en foringssko med en tettende hylse
for en nedlasningsplugg, modifisert i henhold til opplysningene i den foreliggende
beskrivelse. I en foretrukket utferelse, omfatter skoen 215 en aluminium
nedstrilingsferingssko med en tetningshylse for en nedlasningstype plugg
tilgjengelig fra Halliburton Energy Services i Dallas, Texas, modifisert i henhold til
opplysningene i den foreliggende beskrivelse, for optimalt & fere rerdelen 210 inn i
brennhull, optimalt & frembringe en tilstrekkelig tetning mellom de indre og ytre
diametre av den overlappende skjot mellom rerdelene, og optimalt & tillate
fullstendig utboring av skoen og pluggen etter komplettering av sementerings- og
ekspansjonsoperasjonene.

I en foretrukket utferelse, omfatter skoen 215 en eller flere gjennomgéende
og side-utlgpsporter i fluidforbindelse med fluidpassasjen 240. Pa denne méten, vil
skoen 215 optimalt injisere herdbart flytende tetningsmateriale inn i omrédet utenfor
skoen 215 og rordelen 210. I en foretrukket utferelse, omfatter skoen 215
fluidpassasjen 240 med en innlepsgeometri som kan motta en pil og/eller kule
tetningsdel. P4 denne maten, kan fluidpassasjen 240 optimalt stenges av ved & innfere
en plugg, pil og/eller kule tetningselement inn i fluidpassasjen 230.

Den nedre koppakning 220 er koplet til og understattet av stottedelen 250.
Den nedre koppakning 220 hindrer fremmedmaterialer fra 4 entre det indre omrédet
av rerdelen 210 neer den ekspanderbare spindel 205. Den nedre tetningskoppakning
220 kan omfatte hvilket som helst av et antall konvensjonelle, kommersielt
tilgjengelige koppakninger, som f.eks. TP kopper, eller Selective Injection Packer
(SIP) kopper modifisert i henhold til opplysningene i den foreliggende beskrivelse. I
en foretrukket utferelse, omfatter den nedre koppakning 220 en SIP koppakning,
tilgjengelig fra Halliburton Energy Services i Dallas, Texas, for optimalt 4 blokkere
fremmedmaterialer og & holde pa et legeme av smeremiddel.

Den gvre koppakning 225 er koplet til og understottet av stottedelen 250.
Den gvre koppakning 225 hindrer fremmedmaterialer fra a entre det indre omrédet av
rordelen 210. Den gvre koppakning 225 kan omfatte hvilket som helst av et antall
konvensjonelle, kommersielt tilgjengelige koppakninger, som f.eks. TP-kopper og
SIP-kopper modifisert i henhold til opplysninger i den foreliggende beskrivelse. I en
foretrukket utferelse, omfatter koppakningen 225 en SIP-kopp, tilgjengelig fra
Halliburton Energy Services i Dallas, Texas, for optimalt & blokkere inngang av
fremmedmaterialer og & holde pa et legeme av smeremiddel.
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Fluidpassasjen 230 tillater flytende materialer & bli transportert til og fra det
indre omrdde av rerdelen 210 nedenfor den ekspanderbare spindel 205.
Fluidpassasjen 230 er koplet til og plassert inne i stettedelen 250 og den
ekspanderbare spindel 205. Fluidpassasjen 230 strekker seg fortrinnsvis fra en
posisjon nzr overflaten til bunnen av den ekspanderbare spindel 205. Fluidpassasjen
230 er fortrinnsvis plassert langs senterlinjen for apparatet 200.

Fluidpassasjen 230 er fortrinnsvis valgt, i foringsrer-kjeringsmodus for
operasjon, til & transportere materialer s& som boreslam eller formasjonsfluida ved
stremningsmengder og trykk i omradet fra omkring 0 til 3.000 gallon per minutt og 0
til 9.000 psi for & minimalisere drag p& rerdelene som blir kjert og & minimalisere
transienttrykk som utgves pa brennhullet som kunne forarsake tap av brennhullfluida
og fore til kollaps av hullet.

Fluidpassasjen 235 tillater flytende materiale & bli utlest fra fluidpassasjen
230. P& denne maten, under plassering av apparatet 200 inne i den nye seksjon 130
av brennhullet 100, blir flytende materialer 255 som er tvunget opp i fluidpassasjen
230 bli utlest i brennhullet 100 ovenfor rerdelen 110, og dermed minimalisere
transienttrykk pa brennhullseksjonen 130. Fluidpassasjen 235 er koplet til og plassert
inne i stottedelen 250. Fluidpassasjen er videre fluidkoplet til fluidpassasjen 230.

Fluidpassasjen 235 omfatter fortrinnsvis en styringsventil for styrbart a apne
og stenge fluidpassasjen 235. I en foretrukket utforelse, er styringsventilen
trykkaktivert for styrbart & minimalisere transienttrykk. Fluidpassasjen 235 er
fortrinnsvis plassert i hovedsak ortogonalt til senterlinjen av apparatet 200.

Fluidpassasjen 235 er fortrinnsvis valgt til & transportere flytende materialer
med strgmningsmengder og trykk i omrédet fra 0 til 3.000 gallon per minutt og 0 til
9.000 psi for a redusere drag pé apparatet 200 under innsetting i den nye seksjon 130
av  brennhullet 100 og for & minimalisere transienttrykk pd den nye
brennhullseksjonen 130.

Fluidpassasjen 240 tillater flytende materialer & bli transportert til og fra
omradet utenfor rerdelen 210 og skoen 215. Fluidpassasjen 240 er koplet til og
plassert inne i skoen 215 i fluidforbindelse med det indre omrédet av rerdelen 210
nedenfor den ekspanderbare spindel 205. Fluidpassasjen 240 har fortrinnsvis en
tverrsnittsform som tillater at en plugg eller annen lignende innretning & bli plassert i
fluidpassasjen 240 for dermed & blokkere ytterligere passering av flytende materialer.
P4 denne maten, kan det indre omradet av rerdelen 210 nedenfor den ekspanderbare
spindel 205 bli fluidisolert fra omradet utenfor rerdelen 210. Dette tillater at det indre
omradet av rprdelen 210 nedenfor den ekspanderbare spindel 205 blir satt under
trykk. Fluidpassasjen 240 er fortrinnsvis plassert i hovedsak langs senterlinjen for
apparatet 200.
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Fluidpassasjen 240 er fortrinnsvis valgt til & transportere materialer sa som
sement, boreslam eller epoksy med stremningsmengder og trykk i omréadet fra
omkring 0 til 3.000 gallon per minutt og O til 9.000 psi for optimalt & fylle
ringrommet mellom rerdelen 210 og den nye seksjon 130 av brennhullet 100 med
flytende materialer. I en foretrukket utferelse, omfatter fluidpassasjen 240 en
innlgpsgeometri som kan motta en pil og/eller kuletetningsdel. P4 denne méten, kan
fluidpassasjen 240 avstenges ved 4 innfere en plugg, pil og/eller kule tetningselement
i fluidpassasjen 230.

Pakningene 245 er koplet til og understottet ved et endeomride 260 av
rordelen 210. Pakningen 245 er videre plassert pd en ytre overflate 265 av
endeomradet 260 av rerdelen 210. Pakningene 245 tillater at den overlappende skjot
mellom endeomrédet 270 av foringsraret 215 og omradet 260 av rerdelen 210 blir
fluidforseglet. Pakningene 245 kan omfatte hvilket som helst av et antall
konvensjonelle, kommersielt tilgjengelige pakninger, som f.eks. bly, gummi, teflon
eller epoksypakninger modifisert i henhold til opplysningene i den foreliggende
beskrivelse. I en foretrukket utferelse, er pakningene 245 stept av Stratalock epoksy
tilgjengelig fra Halliburton Energy Services i Dallas, Texas, for optimalt &
frembringe en belastningsbzrende interferenstilpasning mellom endene 250 av
rordelen 210 pa enden 270 av det eksisterende foringsror 115.

I en foretrukket utferelse, er pakningene 245 valgt til optimalt & gi
tilstrekkelig friksjonskraft til & understotte den ekspanderte rerformede del 210 fra
det eksisterende foringsrer 115. I en foretrukket utferelse, er friksjonskraften som
optimalt frembringes av pakningene 245 i omréadet fra omkring 1.000 til 1.000.000
pund for optimalt & understotte den ekspanderte rerdel 210.

Stattedelen 250 er koplet til den ekspanderbare spindel 205, rerdelen 210,
skoen 215 og pakninger 220 og 225. Stettedelen 250 omfatter fortrinnsvis en
ringformet del som har tilstrekkelig styrke til & bere apparatet 200 inn i den nye
seksjon 130 av brennhullet 100. I en foretrukket utferelse, omfatter stottedelen 250
videre en eller flere konvensjonelle sentraliseringsanordninger (ikke illustrert) for &
hjelpe med 4 stabilisere apparatet 200. I en foretrukket utfarelse, omfatter stettedelen
250 spolet ror.

I en foretrukket utferelse, er en kvantitet av smeremiddel 275 anordnet i det
ringformede omrade ovenfor den ekspanderbare spindel 205 innenfor det indre av
rordelen 210. P4 denne maten, blir ekstrudering av rordelen 210 fra den
ckspanderbare spindel 205 lettet. Smeremiddelet 275 kan omfatte hvilket som helst
av et antall konvensjonelle, kommersielt tilgjengelige smeremidler, som f.eks.
Lubriplate, klorbaserte smaremidler, oljebaserte smeremidler eller Climax 1500
Antisieze (3100). I en foretrukket utferelse, omfatter smeremiddelet 275 Climax
1500 Antisieze (3110) tilgjengelig fra Climax Lubricants and Equipment Co. i
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Houston, Texas for optimalt & frembringe optimal smering for & lette
ekspansjonsprosessen.

I en foretrukket utfarelse, blir stettedelen 250 grundig rengjort for
sammenstilling med de ovrige deler av apparatet 200. P& denne maéten, blir innfering
av fremmedmateriale i apparatet 200 minimalisert. Dette minimaliserer muligheten
for at fremmedmaterialer stenger de forskjellige stremningspassasjer og ventiler i
apparatet 200.

I en foretrukket utforelse, for eller etter plassering av apparatet 200 i den nye
seksjon 130 av brennhullet 100, blir et par brennhullvolumer sirkulert for & sikre at
ingen fremmedmaterialer befinner seg inne i brennhullet 100, som kunne tette de
forskjellige stremningspassasjer og ventiler i apparatet 200, og for & sikre at ingen
fremmedmaterialer forstyrrer ekspansjonsprosessen.

Som illustrert pd figur 3, blir stremningspassasjen 235 sa stengt, og et
herdbart flytende tetningsmateriale 305 blir pumpet fra et sted pa overflaten inn i
fluidpassasjen 230. Materialet 305 passerer s& fra fluidpassasjen 230 inn i det indre
omradet 310 av rerdelen 210 nedenfor den ekspanderbare spindel 205. Materialet 305
passerer sd fra det indre omradet 310 inn i fluidpassasjen 240. Materialet 305
kommer s ut av apparatet 200 og fyller det ringformede omradet 315 mellom det
ytre av rerdelen 210 og den indre vegg av den nye seksjon 130 av brennhullet 100.
Fortsatt pumping av materialet 305 for&rsaker at materialet 305 fyller opp i det
minste en del av ringrommet 315.

Materialet 305 blir fortrinnsvis pumpet inn i det ringformede omradet 315
med trykk og stremningsmengder i omrader pa f.eks. 0 til 5.000 psi og O til 1.500
gallon per minutt. Den optimale stremningsmengde og operasjonstrykk varierer som
en funksjon av foringsreret og brennhullets sterrelser, brennhullseksjonens lengde,
tilgjengelig pumpeutstyr og fluidegenskaper av det flytende materialet som blir
pumpet. De optimale stremningsmengder og operasjonstrykk blir fortrinnsvis
bestemt ved bruk av konvensjonelle empiriske metoder.

Det herdbare flytende tetningsmaterialet 305 kan omfatte hvilke som helst av
et antall konvensjonelle, kommersielt tilgjengelige herdbare flytende
tetningsmaterialer, si som f.eks. slaggblanding, sement eller epoksy. I en foretrukket
utforelse, omfatter det flytende tetningsmaterialet 305 en blandet sement fremstilt
spesielt for den spesielle brennseksjon som blir boret, fra Halliburton Energy
Services i Dallas, Texas for & frembringe optimal stette for rerdelen 210, og samtidig
opprettholde optimale stremningskarakteristikker for & minimalisere vanskeligheter
under forskyvningen av sement i ringrommet 315. Den optimale blanding for den
blandede sement blir fortrinnsvis bestemt ved bruk av konvensjonelle empiriske
metoder.
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Det ringformede omradet 315 blir fortrinnsvis fylt med materiale 305 i
tilstrekkelige mengder til & sikre at, etter radiell ekspansjon av rerdelen 210, det
ringformede omréadet 315 av den nye seksjonen 130 av brennhullet 10 vil bli fylt med
materialet 305.

I en spesielt foretrukket utferelse, som illustrert pa figur 3a, er veggtykkelsen
og/eller den ytre diameter av rerdelen 210 redusert i omrédet nar spindelen 205 for
optimalt & tillate plassering av apparatet 200 pd plass i brennhullet med tette
klaringer. Videre, pd denne méten blir begynnelsen pé radiell ekspansjon av rerdelen
210 under ekstrusjonsprosessen optimalt lettet.

Som illustrert pad figur 4, s& snart det ringformede omrddet 315 er
tilstrekkelig fylt med materiale 305, blir en plugg 405 eller annen lignende
innretning, innfert i fluidpassasjen 240, for dermed & fluidisolere det indre omradet
310 fra det ringformede omradet 315. I en foretrukket utferelse, blir et ikke-herdbart
flytende materiale 306 s& pumpet inn i det indre omrédet 310 og forarsaker at det
indre omradet kommer under trykk. P4 denne méten, vil det indre av den ekspanderte
rordel 210 ikke inneholde betydelige mengder av herdet materiale 305. Dette
reduserer og forenkler kostnadene for hele prosessen. Alternativt, kan materialet 305
brukes under denne fase av prosessen.

S& snart det indre omrddet 310 kommer under tilstrekkelig trykk, blir
rerdelen 210 ekstrudert fra den ekspanderbare spindel 205. Under
ekstrusjonsprosessen, kan den ekspanderbare spindel 205 heves ut av det ekspanderte
omrédet av rerdelen 210. I en foretrukket utferelse, under ekstrusjonsprosessen, blir
spindelen 205 hevet med tilstrekkelig samme takt som den rerformede del 210 blir
ekspandert, for & holde den rerformede del 210 stasjonar i forhold til den nye
brennhullseksjon 130. I en alternativ foretrukket utferelse, blir ekstrusjonsprosessen
startet med den rerformede del 210 plassert over bunnen i den nye brennhullseksjon
130, og holder spindelen 205 stasjoner, og tillater at rerdelen 210 blir ekstrudert fra
spindelen 205 og faller ned i brennhullseksjonen 130 under tyngdekraften.

Pluggen 405 blir fortrinnsvis plassert i fluidpassasjen 210 ved & innfore
pluggen 405 i fluidpassasjen 230 et sted pd overflaten, pad en konvensjonell méte.
Pluggen 405 wvirker fortrinnsvis til & fluidisolere det herdbare flytende
tetningsmateriale 305 fra det ikke-herdbare flytende materialet 306.

Pluggen 405 kan omfatte hvilket som helst av et antall konvensjonelle,
kommersielt tilgjengelige innretninger for & plugge en fluidpassasje, s& som f.eks.
Multiple Stage Cementer (MSC) nedldsningsplugg, Omega nedlasningsplugg eller
treskraper nedlasningsplugg modifisert i henhold til opplysningene i den foreliggende
beskrivelse. I en foretrukket utferelse, omfatter pluggen 405 en MSC
nedlésningsplugg tilgjengelig fra Halliburton Energy Services i Dallas, Texas.
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Etter plassering av pluggen 405 i fluidpassasjen 240, blir et ikke herdbart
flytende materiale 306 fortrinnsvis pumpet inn i det indre omradet 310 ved trykk og
stremningsmengder i omradet fra f.eks. omkring 400 til 10.000 psi og 30 til 4.000
gallon per minutt. P4 denne maten, blir mengden av herdbart flytende
tetningsmateriale i det indre 310 av reordelen 210 minimalisert. I en foretrukket
utforelse, etter plassering av pluggen 405 i fluidpassasjen 240, blir det ikke-herdbare
materialet 306 fortrinnsvis pumpet inn i det indre omradet 310 ved trykk og
stremningsmengder fra omkring 500 til 9.000 psi og 40 til 3.000 gallon per minutt for
4 maksimalisere ekstrusjonshastigheten.

I en foretrukket utfarelse er apparatet 200 tilpasset til & minimalisere strekk,
brudd og friksjonseffekter pa rerdelen 210 under ekspansjonsprosessen. Disse
virkningene vil avhenge av geometrien av ekspansjonsspindelen 205,
materialsammensetningen av rerdelen 210 og ekspansjonsspindelen 205, den indre
diameter av rerdelen 210, veggtykkelsen av rerdelen 210, typen av smeremiddel, og
bruddstyrken av rerdelen 210. I alminnelighet, jo tykkere veggtykkelse, jo mindre
den indre diameter, og jo sterre bruddstyrke av rerdelen 210, jo sterre er
operasjonstrykket som er nedvendig for & ekstrudere rerdelen 210 fra spindelen 205.

For typiske rerdeler 210, vil ekstrusjonen av rerdelen 210 fra den
ekspanderbare spindel begynne nar trykket i det indre omradet 310 nér f.eks. omkring
500 til 9.000 psi.

Under ekstrusjonsprosessen, kan den ekspanderbare spindel 205 heves ut av
det ekspanderte omradet av rerdelen 210 med en hastighet i omradet fra f.eks. 0 til 5
fot per sekund. I en foretrukket utferelse, under ekstrusjonsprosessen, blir den
ekspanderbare spindel 205 hevet ut av det ekspanderte omradet av rerdelen 210 med
hastighet i omradet fra O til 2 fot per sekund for & minimalisere den tiden som er
nedvendig for ekspansjonsprosessen og samtidig tillate lett styring av
ekspansjonsprosessen.

Nér endeomradet 260 av rerdelen 210 er ekstrudert fra den ekspanderte
spindel 205, vil den ytre overflate 265 av endedelen 260 av rerdelen 210 fortrinnsvis
komme i kontakt med den indre overflate 410 av endedelen 270 av foringsraret 115
for 4 danne en fluidtett overlappende skjot. Kontakttrykket i den overlappende skjet
kan f.eks. vaere i omradet fra omkring 50 til 20.000 psi. I en foretrukket utferelse, er
kontakttrykket i den overlappende skjet i omradet fra omkring 400 til 10.000 psi for &
gi optimalt trykk til & aktivere den ringformede tetningsdel 245 og optimalt &
frembringe motstand mot aksiell bevegelse for 4 ta vare pa typiske strekk- og
kompresjonsbelastninger.

Den overlappende skjot mellom seksjonen 410 av det eksisterende foringsrer
115 og seksjonen 265 av den ekspanderte rerdel 210 gir fortrinnsvis en gass og
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fluidtetning. I en spesielt foretrukket utferelse, vil tetningsdelen 245 optimalt
frembringe en fluid og gass tetning i den overlappende skjot.

I en foretrukket utferelse, blir operasjonstrykket og stremningsmengden av
det ikke-herdbare flytende materiale styrbart rampet ned nar den ekspanderbare
spindel 205 nar endeomridet 260 av rerdelen 210. P4 denne maéten, kan den
plutselige utlesning av trykk forérsaket ved fullfert ekstrusjon av rerdelen 210 fra
den ekspanderbare spindel 205 bli minimalisert. I en foretrukket utferelse, blir
operasjonstrykket redusert pa en i hovedsak linezr méte fra 100 % til omkring 10 %
under slutten av ekstrusjonsprosessen, som begynner nar spindelen 205 er innen
omkring 5 fot fra fullfering av ekstrusjonsprosessen.

Alternativt, eller i kombinasjon, er en stgtdemper anordnet i stettedelen 250
for 4 absorbere sjokket som forérsakes av plutselig utlesning av trykk. Stetdemperen
kan f.eks. omfatte hvilken som helst konvensjonell, kommersielt tilgjenglig
stetdemper tilpasset for bruk i brennhulloperasjoner.

Alternativt eller i kombinasjon, er en spindel-oppfangningsstruktur anordnet i
endeomridet 260 av rerdelen 210 for & fange eller i det minste deselerere spindelen
205.

S& snart ekstrusjonsprosessen er komplett, blir den ekspanderbare spindel
205 fjernet fra brennhullet 100. I en foretrukket utferelse, enten for eller etter fjerning
av den ekspanderbare spindel 205, blir integriteten av fluidtetningen i den
overlappende skjot mellom det evre omréade 260 av rerdelen 210 og det nedre
omrédet 270 av foringsraret 115 testet ved bruk av konvensjonelle metoder.

Hvis fluidtetningen av den overlappende skjot mellom den gvre del 260 av
rerdelen 210 og den nedre del 270 av foringsreret 115 er tilfredsstillende, blir
eventuell uherdet del av materialet 305 i den ekspanderte rerdel 210 fjernet pa
konvensjonell méte, som f.eks. ved 4 sirkulere det uherdede materialet ut av det indre
av den ekspanderte rerdel 210. Spindelen 205 blir si trukket ut av
brennhullseksjonen 130, og en borkrone eller fres blir brukt i kombinasjon med en
konvensjonell boresammenstilling 505 til 4 bore ut eventuelt herdet materiale 305 i
rordelen 210. Materialet 305 i det ringformede omrédet 315 blir sa tillatt 4 herde.

Som illustrert pa figur 5, blir fortrinnsvis resterende herdet materiale 305 i
det indre av den ekspanderte rardel 210 sa fjernet p& konvensjonell méte ved bruk av
en konvensjonell borestreng 505. Den resulterende nye seksjon av foringsrer 510
omfatter den ekspanderte rerdel 210 og et ytre ringformet lag 515 av herdet materiale
305. Bunnomrédet av apparatet 200, omfattende skoen 215 og pilen 405 kan sd
flernes ved 4 bore ut skoen 215 og pilen 405 ved bruk av konvensjonelle
boremetoder.

I en foretrukket utforelse, som illustrert pa figur 6, omfatter den gvre del 260
av rardelen 210 en eller flere tetningsdeler 605 og en eller flere trykkutlasningshull
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610. P4 denne méten blir den overlappende skjot mellom den nedre del 270 av
foringsreret 115 og den gvre del 260 av rerdelen 210 trykktett, og trykket i de indre
og ytre overflater av rardelen 210 blir utjevnet under ekstrusjonsprosessen.

I en foretrukket utferelse, blir tetningsdelen 605 satt inn i forsenkningene 615
utformet i den ytre overflate 265 av den gvre del 260 av rerdelen 210. I en alternativ
foretrukket utfarelse, er tetningsdelene 605 béandet eller stept pa den ytre overflate
265 av den gvre del 260 av rerdelen 210. Trykkutlgsningshullene 610 er fortrinnsvis
plassert i de siste fa fot av rerdelen 210. Trykkutlesningshullene reduserer de
operasjonstrykk som er nedvendig for & ekspandere den @vre del 260 av rerdelen
210. Denne reduksjon i nedvendig operasjonstrykk reduserer i sin tur hastigheten av
spindelen 205 etter fullforing av ekstrusjonsprosessen. Denne reduksjon i hastighet
minimaliserer i sin tur det mekaniske sjokk pé hele apparatet 200 etter fullfering av
ekstrusjonsprosessen.

Det henvises na til figur 7. En spesielt foretrukket utferelse av apparatet 700
for & utforme et foringsrer inne i et brennhull omfatter fortrinnsvis en ekspanderbar
spindel eller pigg 705, en ekspanderbar spindel eller pigg beholder 710, en rerformet
del 715, en flytesko 720, en nedre koppakning 725, en evre koppakning 730, en
fluidpassasje 735, en fluidpassasje 740, en stettedel 745, et legeme av smeremiddel
750, en overskuddforbindelse 755, en annen stettedel 760, og en stabilisator 765.

Den ekspanderbare spindel 705 er koplet til og understottet av stottedelen
745. Den ekspanderbare spindel 705 er videre koplet til den ekspanderbare
spindelbeholder 710. Den ekspandere spindel 705 er fortrinnsvis tilpasset til styrbart
4 ekspandere i radiell retning. Den ekspanderbare spindel 705 kan omfatte hvilket
som helst av et antall konvensjonelle, kommersielt tilgjengelige ekspanderbare
spindler modifisert i henhold til opplysningene i den foreliggende beskrivelse. I en
foretrukket utferelse, omfatter den ekspanderbare spindel 705 et hydraulisk
ekspansjonsverktey i hovedsak som beskrevet i US 5 348 095, innholdet av hvilken
er tatt inn her ved referanse, modifisert i henhold til opplysningene i den foreliggende
beskrivelse.

Den ekspanderbare spindelbeholder 710 er koplet til og understattet av
stottedelen 745. Den ekspanderbare spindelholder 710 er videre koplet til den
ekspanderbare spindel 705. Den ekspanderbare spindelbeholder 710 kan veare
konstruert av hvilket som helst av et antall konvensjonelle, kommersielt tilgjengelige
materialer, som f.eks. oljefelt rorgods, rustfritt stal, titan eller hoystyrke stil. I en
foretrukket utforelse, er den ekspanderbare spindelbeholder 710 fremstilt av
materialer som har sterre styrke enn de materialer av hvilke rerdelen 715 er fremstilt.
P4 denne maéten, kan beholderen 710 fremstilles av et rermateriale som har tynnere
veggtykkelse enn rerdelen 210. Dette tillater at beholderen 710 passerer gjennom
tette klaringer, og dermed letter dens plassering i brennhullet.
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I en foretrukket utferelse, si snart ekspansjonsprosessen begynner, og det
tykkere materiale med lavere styrke i rerdelen 715 blir ekspandert, blir den ytre
diameter av rerdelen 715 sterre enn den ytre diameter av beholderen 710.

Rerdelen 715 er koplet til og understottet av den ekspanderbare spindel 705.
Rordelen 715 blir fortrinnsvis ekspandert i radiell retning og ekstrudert fra den
ekspanderbare spindel 705 i hovedsak som beskrevet ovenfor med henvisning til
figurene 1 til 6. Rordelen 715 kan vare fremstilt av hvilket som helst av et antall
materialer, som f.eks. oljefelt rergods (OCTG), automobilgrad stél eller plast. I en
foretrukket utferelse, er rordelen 715 fremstilt av OCTG.

I en foretrukket utfarelse, har rerdelen 715 et i hovedsak ringformet
tverrsnitt. I en spesiell foretrukket utferelse, har rerdelen 715 et i hovedsak
sirkelrundt ringformet tverrsnitt.

Rerdelen 715 omfatter fortrinnsvis en gvre seksjon 805, en midtseksjon 810,
og en nedre seksjon 815. Den evre seksjon 805 av rerdelen 715 er fortrinnsvis
definert ved det omradet som begynner i narheten av spindelbeholderen 710 og
ender med toppseksjonen 820 av rerdelen 715. Midtseksjonen 810 av rerdelen 715 er
fortrinnsvis definert ved omradet som begynner i nazrheten av toppen pa
spindelbeholderen 710 og ender med omradet i nerheten av spindelen 705. Den
nedre seksjon av rordelen 715 er fortrinnsvis definert ved det omradet som begynner
i nzrheten av spindelen 705 og ender ved bunnen 825 av rerdelen 715.

I en foretrukket utforelse, er veggtykkelsen av den evre seksjon 805 av
rerdelen 715 sterre enn veggtykkelsen av de midtre og lavere seksjoner 810 og 815
av rordelen 715 for optimalt & lette starten pé ekstrusjonsprosessen og optimalt &
tillate apparatet 700 & bli plassert pé steder i brennhullet som har tette klaringer.

Den ytre diameter og veggtykkelsen av den ovre seksjon 805 av rerdelen 715
kan f.eks. vare fra omkring 1,05 til 48 tommer og 1/8 til 2 tommer. I en foretrukket
utferelse, er den ytre diameter og veggtykkelsen av den gvre seksjon 805 av rerdelen
715 i omrédet fra omkring 3,5 til 16 tommer og 3/8 til 1,5 tommer.

Den ytre diameter og veggtykkelsen av midtseksjonen 810 av rerdelen 715
kan f.eks. veere i omradet fra omkring 2,5 til 50 tommer og 1/16 til 1,5 tommer. I en
foretrukket utferelse, er den ytre diameter og veggtykkelsen av midtseksjonen 810 av
rordelen 715 i omradet fra omkring 3,5 til 19 tommer og 1/8 til 1,25 tommer.

Den ytre diameter og veggtykkelsen av den nedre seksjon 815 av rerdelen
715 kan f.eks. vaere i omradet fra omkring 2,5 til 50 tommer og 1/16 til 1,25 tommer.
I en foretrukket utforelse, er den ytre diameter og veggtykkelsen av den nedre
seksjon 810 av rerdelen 715 i omrader fra omkring 3,5 til 19 tommer og 1/8 til 1,25
tommer. I en spesielt foretrukket utferelse, er veggtykkelsen i den nedre seksjon 815
av rerdelen 715 videre oket for & gke styrken av skoen 720 nar borbart materiale, s&
som f.eks. aluminium blir brukt.
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Rerdelen 715 omfatter fortrinnsvis en solid rerformet del. I en foretrukket
utferelse, er endeomradet 820 av rerdelen 715 slisset, perforert eller pa4 annen méte
modifisert til & fange opp eller forsinke spindelen 705 nér den fullforer ekstrusjonen
av rerdelen 715. I en foretrukket utforelse, er lengden av rerdelen 715 begrenset for &
minimalisere muligheten for bulking. Typiske materialer av rerdelen 715, er lengden
av rerdelen 715 fortrinnsvis begrenset til mellom omkring 40 til 20.000 fot i lengde.

Skoen 720 er koplet til den ekspanderbare spindel 705 og rerdelen 715.
Skoen 720 omfatter fluidpassasjen 740. I en foretrukket utforelse, omfatter skoen 720
videre en innlepspassasje 830, og en eller flere jetporter 835. I en spesielt foretrukket
utforelse, er tverrsnittsformen av innlepspassasjen 830 tilpasset til & motta en
nedlasningspil, eller annet lignende element, for & blokkere innlepspassasjen 830.
Det indre av skoen 720 omfatter fortrinnsvis et legeme av fast materiale 840 for a pke
styrken av skoen 720. I en spesielt foretrukket utferelse, omfatter legemet av fast
materiale 840 aluminium.

Skoen 720 kan omfatte hvilket som helst av et antall konvensjonelle,
kommersielt tilgjengelige sko, som f.eks. Super Seal II Down-Jet flytesko, eller
foringssko med tetningshylse for nedlasningsplugg modifisert i henhold til
opplysningene i den foreliggende beskrivelse. I en foretrukket utferelse, omfatter
skoen en aluminium nedstralingssko med en tettende hylse for en nedlasningsplugg
tilgjengelig fra Halliburton Energy Services i Dallas, Texas, modifisert i henhold til
opplysninger i den foreliggende beskrivelse, for & optimalisere feringen av rerdelen
715 i brennhullet, optimalisere tetningen mellom rerdelen 715 og et eksisterende
brennhull foringsrer, og optimalt & lette fjerningen av skoen 700 ved & bore den ut
etter komplettering av ekstrusjonsprosessen.

Den nedre koppakning 725 er koplet til og understattet av stattedelen 745.
Den nedre koppakning 725 hindrer at fremmedmaterialer entrer det indre omrade av
rordelen 715 ovenfor den ekspanderbare spindel 705. En nedre koppakning 725 kan
omfatte hvilket som helst av et antall konvensjonelle, kommersielt tilgjengelige
koppakninger, som f.eks. TP-kopper eller Selective Injection Packer (SIP) kopper
modifisert i henhold til opplysninger i den foreliggende beskrivelse. I en foretrukket
utferelse, bestdr den nedre koppakning 725 av en SIP, tilgjengelig fra Halliburton
Energy Services i Dallas, Texas, for optimalt 4 frembringe en barriere mot rusk og &
holde pa et legeme av smaremiddel.

Den evre koppakning 730 er koplet til og understattet av stottedelen 760.
Den gvre koppakning 730 hindrer fremmedmateriale fra 4 entre det indre omrédet av
rerdelen 715. Den evre koppakning 730 kan omfatte hvilket som helst av et antall
konvensjonelle, kommersielt tilgjengelige koppakninger, som f.eks. TP-kopper eller
Selective Injection Packer (SIP)-kopp modifisert i henhold til opplysningene i den
foreliggende beskrivelse. I en foretrukket utforelse, bestér den gvre koppakning 730
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av en SIP-kopp tilgjengelig fra Halliburton Energy Services i Dallas, Texas, for
optimalt & frembringe en barriere mot rusk og & holde pé et legeme av smeremiddel.

Fluidpassasjen 735 tillater transport av flytende materialer til og fra det indre
omradet av rerdelen 715 nedenfor den ekspanderbare spindel 705. Fluidpassasjen
735 er fluidkoplet til fluidpassasjen 740. Fluidpassasjen 735 er fortrinnsvis koplet til
og plassert inne i stottedelen 760, stettedelen 745, spindelbeholderen 710 og den
ekspanderbare spindel 705. Fluidpassasjen 735 strekker seg fortrinnsvis fra en
posisjon ner overflaten til bunnen av den ekspanderbare spindel 705. Fluidpassasjen
735 er fortrinnsvis plassert langs en senterlinje for apparatet 700. Fluidpassasjen 735
er fortrinnsvis valgt til & transportere materialer si som sement, boreslam eller
epoksy med stremningsmengder og trykk i omradet fra omkring 40 til 3.000 gallon
per minutt og 500 til 9.000 psi, for optimalt & frembringe tilstrekkelig
operasjonstrykk til & ekstrudere rordelen 715 fra den ekspanderbare spindel 705.

Som beskrevet ovenfor med henvisning til figurene 1 til 6, under plassering
av apparatet 700 inne i en ny seksjon av et brennhull, kan flytende materialer som er
presset opp i fluidpassasjen 735 bli utlest inn i brennhullet ovenfor rerdelen 715. I en
foretrukket utforelse, omfatter apparatet 700 videre en trykkutlgsningspassasje som
er koplet til og plassert inne i stottedelen 260. Trykkutlesningspassasjen er videre
fluidkoplet til fluidpassasjen 735. Trykkutlasningspassasjen omfatter fortrinnsvis en
styringsventil for styrbar &pning og stengning av fluidpassasjen. I en foretrukket
utforelse, er styringsventilen trykkaktivert for styrbart & minimalisere transienttrykk.
Trykkutlesningspassasjen er fortrinnsvis plassert i hovedsak ortogonalt med
senterlinjen for apparatet 700. Trykkutlesningspassasjen er fortrinnsvis valgt til &
lede materialer s& som sement, boreslam eller epoksy med stremningsmengder og
trykk i omradet fra 0 til 500 gallon per minutt og 0 til 1.000 psi, for & redusere drag
pd apparatet 700 under innfering i en ny seksjon av et brennhull, og for &
minimalisere transienttrykk pa den nye brennhullseksjon.

Fluidpassasjen 740 tillater transport av flytende materialer til og fra omradet
utenfor rerdelen 715. Fluidpassasjen 740 er fortrinnsvis koplet til og plassert inne
skoen 720 i fluidforbindelse med det indre omrédet av rerdelen 715 nedenfor den
ekspanderbare spindel 705. Fluidpassasjen 740 har fortrinnsvis en tverrsnittsform
som tillater at en plugg eller lignende innretning plasseres i innlopet 830 av
fluidpassasjen 740 for dermed & blokkere ytterligere passering av flytende materialer.
P& denne méten, kan det indre omrédet av rerdelen 715 nedenfor den ekspanderbare
spindel 705 bli optimalt fluidisolert fra omréidet utenfor rerdelen 715. Dette tillater at
det indre omréadet av rerdelen 715 nedenfor den ekspanderbare spindel 205 blir satt
under trykk.

Fluidpassasjen 740 er fortrinnsvis plassert i hovedsak langs senterlinjen for
apparatet 700. Fluidpassasjen 740 er fortrinnsvis valgt til 4 lede materialer s som
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sement, boreslam eller epoksy med stremningsmengder og trykk i omradet fra
omkring 0 til 3.000 gallon per minutt og 0 til 9.000 psi for optimalt & fylle et
ringformet omrade mellom rerdelen 715 og en ny seksjon av et borehull med
flytende materialer. I en foretrukket utferelse, omfatter fluidpassasjen 740 en
innlgpspassasje 830 som har en geometri som kan motta en pil og/eller kule-
tetningsdel. P4 denne maéten, kan fluidpassasjen 240 bli stengt av ved & innfere en
plugg, pil og/eller kule-tetningselement i fluidpassasjen 230.

I en foretrukket utforelse omfatter apparatet 700 videre en eller flere
pakninger 845 koplet til og understottet av endeomrédet 820 av rerdelen 715.
Pakningene 845 er videre plassert pd en ytre overflate av endeomradet 820 av
rerdelen 715. Pakningene 845 tillater at en overlappende skjot mellom endeomrédet
av eksisterende foringsrer og endeomrédet 820 av rerdelen 715 blir fluidforseglet.
Pakningen 845 kan omfatte hvilket som helst av et antall konvensjonelle,
kommersielt tilgjengelige pakninger, som f.eks. bly, gummi, teflon eller epoksy
pakninger modifisert i henhold til opplysninger i den foreliggende beskrivelse. I en
foretrukket utforelse, omfatter pakningene 845 pakninger stept av Stratal.ock epoksy
tilgjengelig fra Halliburton Energy Services i Dallas, Texas, for optimalt &
frembringe en hydraulisk pakning og en belastningsbarende interferenstilpasning i
den overlappende skjot mellom rerdelen 715 og et eksisterende foringsrer med
optimal belastningsbzrende kapasitet til 4 understette rerdelen 715.

I en foretrukket utforelse, er pakningene 845 valgt til 4 gi en tilstrekkelig
friksjonskraft til & understette den ekspanderte rerdel 715 fra det eksisterende
foringsrer. I en foretrukket utferelse, er friksjonskraften som frembringes ved
pakningen 845 i omradet fra omkring 1.000 til 1.000.000 pund for optimalt &
understotte den ekspanderte rordel 715.

Stettedelen 745 er fortrinnsvis koplet til den ekspanderbare spindel 705 og
overskuddsforbindelsen 755. Stettedelen 745 omfatter fortrinnsvis en ringformet del
som har tilstrekkelig styrke til & bzre apparatet 700 inn i en ny seksjon av et
brennhull. Stettedelen 745 kan omfatte hvilket som helst av et antall konvensjonelle,
kommersielt tilgjengelige stottedeler, som f.eks. et stil borerer, spolet ror eller andre
haystyrke rer modifisert i henhold til opplysningene i den foreliggende beskrivelse. I
en foretrukket utferelse, omfatter stottedelen 745 konvensjonelt borerer tilgjengelig
fra forskjellige stalverk i USA.

I en foretrukket utforelse, er et legeme av smeremiddel 750 anordnet i det
ringformede omrédet ovenfor den ekspanderbare spindelbeholder i det indre av
rerdelen 715. P4 denne maten, er ekstruderingen av rerdelen 715 fra den
ekspanderbare spindel 705 lettet. Smeremiddelet 705 kan omfatte hvilket som helst
av et antall konvensjonelle, kommersielt tilgjengelige smeremiddel, som f.eks.
Lubriplate, klorbaserte smeremidler, oljebaserte smeremidler eller Climax 1500
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Antisieze (3100). I en foretrukket utferelse, omfatter smoremiddelet 750 Climax
1500 Antisieze (3100) tilgjengelig fra Halliburton Energy Services i Houston, Texas,
for optimalt & frembringe smering til & lette ekstrusjonsprosessen.

Overskuddforbindelsen 755 er koplet til stottedelen 745 og stettedelen 760.
Overskuddforbindelsen 755 tillater fortrinnsvis at stettedelen 745 blir fjernbart koplet
til stattedelen 760. Overskuddforbindelsen 755 kan omfatte hvilket som helst av et
antall konvensjonelle, kommersielt tilgjengelige overskuddforbindelser, som f.eks.
Innerstring Sealing Adapter, Innerstring Flat-Face Sealing Adapter eller EZ Drill
Setting Tool Stinger. I en foretrukket utferelse, omfatter overskuddforbindelsen 755
en Innerstring Adapter med en gvre foring tilgjengelig fra Halliburton Energy
Services i Dallas, Texas.

Stettedelen 760 er fortrinnsvis koplet til overskuddforbindelsen 755 og en
overflatestottestruktur (ikke illustrert). Stettedelen 760 omfatter fortrinnsvis en
ringformet del som har tilstrekkelig styrke til & beere apparatet 700 inn i en ny seksjon
av et brennhull. Stettedelen 760 kan omfatte hvilket som helst av et antall
konvensjonelle, kommersielt tilgjengelige stottedeler som f.eks. borerer av stal,
spolet rer eller annet heystyrke rer modifisert i henhold til opplysninger i den
foreliggende beskrivelse. I en foretrukket utferelse, omfatter stottedelen 760 et
konvensjonelt borerer tilgjengelige fra stdlverk i De Forente Stater.

Stabilisatoren 765 er fortrinnsvis koplet til stettedelen 760. Stabilisatoren 765
stabiliserer fortrinnsvis ogsd komponentene i apparatet 700 inne i rerdelen 715.
Stabilisatoren 765 omfatter fortrinnsvis en kuleformet del som har en ytre diameter
som er omkring 80 til 90 % av den indre diameter av rerdelen 715 for optimalt &
minimalisere bulking av rerdelen 715. Stabilisatoren 765 kan omfatte hvilket som
helst av et antall konvensjonelle, kommersielt tilgjengelige stabilisatorer, som f.eks.
EZ Drill Star Guides, pakningssko eller dragblokker modifisert i henhold til
opplysninger i den foreliggende beskrivelse. I en foretrukket utferelse, omfatter
stabilisatoren 765 en tetningsadapter evre foring tilgjengelig fra Halliburton Energy
Services i Dallas, Texas.

I en foretrukket utferelse, blir stottedelens 745 og 760 grundig rengjort for
sammenstilling med de resterende deler av apparatet 700. P4 denne méten, blir
innfering av fremmedmaterialer i apparatet 700 minimalisert. Dette minimaliserer
muligheten for at fremmedmaterialer tetter de forskjellige stramningspassasjer og
ventiler i apparatet 700.

I en foretrukket utferelse, for eller etter plassering av apparatet 700 i en ny
seksjon av et brennhull, blir et par brennhullvolumer sirkulert gjennom de
forskjellige stremningspassasjer i apparatet 700 for 4 sikre at ingen
fremmedmaterialer befinner seg inne i brennhullet, som kunne tette de forskjellige
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stromningspassasjer og ventiler i apparatet 700, og for & sikre at ingen
fremmedmaterialer pavirker ekspansjonsspindelen 705 under ekspansjonsprosessen.

I en foretrukket utferelse, opereres apparatet 700 i hovedsak som beskrevet
ovenfor med henvisning til figurene 1 til 7 for & utforme en ny seksjon av foringsrer
inne i et brennhull.

Som illustrert pa figur 8, i en alternativ foretrukket utferelse, blir apparatet
som beskrevet her brukt til 4 reparere et eksisterende brennhull-foringsrar 805 ved &
utforme en rerformet foring 810 inne i det eksisterende brennhullforingsrer 805. I en
foretrukket utferelse, er ikke en ytre ringformet foring av sement anordnet i den
reparerte seksjon. I den alternative foretrukne utforelse, kan hvilket som helst av et
antall flytende materialer brukes til 4 ekspandere rorforingen 810 til intim kontakt
med den skadede seksjon av brennhullforingsreret, som f.eks. sement, epoksy,
slaggblanding eller boreslam. I den alternative foretrukne utferelse, er tetningsdeler
815 fortrinnsvis anordnet ved begge ender av rerdelen for optimalt & danne en
fluidtetning. 1 en alternativ foretrukket utferelse, er den rerformede foring 810
utformet innenfor en horisontalt plassert rerlinjeseksjon, s som de som brukes til &
transportere hydrokarbon eller vann, med den rerformede foring 810 plassert i et
overlappende forhold med den tilstotende rerledningsseksjon. P4 denne maten kan
underjordiske rerledninger repareres uten 4 maétte grave ut og skifte ut de skadede
seksjoner.

I en annen alternativ foretrukket utforelse, blir fremgangsmaten og apparatet
beskrevet her brukt til direkte foring av et brennhull med en rerformet foring 810. I
en foretrukket utferelse, blir en ytre ringformet foring av sement ikke anordnet
mellom den rerformede foring 810 og brennhullet. I den alternative foretrukne
utforelse, kan hvilket som helst av et antall flytende materialer brukes til &
ekspandere den rerformede foring 810 til intim kontakt med brennhullet, som f.eks.
sement, epoksy, slaggblanding eller boreslam.

Det henvises né til figurene 9, 9a, 9b og 9c, hvor en foretrukket utforelse av
et apparat 900 for utforming av et brennhullforingsrer omfatter en ekspanderbar
rordel 902, en stottedel 904, en ekspanderbar spindel eller pigg 906, og en sko 908. I
en foretrukket utferelse, vil design og konstruksjon av spindelen 906 og skoen 908
tillate lett fjerning av disse elementene ved & bore dem ut. P4 denne méten, kan
enheten 900 lett fjernes fra et brennhull ved bruk av konvensjonelle boreapparater og
tilsvarende boremetoder.

Den ekspanderbare rardel 902 omfatter fortrinnsvis et evre omrade 910, et
middelomrade 912 og et nedre omrdde 914. Under operasjon av apparatet 900, blir
den rerformede del 902 fortrinnsvis ekstrudert fra spindelen 906 ved & tilfare trykk til
det indre omrédet 966 av rerdelen 902. Rerdelen 902 har fortrinnsvis et i hovedsak
ringformet tverrsnitt.
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I en spesielt foretrukket utforelse, er en ekspanderbar rerdel 915 koplet til det
pvre omradet 910 av den ekspanderbare rerdel 902. Under operasjon av apparatet
900, blir den rerformede del 915 fortrinnsvis ekstrudert fra spindelen 906 ved &
tilfere et trykk til det indre omradet 966 av rerdelen 902. Rerdelen 915 har
fortrinnsvis et i hovedsak ringformet tverrsnitt. I en foretrukket utferelse, er
veggtykkelsen av rerdelen 915 steorre enn veggtykkelsen av rerdelen 902.

Rerdelen 915 kan fremstilles av hvilket som helst av et antall konvensjonelle,
kommersielt tilgjengelige materialer, som f.eks. oljefeltrar, lavlegeringsstal, titan
eller rustfritt stal. I en foretrukket utforelse, er rerdelen 915 fremstilt av oljefeltrer for
optimalt & frembringe tilnzrmet samme mekaniske egenskaper som rerdelen 902. I
en spesielt foretrukket utferelse, har rordelen 915 en plastisk bruddstyrke i omradet
fra omkring 40.000 til 135.000 psi for optimalt & frembringe tilneermet samme
bruddegenskaper som rerdelen 902. Rordelen 915 kan omfatte et antall rerdeler
koplet ende mot ende.

I en foretrukket utforelse, omfatter det gvre endeomradet av rerdelen 915 en
eller flere tetningsdeler for optimalt & frembringe en fluid og/eller gasstetning med en
eksisterende seksjon av et brennhullforingsrer.

I en foretrukket utforelse, er den kombinerte lengde av rerdelene 902 og 915
begrenset for & minimalisere muligheten for bulking. For typiske rerdelmaterialer, er
den kombinerte lengde av rerdelene 902 og 915 begrenset til mellom omkring 40 til
omkring 20.000 fot i lengde.

Det nedre omradet 914 av rgrdelene 902 er fortrinnsvis koplet til skoen 908
med en gjenget forbindelse 968. Mellomomradet 912 av rerdelen 902 er fortrinnsvis
plassert i n&r glidende kontakt med spindelen 906.

Rordelen 902 kan fremstilles av hvilket som helst av et antall konvensjonelle,
kommersielt tilgjengelige materialer, som f.eks. oljefeltrer, lavlegerings stél, titan
eller rustfritt stal. I en foretrukket utferelse, er rardelen 902 fremstilt av oljefeltrar for
optimalt & gi tilneermet samme mekaniske egenskaper som rerdelen 915. I en spesielt
foretrukket utforelse, har rerdelen 902 en plastisk bruddstyrke i omradet fra omkring
40.000 til 135.000 psi for optimalt & frembringe tiln@rmet samme bruddegenskaper
som rerdelen 915.

Veggtykkelsen av de gvre, mellomliggende og nedre omrader 910, 912 og
914 av rerdelen 902 kan f.eks. ligge i omrédet fra 1/16 til 1,5 tommer. I en
foretrukket utforelse, er veggtykkelsen av de gvre, midtre og nedre omréder 910, 912
og 914 av rerdelen 902 i omrédet fra omkring 1/8 til 1,25 tomme for optimalt &
frembringe veggtykkelser som er omkring de samme som rerdelen 915. I en
foretrukket utforelse, er veggtykkelsen av det nedre omrédet 914 mindre enn eller lik
veggtykkelsen av det gvre omradet 910 for optimalt & frembringe en geometri som
vil passe inn i tette klaringer nede i et brannhull.
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Den ytre diameter av de evre, midtre og nedre omrader 910, 912 og 914 av
rerdelen 902 kan f.eks. ligge i omradet fra omkring 1,05 til 48 tommer. I en
foretrukket utforelse, er den ytre diameter av de @vre, midtre og nedre omrader 910,
912 og 914 av rerdelen 902 i omradet fra omkring 3,5 tommer til 19 tommer for
optimalt & frembringe evnen til & ekspandere de mest vanlig brukte oljefeltrer.

Lengden av rerdelen 902 er fortrinnsvis begrenset til mellom omkring 2 til 5
fot for optimalt & gi tilstrekkelig lengde til & inneholde spindelen 906 og et legeme av
smoremiddel.

Rerdelen 902 kan omfatte hvilket som helst av et antall konvensjonelle,
kommersielt tilgjengelige rerdeler modifisert i henhold til opplysningene i den
foreliggende beskrivelse. I en foretrukket utferelse, omfatter rerdelen 902 Oilfield
Country Tubular Goods tilgjengelig fra forskjellige stalverk i USA. Rerdelen 915 kan
omfatte hvilket som helst av et antall konvensjonelle, kommersielt tilgjengelige
rordeler modifisert i henhold til opplysninger i den foreliggende beskrivelse. I en
foretrukket utferelse, omfatter rerdelen 915 OQilfield Country Tubular Goods
tilgjengelig fra forskjellige stalverk i USA.

De forskjellige elementer av rerdelen 902 kan koples ved bruk av hvilke som
helst av et antall konvensjonelle prosesser, som f.eks. gjengede forbindelser, sveising
eller maskinering fra et stykke. I en foretrukket utforelse, er de forskjellige elementer
av rerdelen 902 koplet ved bruk av sveising. Rerdelen 902 kan omfatte et antall
rerelementer som er koplet ende mot ende. De forskjellige elementer av rerdelen 915
kan koples ved bruk av hvilke som helst av et antall konvensjonelle prosesser, som
f.eks. gjengede forbindelser, sveising eller maskinering fra et stykke. I en foretrukket
utforelse, er de forskjellige elementer av rardelen 915 koplet ved bruk av sveising.
Rordelen 915 kan omfatte et antall rerelementer som er koplet ende mot ende.
Rordelene 902 og 915 kan koples ved bruk av hvilke som helst av et antall
konvensjonelle prosesser, som feks. gjengede forbindelser, sveising eller
maskinering av et stykke.

Stettedelen 904 omfatter fortrinnsvis en innerstreng adapter 916, en
fluidpassasjen 918, en evre fering 920, og en kopling 922. Under operasjon av
apparatet 900, vil stettedelen 904 fortrinnsvis understette apparatet 900 under
bevegelse av apparatet 900 inne i et brennhull. Stettedelen 904 har fortrinnsvis
ringformet tverrsnitt. Stettedelen 904 kan fremstilles av hvilket som helst av et antall
konvensjonelle, kommersielt tilgjengelige materialer s& som f.eks. oljefeltrer,
lavlegerings stal, spolet rar eller rustfritt stal. I en foretrukket utferelse, er stattedelen
904 fremstilt av lavlegeringsstal for optimalt 4 gi hey bruddstyrke. '

Innerstrengadapteren 916 er fortrinnsvis koplet til og understottet av en
konvensjonell borestrengunderstottelse fra et sted pa overflaten. Innerstrengadapteren
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916 kan vzre koplet til en konvensjonell borestrengstette 971 ved en gjenget
forbindelse 970.

Fluidpassasjen 918 er fortrinnsvis brukt til & transportere fluida og andre
materialer til og fra apparatet 900. I en foretrukket utforelse, er fluidpassasjen 918
fluidkoplet til fluidpassasjen 952. I en foretrukket utferelse, er fluidpassasjen 918
brukt til 4 transportere herdbare flytende tetningsmaterialer til og fra apparatet 900. I
en spesielt foretrukket utferelse, kan fluidpassasjen 918 omfatte en eller flere
trykkutlgsningspassasjer (ikke illustrert) for & utlese fluidtrykk under plassering av
apparatet 900 inne i et brennhull. I en foretrukket utferelse, er fluidpassasjen 918
plassert langs en horisontal senterlinje for apparatet 900. I en foretrukket utferelse, er
fluidpassasjen 918 valgt til & tillate transport av herdbare flytende materialer ved
operasjonstrykk i omréadet fra omkring 0 til 9.000 psi.

Den gvre foring 920 er koplet til en evre del av stottedelen 904. Den ovre
fering 920 er fortrinnsvis tilpasset til & sentrere stottedelen 904 inne i rerdelen 915.
Den gvre foring 920 kan omfatte hvilket som helst av et antall konvensjonelle
foringsdeler modifisert i henhold til opplysninger i den foreliggende beskrivelse. I en
foretrukket utferelse, omfatter den evre foring 920 en innerstrengadapter
tilgjengelige fra Halliburton Energy Services i Dallas, Texas, for optimalt & fere
apparatet 900 inne i rerdelen 915.

Koplingen 922 kopler stettedelen 904 til spindelen 906. Koplingen 922
omfatter fortrinnsvis en konvensjonell gjenget forbindelse.

De forskjellige elementer av stottedelen 904 kan koples ved bruk av hvilken
som helst av et antall konvensjonelle prosesser, som f.eks. sveising, gjenget
forbindelse eller maskinering fra et stykke. I en foretrukket utforelse, er de
forskjellige elementer av stattedelen 904 koplet ved bruk av gjengede forbindelser.

Spindelen 906 omfatter fortrinnsvis en holder 924, en gummikopp 926, en
ekspansjonskon 928, en nedre konholder 930, et legeme av sement 932, en nedre
foring 934, en forlengelseshylse 936, et avstandsstykke 938, et hus 940, en
tetningshylse 942, en gvre konholder 944, en smerespindel 946, en smerehylse 948,
en foring 950, og en fluidpassasjen 952.

Holderen 924 er koplet til smorespindelen 946, smerehylsen 948 og
gummikoppen 926. Holdere 924 kopler gummikoppen 926 til smerehylsen 948.
Holderen 924 har fortrinnsvis i hovedsak rundformet tverrsnitt. Holdere 924 kan
omfatte hvilket som helst av et antall konvensjonelle, kommersielt tilgjengelige
holdere, som f.eks. slissede fjeerpinner eller rullepinner.

Gummikoppen 926 er koplet til holderen 924, smerespindelen 946 og
smerehylsen 948. Gummikoppen 926 hindrer inngang av fremmedmaterialer inn i det
indre omradet 972 av rerdelen 904 nedenfor gummikoppen 926. Gummikoppen 926
kan omfatte hvilket som helst av et antall kommersielt tilgjengelige gummikopper,



20

25

30

35

22

som f.eks. TP-kopper eller Selective Injection Packer (SIP) kopper. I en foretrukket
utforelse, omfatter koppen 926 en SIP-kopp tilgjengelig fra Halliburton Energy
Services i Dallas, Texas, for optimalt & blokkere fremmedmaterialer.

I en spesielt foretrukket utforelse, er et legeme av smeremiddel videre
anordnet i det indre omrédet 972 av rerdelen 902 for & smere grensesnittet mellom
den ytre overflate av spindelen 902 og den indre overflate av rerdelene 902 og 915.
Smeremiddelet kan omfatte hvilket som helst av et antall konvensjonelle,
kommersielt tilgjengelige smeremidler, som f.eks. Lubriplate, klorbaserte
smoremidler, oljebaserte smeremidler eller Climax 1500 Antisieze (3100). I en
foretrukket utferelse, omfatter smeremiddelet Climax 1500 Antisieze (3100)
tilgjengelige fra Climax Lubricants and Equipment Co. i Houston, Texas, for
optimalt & frembringe smgring til 4 lette ekstrusjonsprosessen.

Ekspansjonskon 926 er koplet til den nedre konholder 930, legemet av
sement 932, den nedre foring 934, forlengelseshylsen 936, huset 940 og den @vre
konholder 944. 1 en foretrukket utferelse, under operasjon av apparatet 900, blir
rordelene 902 og 915 ekstrudert fra den ytre overflate av ekspansjonskonen 928. I en
foretrukket utforelse, blir aksiell bevegelse av ekspansjonskon 928 hindret av den
nedre konholder 930, huset 940 og den evre konholder 944. Indre radiell bevegelse
av ekspansjonskon 928 er hindret ved legemet av sement 932, huset 940 og den evre
konholder 944.

Ekspansjonskon 928 har fortrinnsvis i hovedsak ringformet tverrsnitt. Den
ytre diameter av ekspansjonskon 928 er fortrinnsvis avsmalnet til & gi en konform.
Veggtykkelsen av ekspansjonskon 928 kan vere i omradet fra f.eks. 0,125 til 3
tommer. I en foretrukket utferelse, er veggtykkelsen av ekspansjonskon 928 i
omrddet fra omkring 0,25 til 0,75 tommer for optimalt & gi tilstrekkelig
kompresjonsstyrke med minimum materiale. Maksimum og minimum ytre diametre
av ekspansjonskonen 928 kan vare i omrédet f.eks. fra omkring 1 til 47 tommer. I en
foretrukket utforelse, er maksimum og minimum ytre diametre av ekspansjonskon
928 i omradet fra omkring 3,5 til 19 tommer for optimalt & gi ekspansjon av generelt
tilgjengelige oljefeltror.

Ekspansjonskon 928 kan fremstilles av hvilket som helst av et antall
konvensjonelle, kommersielt tilgjengelige materialer, som f.eks. Kkeramikk,
verktoystal, titan eller lavlegeringsstal. I en foretrukket utferelse, er ekspansjonskon
928 fremstilt av verkteystél for optimalt & gi hey styrke og aberrasjonsmotstand.
Overflatehardheten av den ytre overflate pd ekspansjonskon 928 kan vare i omradet
fra fieks. 50 Rockwell C til 70 Rockwell C. I en foretrukket utferelse, er
overflatehardheten av den ytre overflate pa ekspansjonen 928 i omradet fra omkring
58 Rockwell C til 62 Rockwell C for optimalt & gi hey bruddstyrke. I en foretrukket
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utferelse, er ekspansjonskon 928 varmebehandlet for optimalt & gi hard ytre overflate
og elastisk indre legeme for optimalt & gi aberrasjonsmotstand og frakturseighet.

Den nedre konholder 930 er koplet til ekspansjonskon 928 og huset 940. I en
foretrukket utforelse, er aksiell bevegelse av ekspansjonskon 928 hindret ved den
nedre konholder 930. Den nedre konholder 930 har fortrinnsvis et i hovedsak
ringformet tverrsnitt.

Den nedre konholder 930 kan fremstilles av hvilket som helst av et antall
konvensjonelle, kommersielt tilgjengelige materialer, som fieks. keramikk,
verktoystal, titan eller lavlegeringsstal. I en foretrukket utforelse, er den nedre
konholder 930 fremstilt av verkteystdl for optimalt 4 gi hey styrke og
aberrasjonsmotstand. Overflatehardheten av den ytre overflate pd den nedre
konholder 930 kan vare i omradet fra f.eks. omkring 50 Rockwell C til 70 Rockwell
C. I en foretrukket utforelse, er overflatehardheten av den ytre overflate pd den nedre
konholder 930 i omréadet fra omkring 58 Rockwell C til 62 Rockwell C for optimalt &
gi hey bruddstyrke. I en foretrukket utferelse, er den nedre konholder 930
varmebehandlet for optimalt & gi hard ytre overflate og elastisk indre legeme for
optimalt & gi aberrasjonsmotstand og frakturseighet.

I en foretrukket utferelse, er den nedre konholder 930 og ekspansjonskon 928
utformet som et integrert element i et stykke, for & redusere antallet komponenter og
oke apparatets totale styrke. Den ytre overflate av den nedre konholder 930 er
fortrinnsvis tilpasset den indre overflate av rerdelene 902 og 915.

Legemet av sement 932 er plassert inne i det indre av spindelen 906.
Legemet av sement 932 gir en indre barende struktur for spindelen 906. Legemet av
sement 932 kan videre lett bores ut ved bruk av en konvensjonell boreinnretning. Pa
denne maéten, kan spindelen 906 lett fjernes ved bruk av en konvensjonell
boreanordning.

Legemet av sement 932 kan omfatte hvilket som helst av et antall
konvensjonelle, kommersielt tilgjengelige sementsammensetninger. Alternativt, kan
aluminium, stopejern eller annet borbart metall, sammensetning eller
aggregatmateriale brukes istedenfor sement. Legemet av sement 932 har fortrinnsvis i
hovedsak ringformet tverrsnitt.

Den nedre foring 934 er koplet til forlengelseshylsen 936 og huset 940.
Under operasjon av apparatet 900, vil den nedre foring 934 fortrinnsvis hjelpe med a
fore bevegelsen av spindelen 906 inne i rordelen 902. Den nedre fering 934 har
fortrinnsvis i hovedsak ringformet tverrsnitt.

Den nedre fering 934 kan fremstilles av hvilket som helst av et antall
konvensjonelle, kommersielt tilgjengelige materialer, som f.eks. oljefeltror,
lavlegerings stél eller rustfritt stal. I en foretrukket utforelse, er den nedre foring 934
fremstilt av lavlegerings stél for optimalt 4 gi hey bruddstyrke. Den ytre overflate av
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den nedre foring 934 er fortrinnsvis tilpasset den indre overflate av rerdelen 902 for &
danne en glidende tilpasning.

Forlengelseshylsen 936 er koplet til den nedre foring 934 og huset 940.
Under operasjon av apparatet 900, vil forlengelseshylsen 936 fortrinnsvis hjelpe med
a fore bevegelsen av spindelen 906 inne i rerdelen 902. Forlengelseshylsen 936 har
fortrinnsvis 1 hovedsak ringformet tverrsnitt.

Forlengelseshylsen 936 kan fremstilles av hvilket som helst av et antall
konvensjonelle, kommersielt tilgjengelige materialer, som fieks. oljefeltror,
lavlegerings stal eller rustfritt stil. I en foretrukket utforelse, er forlengelseshylsen
936 fremstilt av lavlegerings stil for optimalt & gi hey bruddstyrke. Den ytre
overflate av forlengelseshylsen 936 er fortrinnsvis tilpasset den indre overflate av
rordelen 902 for 4 danne en glidende tilpasning. I en foretrukket utferelse, er
forlengelseshylsen 936 og den nedre foring 934 utformet som et enhetlig element i et
stykke for & minimalisere antallet komponenter og & gke apparatets styrke.

Avstandsstykket 938 er koplet til tetningshylsen 942. Avstandsstykket 938
omfatter fortrinnsvis en fluidpassasje 952, og er tilpasset forlengelsesraret 960 av
skoen 908. P4 denne maten, kan en plugg eller pil overferes fra overflaten gjennom
fluidpassasjen 918 og 952 inn i fluidpassasjen 962. Avstandsstykket 938 har
fortrinnsvis i hovedsak ringformet tverrsnitt.

Avstandsstykket 938 kan fremstilles av hvilket som helst av et antall
konvensjonelle, kommersielt tilgjengelige materialer, som f.eks. stal, aluminium eller
stopejern. I en foretrukket utforelse, er avstandsstykket 938 fremstilt av aluminium
for optimalt 4 gi borbarhet. Enden pa avstandsstykket 938 er fortrinnsvis tilpasset
enden pa forlengelsesreret 960. I en foretrukket utferelse, er avstandsstykket 938 og
tetningshylsen 942 utformet som et enhetlig element i et stykke, for & redusere
antallet komponenter og & ske apparatets styrke.

Huset 940 er koplet til den nedre foring 934, forlengelseshylsen 936,
ekspansjonskonen 928, legemet av sement 932, og den nedre konholder 930. Under
operasjon av apparatet 900, vil huset 940 fortrinnsvis hindre indre radiell bevegelse
av ekspansjonskon 928. Huset 940 har fortrinnsvis i hovedsak ringformet tverrsnitt.

Huset 940 kan fremstilles av hvilket som helst av et antall konvensjonelle,
kommersielt tilgjengelige materialer, som f.eks. oljefeltror, lavlegeringsstal eller
rustfritt stil. I en foretrukket utforelse, er huset 940 fremstilt av lavlegeringsstal for
optimalt 4 gi hey bruddstyrke. I en foretrukket utferelse, er den nedre foring 934,
forlengelseshylsen 936 og huset 940 utformet som et integrert element i et stykke, for
4 minimalisere antallet komponenter og & eke apparatets styrke.

I en spesielt foretrukket utferelse, omfatter den indre overflate av huset 940
en eller flere fremspring for & lette forbindelsen mellom huset 940 og legemet av
sement 932.
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Tetningshylsen 942 er koplet til stottedelen 904, legemet .av sement 932,
avstandsstykket 938, og den @vre konholder 944. Under operasjon av apparatct, gir
tetningselementet 942 fortrinnsvis understettelse for spindelen 906. Tetningshylsen
942 er fortrinnsvis koplet til stottedelen 904 ved bruk av koplingen 922.
Tetningshylsen 942 har fortrinnsvis i hovedsak ringformet tverrsnitt.

Tetningshylsen 942 kan fremstilles av hvilket som helst av et antall
konvensjonelle, kommersielt tilgjengelige materialer, som f.eks. stil, aluminium eller
stapejern. I en foretrukket utforelse, er tetningshylsen 942 fremstilt av aluminium for
optimalt & gi borbarhet av tetningshylsen 942.

I en spesielt foretrukket utferelse, omfatter den ytre overflate av
tetningshylsen 942 et eller flere fremspring for 4 lette forbindelsen mellom
tetningshylsen 942 og legemet av sement 932.

I en spesielt foretrukket utferelse, er avstandsstykket 938 og tetningshylsen
942 integrert utformet som et element i et stykke for & minimalisere antallet
komponenter.

Den gvre konholder 944 er koplet til ekspansjonskon 928, tetningshylsen 942
og legemet av sement 932. Under operasjon av apparatet 900, vil den avre konholder
944 fortrinnsvis hindre aksiell bevegelse av ekspansjonskon 928. Den gvre konholder
944 har fortrinnsvis i hovedsak ringformet tverrsnitt.

Den ovre konholder 944 kan fremstilles av hvilket som helst av et antall
konvensjonelle, kommersielt tilgjengelige materialer, som f.eks. stal, aluminium eller
stepejern. I en foretrukket utforelse, er konholderen 944 fremstilt av aluminium for
optimalt & gi borbarhet av den gvre konholder 944,

I en spesielt foretrukket utferelse, har den evre konholder 944 en
tverrsnittsform konstruert til & gi oket stivhet. I en spesielt foretrukket utforelse, har
den gvre konholder 944 en tverrsnittsform som er i det vesentlige i-formet for & gi
oket stivhet og & minimalisere mengden av materiale som ville matte bores ut.

Smerespindelen 946 er koplet til holderen 924, gummikoppen 926, den ovre
konholder 944, smerehylsen 948, og feringen 950. Under operasjon av apparatet 900,
inneholder smerespindelen 946 fortrinnsvis legemet av smeremiddel i det
ringformede omrédet 972 for & smere grensesnittet mellom spindelen 906 og rerdelen
902. Smerespindelen 946 har fortrinnsvis i hovedsak ringformet tverrsnitt.

Smerespindelen 946 kan fremstilles av hvilket som helst av et antall
konvensjonelle, kommersielt tilgjengelige materialer, som f.eks. stil, aluminium eller
stopejern. I en foretrukket utferelse, er smerespindelen 946 fremstilt av aluminium
for optimalt & gi borbarhet til smarespindelen 946.

Smerehylsen 948 er koplet til smerespindelen 946, holderen 924,
gummikoppen 926, den @vre konholder 944, smerehylsen 948 og foringen 950.
Under operasjon av apparatet 900, understetter smerehylsen 948 fortrinnsvis
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gummikoppen 926. Smerehylsen 948 har fortrinnsvis i hovedsak ringformet
tverrsnitt.

Smerehylsen 948 kan fremstilles av hvilket som helst av et antall
konvensjonelle, kommersielt tilgjengelige materialer, som f.eks. stél, aluminium eller
stapejern. I en foretrukket utferelse er smorehylsen 948 fremstilt av aluminium for
optimalt & gi borbarhet av smerehylsen 948.

Som illustrert pa figur 9¢c, er smorehylsen 948 understottet av smeorespindelen
946. Smerehylsen 948 understatter i sin tur gummikoppen 926. Holderen 924 kopler
gummikoppen 926 til smerehylsen 948. I en foretrukket utforelse, er pakningene
949a og 949b anordnet mellom smorespindelen 946, smeorehylsen 948 og
gummikoppen 926 for optimalt 4 tette det indre omradet 972 av rerdelen 902.

Faringen 950 er koplet til smerespindelen 946, holderen 924, og smerehylsen
948. Under operasjon av apparatet 900, vil feringen 950 fortrinnsvis fere apparatet pa
stottedelen 904. Foringen 950 har fortrinnsvis 1 hovedsak ringformet tverrsnitt.

Feringen 950 kan fremstilles av hvilket som helst av et antall konvensjonelle,
kommersielt tilgjengelige materialer, som f.eks. stdl, aluminium eller stepejern. [ en
foretrukket utferelse er faringen 950 fremstilt av aluminium for optimalt & gi
borbarhet til feringen 950.

Fluidpassasjen 950 er koplet til spindelen 906. Under operasjon av apparatet,
vil fluidpassasjen 952 fortrinnsvis lede herdbare flytende materialer. I en foretrukket
utforelse, er fluidpassasjen 952 plassert rundt senterlinjen for apparatet 900. I en
spesielt foretrukket utferelse, er fluidpassasjen 952 tilpasset til & lede herdbare
flytende materialer ved trykk og stremningsmengder i omradet fra 0 til 9.000 psi og 0
til 3.000 gallon per minutt for optimalt & frembringe trykk og stremningsmengder for
a forskyve og sirkulere fluida under installasjon av apparatet 900.

De forskjellige elementer av spindelen 906 kan koples ved bruk av et antall
konvensjonelle prosesser, som f.eks. gjengede forbindelser, sveisede forbindelser
eller sementering. I en foretrukket utfarelse, er de forskjellige elementer av spindelen
906 koplet ved bruk av gjengede forbindelser og sementering.

Skoen 908 omfatter fortrinnsvis et hus 954, et legeme av sement 956, en
tetningshylse 958, et forlengelsesrer 960, en fluidpassasjen 962, og en eller flere
utlgpsdyser 964.

Huset 954 er koplet til legemet av sement 956 og den nedre del 914 av
rordelen 902. Under operasjon av apparatet 900, vil huset 954 fortrinnsvis kople det
nedre omrédet av rerdelen 902 til skoen 908 for & lette ekstrudering og plassering av
rerdelen 902. Huset 954 har fortrinnsvis i hovedsak ringformet tverrsnitt.

Huset 954 kan fremstilles av hvilket som helst av et antall konvensjonelle,
kommersielt tilgjengelige materialer, som f.eks. stal eller aluminium. I en foretrukket
utforelse, er huset 954 fremstilt av aluminium for optimalt & gi huset borbarhet.
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I en spesielt foretrukket utferelse, omfatter den indre overflate av huset 954
en eller flere fremspring for & lette forbindelsen mellom legemet av sement 956 og
huset 954.

Legemet av sement 956 er koplet til huset 954 og tetningshylsen 958. 1 en
foretrukket utforelse, er sammensetningen av legemet av sement 956 valgt til 4 tillate
at legemet av sement lett kan bores ut ved bruk av konvensjonelle boremaskiner og
prosesser.

Sammensetningen av legemet av sement 956 kan omfatte hvilket som helst
av et antall konvensjonelle sementsammensetninger. I en alternativ utferelse, kan et
borbart materiale s& som f.eks. aluminium eller jern brukes istedenfor legemet av
sement 956. Tetningshylsen 958 er koplet til legemet av sement 956,
forlengelsesreret 960, fluidpassasjen 962, og en eller flere utlgpsdyser 965. Under
operasjon av apparatet 900, er tetningshylsen 958 fortrinnsvis tilpasset til & lede et
herdbart flytende materiale fra fluidpassasjen 952 inn i fluidpassasjen 962, og
deretter til utlepsdysene 964 for a injisere det herdbare flytende materiale inn i det
ringformede omréadet utenfor rerdelen 902. I en foretrukket utferelse, under operasjon
av apparatet 900, omfatter tetningshylsen 958 videre en innlapsgeometri som tillater
at en konvensjonell plugg eller pil 974 blir festet i innlgpet av tetningshylsen 958. P&
denne méten kan fluidpassasjen 962 blokkeres, og dermed fluidisolere det indre
omradet 966 av rerdelen 902.

I en foretrukket utforelse har tetningshylsen 958 et i hovedsak ringformet
tverrsnitt. Tetningshylsen 958 kan fremstilles av hvilket som helst av et antall
konvensjonelle, kommersielt tilgjengelige materialer, som f.eks. stal, aluminium eller
stopejern. I en foretrukket utferelse er tetningshylsen 958 fremstilt av aluminium for
optimalt 4 gi tetningshylsen borbarhet.

Forlengelsesreret 960 er koplet til tetningshylsen 958, fluidpassasjen 962 og
en eller flere utlopsdyser 964. Under operasjon av apparatet 900, er forlengelsesroret
960 fortrinnsvis tilpasset til 4 lede et herdbart flytende materiale fra fluidpassasjen
952 inn i fluidpassasjen 962, og deretter inn i utlepsdysene 964 for & injisere det
herdbare flytende materiale inn i det ringformede omradet utenfor rerdelen 902. I en
foretrukket utforelse, under operasjon av apparatet 900, omfatter tetningshylsen 960
videre en innlepsgeometri som tillater at en konvensjonell plugg eller pil 974 blir
festet i innlepet av tetningshylsen 958. P4 denne méten, blir fluidpassasjen 962
blokkert og dermed fluidisolerer det indre omradet 966 av rerdelen 902. I en
foretrukket utforelse, er en ende av forlengelsesroret 960 tilpasset en ende av
avstandsstykket 938 for optimalt & lette overforingen av materiale mellom de to.

I en foretrukket utforelse, har forlengelsesreret 960 et i hovedsak ringformet
tverrsnitt. Forlengelsesraret 960 kan fremstilles av hvilket som helst av et antall
konvensjonelle, kommersielt tilgjengelige materialer, som f.eks. stil, aluminium eller
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stapejern. | en foretrukket utforelse, er forlengelsesraret 960 fremstilt av aluminium
for optimalt & gi forlengelsesraret borbarhet.

Fluidpassasjen 962 er koplet til tetningshylsen 958, forlengelsesroret 960, og
en eller flere utlepsdyser 964. Under operasjon av apparatet 900, vil fluidpassasjen
962 fortrinnsvis lede herdbare flytende materialer. I en foretrukket utfarelse, er
fluidpassasjen 962 plassert rundt senterlinjen for apparatet 900. I en spesielt
foretrukket utferelse, er fluidpassasjen 962 tilpasset til & lede herdbare flytende
materialer ved trykk og stramningsmengder i omrédet fra omkring 0 til 9.000 psi og
0 til 3.000 gallon per minutt for optimalt 4 frembringe fluida i operasjonsmessig
effektive mengder.

Utlepsdysene 964 er koplet til tetningshylsen 958, forlengelsesreret 960, og
fluidpassasjen 962. Under operasjon av apparatet 900, vil utlepsdysene 964
fortrinnsvis lede herdbart flytende materiale fra fluidpassasjen 962 til omradet
utenfor apparatet 900. I en foretrukket utferelse, omfatter skoen 908 et antall
utlepsdyser 964.

I en foretrukket utferelse, omfatter utlepsdysene 964 passasjer som er boret i
huset 954 og legemet av sement 956 for & forenkle konstruksjonen av apparatet 900.

De forskjellige elementer av skoen 908 kan koples ved bruk av hvilken som
helst av et antall konvensjonelle prosesser, som f.eks. gjengede forbindelser, sement
eller maskinering fra et stykke materiale. I en foretrukket utfarelse, er de forskjellige
elementer av skoen 908 koplet ved bruk av sement.

I en foretrukket utforelse, blir enheten 900 operert i hovedsak som beskrevet
ovenfor med henvisning til figurene 1 til 8 for & danne en ny seksjon av foringsrer i
et brennhull eller til 4 reparere et brennhullforingsrer eller rarledning.

Spesielt, for & forlenge et brennhull inn i en underjordisk formasjon, blir en
borestreng brukt pd en velkjent mate til & bore ut materiale fra den underjordiske
formasjon for & danne en ny seksjon.

Apparatet 900 for & utforme et brennhullforingsrer i en underjordisk
formasjon blir sa plassert i den nye seksjon av brennhullet. I en spesielt foretrukket
utforelse, omfatter apparatet 900 rerdelen 915. I en foretrukket utferelse, blir et
herdbart flytende tetningsmateriale pumpet fra et sted pa overflaten inn i
fluidpassasjen 918. Det herdbare flytende tetningsmateriale passerer si fra
fluidpassasjen 918 inn i det indre omrédet 966 av rerdelen 902 nedenfor spindelen
906. Det herdbare flytende tetningsmateriale passerer si fra det indre omradet 966
inn i fluidpassasjen 962. Det herdbare flytende tetningsmaterialet flyter s& ut av
apparatet 900 via utlapsdysene 964 og fyller et ringformet omrdde mellom det ytre av
rerdelen 902 og den indre vegg av den nye seksjon av brennhullet. Fortsatt pumping
av det herdbare flytende tetningsmaterialet forérsaker at materialet fyller opp i det
minste en del av det ringformede omrédet.
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Det herdbare flytende tetningsmaterialet blir fortrinnsvis pumpet inn i det
ringformede omrade ved trykk og stremningsmengder i omradet fra f.eks. 0 til 5.000
psi og 0 til 1.500 gallon per minutt. I en foretrukket utferelse blir det herdbare
flytende tetningsmaterialet pumpet inn i ringrommet ved trykk og
stromningsmengder som er designet for den spesifikke brennhullseksjon for &

"optimalisere forskyvningen av det herdbare flytende tetningsmaterialet uten a

frembringe nok sirkulasjonstrykk slik at sirkulasjonen kunne bli tapt og at det ville
forarsake en kollaps av brennhullet. De optimale trykk og stremningsmengder
bestemmes fortrinnsvis ved bruk av konvensjonelle empiriske metoder.

Det herdbare flytende tetningsmateriale kan omfatte hvilket som helst av et
antall konvensjonelle, kommersielt tilgjengelige herdbare flytende tetningsmaterialer,
sa som f.eks. slaggblanding, sement eller epoksy. I en foretrukket utferelse, omfatter
det herdbare flytende tetningsmaterialet blandet sement designet spesifikt for
brennseksjonen som blir foret, tilgjengelig fra Halliburton Energy Services i Dallas,
Texas, for optimalt & frembringe understottelse for den nye rerdel mens den ogsé
opprettholder optimale stromkarakteristikker for a minimalisere
operasjonsvanskeligheter under forskyvning av sement inn i ringrommet. Den
optimale sammensetning av de blandede sementer bestemmes fortrinnsvis ved bruk
av konvensjonelle empiriske metoder.

Ringrommet blir fortrinnsvis fylt med det herdbare flytende
tetningsmaterialet i tilstrekkelige mengder til & sikre at, etter radiell ekspansjon av
rerdelen 902, vil ringrommet i den nye seksjon av brennhullet bli fylt med herdbart
materiale. .

S4 snart ringrommet er tilstrekkelig fylt med herdbart flytende
tetningsmateriale, blir en plugg eller pil 974 eller annen lignende innretning,
fortrinnsvis innfert i fluidpassasjen 962, for dermed & fluidisolere det indre omradet
966 av rerdelen 902 fra det eksterne ringrom. I en foretrukket utferelse, blir et ikke-
herdbart flytende materiale s& pumpet inn i det indre omradet 966 og forarsaker et
trykk i omrédet 966. I en spesielt foretrukket utforelse, blir pluggen eller pilen 974
eller annen lignende anordning, fortrinnsvis innfert i fluidpassasjen 962 ved & innfore
pluggen eller pilen 964 eller annen lignende anordning i det herdbare flytende
materiale. P4 denne maten, blir mengden av herdet materiale i det indre av rerdelen
902 og 915 minimalisert.

S& snart det indre omradet 966 kommer under tilstrekkelig trykk, blir
rordelene 902 og 915 ekstrudert fra spindelen 906. Spindelen 906 kan vare fast eller
den kan vare ekspanderbar. Under ekstrusjonsprosessen, blir spindelen 906 hevet ut
av den ekspanderte del av rerdelene 902 og 915 ved bruk av stettedelen 904. Under
denne ekstrusjonsprosess, er skoen 908 fortrinnsvis i hovedsak stasjoneer.
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Pluggen eller pilen 974 plasseres fortrinnsvis i fluidpassasjen 962 ved &
innfore pluggen eller pilen 974 ved fluidpassasjen 918 pé et sted pa overflaten, pa
konvensjonell méte. Pluggen eller pilen 974 kan omfatte hvilken som helst av et
antall konvensjonelle, kommersielt tilgjengelige innretninger for & plugge en
fluidpassasje, si som f.eks. Multiple Stage Cementer (MSC) nedlasningsplugg,
Omega nedlasningsplugg eller treskraper nedlasningsplugg modifisert i henhold til
opplysningene i den foreliggende beskrivelse. I en foretrukket utforelse, omfatter
pluggen eller pilen 974 en MSC nedlésningsplugg tilgjengelig fra Halliburton Energy
Services i Dallas, Texas.

Etter plassering av pluggen eller pilen 974 i fluidpassasjen 962, blir det ikke-
herdbare flytende materialet fortrinnsvis pumpet inn i det indre omradet 966 ved
trykk og stremningsmengder i omrédet fra omkring 500 til 9.000 psi og 40 til 3.000
gallon per minutt for optimalt & ekstrudere rerdelene 902 og 915 fra spindelen 906.

For typiske rerdeler 902 og 915, vil ekstruderingen av rerdelene 902 og 915
fra den ekspanderbare spindel begynne nér trykket i det indre omrade 966 nér
omkring 500 til 9.000 psi. I en foretrukket utferelse, begynner ekstruderingen av
rordelene 902 og 915 fra spindelen 906 nar trykket i det indre omradet 906 nér
omkring 1.200 til 8.500 psi med en stremningsmengde pa omkring 40 til 1.250 gallon
per minutt.

Under ekstruderingsprosessen, kan spindelen 906 bli hevet ut av det
ekspanderte omradet av rerdelene 902 og 915 ved hastigheter i omradet f.eks. fra
omkring 0 til 5 fot per sekund. I en foretrukket utferelse, under
ekstruderingsprosessen, blir spindelen 906 hevet ut av det ekspanderte omrédet av
rerdelene 902 og 915 med hastigheter i omrédet fra O til 2 fot per sekund for optimalt
4 gi en trekkhastighet som er hurtig nok til & tillate effektiv operasjon og tillate full
ekspansjon av rerdelene 902 og 915 for herding av det herdbare flytende
tetningsmaterialet, men ikke sd hurtig at nedvendig justering av operasjonsparametre
under operasjonen blir hindret.

Nar det evre endeomréadet av rerdelen 915 er ekstrudert fra spindelen 906, vil
den ytre overflate av det gvre endeomrédet av rerdelen 915 fortrinnsvis komme i
kontakt med den indre overflate av det nedre endeomradet av eksisterende foringsrer
for & danne en fluidtett overlappende skjot. Kontakttrykket i den overlappende skjot
kan vere i omrédet, f.eks., fra omkring 50 til 20.000 psi. I en foretrukket utferelse, er
kontakttrykket i den overlappende skjet mellom den gvre ende av rerdelen 915 og
den eksisterende seksjon av brgnnhull-foringsrer i omradet fra omkring 400 til
10.000 psi for optimalt & frembringe kontakttrykk til & aktivere tetningsdelene og & gi
optimal motstand slik at rerdelene 915 og eksisterende brennhullforingsrer vil bere
typiske strekk- og kompresjonsbelastninger.
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I en foretrukket utferelse, vil operasjonstrykket og stremningsmengden av
det ikke-herdbare flytende materialet bli styrbart nedtrappet nér spindelen 906 nér det
gvre endeomradet av rerdelen 915. P4 denne maten, kan den plutselige utlosning av
trykk forarsaket ved fullfert ekstrusjon av rerdelen 915 fra den ekspanderbare spindel
906 bli minimalisert. I en foretrukket utfarelse, blir operasjonstrykket redusert pé en i
hovedsak lineer méite fra 100 % til omkring 10 % under slutten av
ekstrusjonsprosessen, som begynner nar spindelen 906 har fullfert alt unntatt
omkring de siste 5 fot av ekstrusjonsprosessen.

I en alternativ foretrukket utferelse, er operasjonstrykket og/eller
stremningsmengden av det herdbare flytende tetningsmaterialet og/eller det ikke-
herdbare flytende tetningsmaterialet styrt under alle faser av operasjonen av apparatet
900 for & minimalisere sjokk.

Alternativt eller i kombinasjon, er en stgtdemper anordnet i stettedelen 904
for & absorbere sjokk fordrsaket av plutselig utlasning av trykk.

Alternativt eller i kombinasjon, er en spindel-oppfangningsstruktur anordnet
ovenfor stettedelen 904 for & fange opp eller i det minste deselerere spindelen 906.

S4 snart ekstrusjonsprosessen er fullfert, fjernes spindelen 906 fra
brennhullet. I en foretrukket utferelse, enten for eller etter fjerning av spindelen 906,
blir integriteten av fluidtetningen i det overlappende skjot mellom den gvre del av
rerdelen 915 og den nedre del av det eksisterende foringsrer testet ved bruk av
konvensjonelle metoder. Hvis fluidtetningen av den overlappende skjot mellom den
ovre del av rerdelen 915 og den nedre del av det eksisterende foringsror er
tilfredsstillende, blir den uherdede del av det herdbare flytende tetningsmaterialet
inne i den ekspanderende rerdel 915 fjernet pa konvensjonell méate. Det herdbare
flytende tetningsmaterialet i det ringformede omrédet mellom den ekspanderte rerdel
915 og de eksisterende foringsrer og ny seksjon av brennhull blir sé tillatt & herde.

Eventuelt resterende herdet herdbart flytende tetningsmateriale i det indre av
den ekspanderte rordel 902 og 915 blir sé fjernet pa konvensjonell méte ved bruk av
en konvensjonell borestreng. Den resulterende nye seksjon av foringsrer omfatter
fortrinnsvis de ekspanderte rerdeler 902 og 915 og et ytre lag av herdet herdbart
flytende tetningsmateriale. Bunndelen av apparatet 900 omfattende skoen 908 kan sa
fiernes ved 4 bore ut skoen 908 ved bruk av konvensjonelle boremetoder.

I en alternativ utferelse, under ekstrusjonsprosessen, kan det vere nedvendig
a fjerne hele apparatet 900 fra det indre av brennhullet pd grunn av en feilfunksjon.
Under dette forhold, blir en konvensjonell borestreng brukt til & bore ut de indre
seksjoner av apparatet 900 for & lette fjerning av de resterende seksjoner. I en
foretrukket utforelse, er de indre elementer av apparatet 900 fremstilt av materialer
som f.eks. sement og aluminium, som tillater at en konvensjonell borestreng benyttes
til 4 bore ut de indre komponenter.
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Spesielt, i en foretrukket utferelse, er sammensetningen av de indre seksjoner
av spindelen 906 og skoen 908, omfattende en eller flere av legemet av sement 932,
avstandsstykket 938, tetningshylsen 942, den @vre konholder 944, smerespindelen
946, smeorehylsen 948, feoringen 950, huset 954, legemet av sement 956,
tetningshylsen 958 og det cksisterende rar 960, valgt til 4 tillate at i det minste noen
av disse komponentene kan bores ved bruk av konvensjonelle boremetoder og
apparater. P4 denne maéten, i tilfelle en feilfunksjon nede i borehullet, kan apparatet
900 lett fjernes fra brennhullet.

Det henvises na til figurene 10a, 10b, 10c, 10d, 10e, 10f og 10g, for &
beskrive et apparat for & skape en plattformforing i et brennhull.

Som illustrert pad figur 10a, omfatter et brennhull 1000 plassert i en
underjordisk formasjon 1002 et farste foringsrer 1004 og et annet foringsrer 1006.

Det forste foringsrer 1004 omfatter fortrinnsvis en rerformet foring 1008 og
et sementringrom 1010. Det andre foringsrar 1006 omfatter fortrinnsvis en rerformet
foring 1012 og et sementringrom 1014. I en foretrukket utferelse, er det andre
foringsrer 1006 utformet ved & ekspandere en rerdel i hovedsak som beskrevet
ovenfor med henvisning til figurene 1 til 9¢ eller nedenfor med henvisning til
figurene 11atil 111, -

I en spesielt foretrukket utforelse, overlapper et evre omrade av rerforingen
1012 med et evre omrade av rerforingen 1008. I en spesielt foretrukket utforelse,
omfatter den ytre overflate av det gvre omrade av rerforingen 1012 en eller flere
tetningsdeler 1016 for & danne en fluidtetning mellom rerforingene 1008 og 1012.

Det henvises na til figur 10b. For 4 skape en plattformforing som strekker seg
fra overlappingen mellom det forste og det andre foringsrer 1004 og 1006, er det
fortrinnsvis anordnet et apparat 1100 som omfatter en ekspanderbar spindel eller pigg
1105, en rerdel 1110, en sko 1115, en eller flere koppakninger 1120, en fluidpassasje
1130, en fluidpassasje 1135, en eller flere fluidpassasjer 1140, pakninger 1145, og en
stattedel 1150.

Den ekspanderbare spindel eller pigg 1105 er koplet til og understottet av
stottedelen 1150. Den ekspanderbare spindel 1105 er fortrinnsvis tilpasset til styrbart
a ekspandere i radiell retning. Den ekspanderbare spindel 1105 kan omfatte hvilket
som helst av et antall konvensjonelle, kommersielt tilgjengelige ekspanderbare
spindler modifisert i henhold til opplysningene i den foreliggende beskrivelse. I en
foretrukket utferelse, omfatter den ekspanderbare spindel 1105 et hydraulisk
ekspansjonsverktey i hovedsak som beskrevet i US 5 348 095, hvilken beskrivelse er
tatt inn her ved referanse, modifisert i henhold til opplysninger i den foreliggende
beskrivelse.

Rordelen 1110 er koplet til og understettet av den ekspanderbare spindel
1105. Rerdelen 1105 blir ekspandert i radiell retning og ekstrudert fra den
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ekspanderbare spindel 1105. Rardelen 1110 kan fremstilles av hvilket som helst av et
antall materialer, f.eks. Oilfield Country Tubular Goods, 13 kromrer eller plastrer. I
en foretrukket utferelse, er rerdelen 1110 fremstilt av Oilfield Country Tubular
Goods.

De indre og ytre diametre av rgrdelen 1110 kan vare i omradet f.eks. fra
omkring 0,75 til 47 tommer og 1,05 til 48 tommer. I en foretrukket utferelse, er de
indre og ytre diametre av rerdelen 1110 i omradet fra omkring 3 til 15,5 tommer og
3,5 til 16 tommer, for optimalt & gi dekning for typiske oljefelt-foringsrerstarrelser.
Rerdelen 1110 omfatter fortrinnsvis en solid del.

I en foretrukket utferelse, er det gvre endeomradet av rardelen 1110 slisset,
perforert eller p4 annen mate modifisert til & fange opp eller forsinke spindelen 1105
ndr den fullforer ekstruderingen av rerdelen 1110. I en foretrukket utferclse, er
lengden av rerdelen 1110 begrenset for & minimalisere muligheten for bulking. For
typiske materialer for rerdelen 1110, er lengden av rerdelen 1110 fortrinnsvis
begrenset til mellom omkring 40 til 20.000 fot i lengde.

Skoen 1115 er koplet til den ekspanderbare spindel 1105 og rerdelen 1110.
Skoen 1115 omfatter fluidpassasjen 1135. Skoen 1115 kan omfatte hvilket som helst
av et antall konvensjonelle, kommersielt tilgjengelige sko som f.eks. SuperSeal II
flytesko, SuperSeal II nedstralings flytesko eller en foringssko med tetningshylse for
en nedlasningsplugg modifisert i henhold til opplysningene i den foreliggende
beskrivelse. I en foretrukket utferelse, omfatter skoen 1115 en aluminiums
nedstrélings feringssko med tetningshylse for en nedlésningsplugg med sideporter
som straler utover den eksisterende stremningsport, tilgjengelig fra Halliburton
Energy Services i Dallas, Texas, modifisert i henhold til opplysninger i den
foreliggende beskrivelse, for optimalt 4 fore rerdelen 1100 til overlappingen mellom
rordelen 1100 og foringsreret 1012, optimalt fluidisolere det indre av rerdelen 1100
etter nedlasningspluggen er pa plass, og optimalt 4 tillate utboring av skoen 1115
etter fullfering av ekspansjons- og sementeringsoperasjonene.

I en foretrukket utferelse, omfatter skoen 1115 en eller flere sideutlepsporter
1140 i fluidforbindelse med fluidpassasjen 1135. P4 denne maten, vil skoen 1115
injisere herdbart flytende tetningsmateriale inn i omréadet utenfor skoen 1115 og
rordelen 1110. I en foretrukket utforelse, omfatter skoen 1115 en eller flere av
fluidpassasjene 1140 som hver har en innlgpsgeometri som kan motta en pil og/eller
kule-tetningsdel. P4 denne méten, kan fluidpassasjene 1140 stenges av ved & innfere
en plugg, pil og/eller kule-tetningselement i fluidpassasjen 1130.

Koppakningen 1120 er koplet til og understottet av stettedelen 1150.
Koppakningen 1120 hindrer fremmedmaterialer fra 4 entre det indre omradet av
rordelen 1110 naer den ekspanderbare spindel 1105. Koppakningen 1120 kan omfatte
hvilket som helst av et antall konvensjonelle, kommersielt tilgjengelige
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koppakninger, som f.eks. TP-kopper eller Selective Injection Packer (SIP) kopper
modifisert i henhold til opplysninger i den foreliggende beskrivelse. I en foretrukket
utforelse, omfatter koppakningen 1120 en SIP-kopp, tilgjengelig fra Halliburton
Energy Services i Dallas, Texas, for optimalt 4 frembringe en barriere mot rusk og &
holde pa et legeme av smoremiddel. '

Fluidpassasjen 1130 tillater transport av flytende materialer til og fra det
indre omradet av rerdelen 1110 nedenfor den ekspanderbare spindel 1105.
Fluidpassasjen 1130 er koplet til og plassert inne i stettedelen 1150 og den
ekspanderbare spindel 1105. Fluidpassasjen 1130 strekker seg fortrinnsvis fra en
posisjon ner overflaten til bunnen av den ekspanderbare spindel 1105.
Fluidpassasjen 1130 er fortrinnsvis plassert langs en senterlinje for apparatet 1100.
Fluidpassasjen 1130 er fortrinnsvis valgt til 4 transportere materialer s& som sement,
boreslam eller epoksy med stromningsmengder og trykk i omradet fra omkring 0 til
3.000 gallon per minutt og 0 til 9.000 psi for optimalt & frembringe tilstrekkelig
operasjonstrykk til & sirkulere fluida i operasjonsmessig effektive mengder.

Fluidpassasjen 1135 tillater transport av flytende materialer til og fra
fluidpassasjen 1130 til det indre av rerdelen 1110 nedenfor spindelen 1105.
Fluidpassasjene 1140 tillater transport av flytende materialer til og fra omradet
utenfor rerdelen 1110 og skoen 1115. Fluidpassasjene 1140 er koplet til og plassert
inne i skoen 1115 i fluidforbindelse med det indre omrade av rerdelen 1110 nedenfor
den ekspanderbare spindel 1105. Fluidpassasjene 1140 har fortrinnsvis en
tverrsnittsform som tillater at en plugg eller annen lignende anordning plasseres i
fluidpassasjene 1140 for dermed & blokkere videre passering av flytende materialer.
P2 denne maten, kan det indre omréde av rerdelen 1110 nedenfor den ekspanderbare
spindel 1105 bli fluidisolert fra omrédet utenfor rerdelen 1105. Dette tillater at det
indre omradet av rerdelen 1110 nedenfor den ekspanderbare spindel 1105 kan settes
under trykk.

Fluidpassasjene 1140 er fortrinnsvis plassert langs periferien av skoen 1115.
Fluidpassasjene 1140 er fortrinnsvis valgt til & lede materialer s& som sement,
boreslam eller epoksy i stramningsmengder og trykk i omradet fra omkring 0 til
3.000 gallon per minutt og 0 til 9.000 psi for optimalt 4 fylle ringrommet mellom
rerdelen 1110 og rerforingen 1108 med flytende materialer. I en foretrukket
utforelse, omfatter fluidpassasjene 1140 en innlgpsgeometri som kan motta en pil
og/eller kule-tetningsdel. Pa denne méten, kan fluidpassasjene 1140 bli avstengt ved
a innfere en plugg, pil og/eller kule-tetningselement inn i fluidpassasjen 1130. I en
foretrukket utferelse, omfatter apparatet 1100 et antall fluidpassasjer 1140.

I en alternativ utfarelse, omfatter basen av skoen 1115 en enkelt
innlepspassasje koplet til fluidpassasjene 1140, som er tilpasset til & motta en plugg
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eller annen lignende anordning, for 4 tillate at det indre omradet av rerdelen 1110 blir
fluidisolert fra det ytre av rerdelen 1110.

Pakningene 1145 er koplet til og understettet av et nedre endeomrade av
rerdelen 1110. Pakningene 1145 er videre plassert pa en ytre overflate av det nedre
endeomrade av rerdelen 1110. Pakningene 1145 tillater at en overlappende skjot
mellom det ovre endeomrade av foringsreret 1012 og det nedre omrade av rerdelen
1110 blir fluidforseglet.

Pakningene 1145 kan omfatte hvilket som helst av et antall konvensjonelle,
kommersielt tilgjengelige pakninger, som fieks. bly, gummi, teflon eller
epoksypakninger modifisert i henhold til opplysninger i den foreliggende beskrivelse.
I en foretrukket utferelse, omfatter pakningene 1145 pakninger stopt av Stratalock
epoksy tilgjengelig fra Halliburton Energy Services i Dallas, Texas, for optimalt &
frembringe en hydraulisk tetning i den overlappende skjet, og optimalt & frembringe
belastningsbarende kapasitet til 4 motta omrédet av typiske strekk- og
kompresjonsbelastninger.

I en foretrukket utferelse, er pakningene 1145 valgt til optimalt & frembringe
tilstrekkelig friksjonskraft til & understotte den ekspanderte rerdel 1110 fra
rorforingen 1008. I en foretrukket utferelse, er friksjonskraften som frembringes ved
pakningene 1145 i omradet fra omkring 1.000 til 1.000.000 pund i strekk og
kompresjon, for optimalt & understotte den ekspanderte rerdel 1110.

Stettedelen 1150 er koplet til den ekspanderbare spindel 1105, rerdelen 1110,
skoen 1115 og pakningen 1120. Stettedelen 1150 omfatter fortrinnsvis en ringformet
del som har tilstrekkelig styrke til & baere apparatet 1100 inn i brennhullet 1000. I en
foretrukket utforelse, omfatter stottedelen 1150 videre en eller flere konvensjonelle
sentraliseringsanordninger (ikke illustrert) for & hjelpe med & stabilisere rerdelen
1110.

I en foretrukket utferelse, er en kvantitet av smeremiddel 1150 anordnet i det
ringformede omradet ovenfor den ekspanderbare spindel 1105 inne i det indre av
rordelen 1110. P4 denne méten, er ekstrudering av rerdelen 1110 fra den
ekspanderbare spindel 1105 lettet. Smeremiddelet 1150 kan omfatte hvilket som
helst av et antall konvensjonelle, kommersielt tilgjengelige smeremidler, sd som
f.eks. Lubriplate, klorbaserte smeremidler eller Climax 1500 Antisieze (3100). I en
foretrukket utferelse, omfatter smeremiddelet 1150 Climax 1500 Antisieze (3100)
tilgjengelig fra Climax Lubricants and Equipment Co. i Houston, Texas, for optimalt
a frembringe smering for ekstrusjonsprosessen.

I en foretrukket utferelse, blir stettedelen 1150 grundig rengjort for
sammenmontering med de resterende deler av apparatet 1100. P4 denne maten blir
inntrengning av fremmedmaterialer i apparatet 1100 minimalisert. Dette
minimaliserer muligheten for at fremmedmaterialer tetter de forskjellige
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stramningspassasjer og ventiler 1 apparatet 1100, og sikrer at ingen
fremmedmaterialer pavirker ekspansjonsspindelen 1105 under ekstrusjonsprosessen.

I en spesielt foretrukket utferelse, omfatter apparatet 1100 en pakning 1155
koplet til bunnseksjonen av skoen 1115 for fluidisolering av omradet av brennhullet
1000 nedenfor apparatet 1100. P4 denne méten, blir flytende materialer hindret fra &
entre omradet av brennhullet 1000 nedenfor apparatet 1100. Pakningen 1155 kan
omfatte hvilket som helst av et antall konvensjonelle, kommersielt tilgjengelige
pakninger, som f.eks. EZ Drill Packer, EZ SV Packer eller en borbar sementholder. I
en foretrukket utforelse, omfatter pakningen 1155 en EZ Drill Packer tilgjengelig fra
Halliburton Energy Services i Dallas, Texas. I en alternativ utforelse, kan en hay
gelstyrke pille settes nedenfor plattformreret istedenfor pakningen 1155. I en annen
alternativ utferelse, kan pakningen 1155 utelates.

I en foretrukket utferelse, for eller etter plassering av apparatet 1100 i
brennhullet 1000, blir et par brennhull-volumer sirkulert for & sikre at ingen
fremmedmaterialer befinner seg i brennhullet 1000 som kunne stenge de forskjellige
stremningspassasjer og ventiler i apparatet 1100, og for & sikre at ingen
fremmedmaterialer pavirker operasjonen av ekspansjonsspindelen 1105.

Som illustrert pa figur 10c, blir et herdbart flytende tetningsmateriale 1160 sa
pumpet fra et sted pa overflaten inn i fluidpassasjen 1130. Materialet 1160 passerer
sa fra fluidpassasjen 1130 inn i det indre omrédet av rerdelen 1110 nedenfor den
ckspanderbare spindel 1105. Materialet 1160 passerer s& fra det indre omradet av
rerdelen 1110 inn i fluidpassasjen 1140. Materialet 1160 kommer s& ut av apparatet
1100 og fyller det ringformede omrédet mellom det ytre av rerdelen 1110 og den
indre vegg av rerforingen 1108. Fortsatt pumping av materialet 1160 forarsaker at
materialet 1160 fyller opp i det minste en del av det ringformede omradet.

Materialet 1160 kan pumpes inn i det ringformede omrédet ved trykk og
stromningsmengder i omradet fra fieks. 0 til 5.000 psi og 0 til 1.500 gallon per
minutt. I en foretrukket utferelse, blir materialet 1160 pumpet inn i ringrommet ved
trykk og stremningsmengder som er spesifikt designet for de foringsrersterrelser som
blir kjert, ringromomradet som blir fylt, pumpeutstyr som er tilgjengelig, og
egenskapene ved det fluid som blir pumpet. De optimale stremningsmengder og
trykk blir fortrinnsvis beregnet ved bruk av konvensjonelle empiriske metoder.

Det herdbare flytende tetningsmaterialet 1160 kan omfatte hvilket som helst
av et antall konvensjonelle, kommersielt tilgjengelige herdbare flytende
tetningsmaterialer, som f.eks. slaggblanding, sement eller epoksy. I en foretrukket
utforelse, omfatter det herdbare flytende tetningsmaterialet 1160 blandede sementer,
spesifikt for en brennseksjonplattform, tilgjengelig fra Halliburton Energy Services 1
Dallas, Texas, for optimalt 4 frembringe korrekt understeattelse for rerdelen 1110 og
samtidig opprettholde optimale stremningskarakteristikker for 4 minimalisere
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operasjonsvanskeligheter under forskyvning av sement inn i ringrommet. Den
optimale blanding av sementblandningene er fortrinnsvis bestemt ved bruk av
konvensjonelle empiriske metoder.

Det ringformede omridet kan fylles med materiale 1160 i tilstrekkelige
mengder til 4 sikre at, etter radiell ekspansjon av rerdelen 1110, vil det ringformede
omradet bli fylt med materiale 1160.

Som illustrert pa figur 10d, s& snart det ringformede omradet er tilstrekkelig
fylt med materiale 1160, blir en eller flere plugger 1165 eller andre lignende
anordninger, fortrinnsvis innfert i fluidpassasjene 1140 for dermed & fluidisolere det
indre omradet av rerdelen 1110 fra ringrommet utenfor rerdelen 1110. I en
foretrukket utforelse, blir et ikke-herdbart flytende materiale 1161 sd pumpet inn i det
indre omradet av rerdelen 1110 nedenfor spindelen 1105, for & forarsake et trykk i
det indre omrédet. I en spesielt foretrukket utferelse, blir en eller flere plugger 1165
eller lignende anordninger innfert i fluidpassasjen 1140 med innfering av det ikke-
herdbare flytende materialet. P4 denne maéten, vil mengden av herdbart flytende
materiale i det indre av rerdelen 1110 bli minimalisert.

Som illustrert pa figur 10e, sd snart det indre omrédet kommer under
tilstrekkelig trykk, blir rerdelen 1110 ekstrudert fra den ekspanderbare spindel 1105.
Under ekstrusjonsprosessen, blir den ekspanderbare spindel 1105 hevet ut av det
ckspanderte omrade av rordelen 1110.

Pluggene 1165 er fortrinnsvis plassert i fluidpassasjen 1140 ved & innfere
pluggene 1165 i fluidpassasjen 1130 pé et sted pé overflaten, p& konvensjonell méte.
Pluggene 1165 kan omfatte hvilket som helst av et antall konvensjonelle,
kommersielt tilgjengelige innretninger for & plugge en fluidpassasjen, som f.eks.
messingkuler, plugger, gummikuler eller piler modifisert i henhold til opplysninger i
den foreliggende beskrivelse.

I en foretrukket utforelse, omfatter 1165 lavdensitets gummikuler. I en
alternativ utferelse, for en sko 1105 som har en felles sentral innlepspassasje,
omfatter pluggene 1165 en enkelt nedlasningspil.

Etter plassering av pluggene 1165 i fluidpassasjene 1140, blir det ikke-
herdbare flytende materiale 1161 fortrinnsvis pumpet inn i det indre omradet av
rordelen 1110 nedenfor spindelen 1105 ved trykk og stremningsmengder i omradet
fra omkring 500 til 9.000 psi og 40 til 3.000 gallon per minutt. I en foretrukket
utforelse, etter plassering av pluggene 1165 i fluidpassasjen 1140, blir det ikke-
herdbare flytende materialet 1161 fortrinnsvis pumpet inn i det indre omradet av
rerdelen 1110 nedenfor spindelen 1105 ved trykk og stremningsmengder i omrader
fra omkring 1.200 til 8.500 psi og 40 til 1.250 gallon per minutt for optimalt &
frembringe ekstrusjon av typiske ror.
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For typiske rordeler 1110, vil ekstruderingen av rerdeler 1110 fra den
ekspanderbare spindel 1105 begynne nér trykket i det indre omradet av rerdelen 1110
nedenfor spindelen 1105 nar f.eks. omkring 1.200 til 8.500 psi. I en foretrukket
utforelse, begynner ekstruderingen av rerdelen 1110 fra den ekspanderbare spindel
1105 nér trykket i det indre omradet av rerdelen 1110 nedenfor spindelen 1105 nér
omkring 1.200 til 8.500 psi.

Under ekstrusjonsprosessen, kan den ekspanderbare spindel 1105 bli hevet ut
av det ekspanderte omrade av rerdelen 1110 med en hastighet i omradet pa f.eks. O til
5 fot per sekund. I en foretrukket utferelse, under ekstrusjonsprosessen, blir den
ekspanderbare spindel 1105 hevet ut av det ekspanderte omrédet av rerdelen 1110
med en hastighet i omréadet fra 0 til 2 fot per sekund for optimalt & tillate justering av
operasjonsparametre, og optimalt & sikre at ekstrusjonsprosessen vil bli fullfert for
materialet 1160 herder.

I en foretrukket utforelse, har i det minste et omride 1180 av rerdelen 1110
en intern diameter som er mindre enn den ytre diameter av spindelen 1105. P4 denne
maten, ndr spindelen 1105 ekspanderer seksjonen 1180 av rerdelen 1110, vil i det
minste et omradde av den ekspanderte seksjon 1180 bevirke en tetning med i det
minste borehull-foringsreret 1012. I en spesielt foretrukket utferelse, blir tetningen
oppnadd ved & komprimere pakningene 1016 mellom den ekspanderte seksjon 1180
og brennhull-foringsreret 1012. I en foretrukket utferelse, er kontakttrykket av
skjoten mellom den ekspanderte seksjon 1180 av rerdelen 1110 og foringsreret 1012
i omradet fra omkring 500 til 10.000 psi for optimalt & gi trykk til & aktivere
tetningsdelene 1145 og & gi optimal motstand for & sikre at skjaten vil motsté typiske
ekstremer av strekk- og kompresjonsbelastninger.

I en alternativ foretrukket utforelse, har i hovedsak hele lengden av rerdelen
1110 en intern diameter som er mindre enn den utvendige diameter av spindelen
1105. P4 denne maten, vil ekstrusjon av rerdelen 1110 ved spindelen 1105 resultere i
kontakt mellom i det vesentlige hele den ekspanderte rerdel 1110 og det eksisterende
foringsrer 1008. I en foretrukket utferelse, er kontakttrykket av skjoten mellom den
ekspanderte rerdel 1110 og foringsrerene 1008 og 1012 i omradet fra omkring 500 til
10.000 psi for optimalt & gi trykk til & aktivere tetningsdelene 1145 og 4 gi optimal
motstand for & sikre at skjoten vil motstd typiske ekstremiteter av strekk- og
kompresjonsbelastninger.

I en foretrukket utfarelse, blir operasjonstrykket og stremningsmengden av
materialet 1161 styrbart nedtrappet nar den ekspanderbare spindel 1105 nar det avre
endeomrédet av rerdelen 1110. P4 denne méten, kan en plutselig utlesning av trykk
forérsaket ved den fullferte ekstrusjon av rerdelen 1110 fra den ekspanderbare
spindel 1105 bli minimalisert. I en foretrukket utferelse, blir operasjonstrykket i et
flytende materiale 1161 redusert pa en hovedsak lineer mate fra 100 % til omkring
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10 % under slutten pa ekstrusjonsprosessen, som begynner nér spindelen 1105 har
fullfert alt unntatt omkring 5 fot av ekstrusjonsprosessen.

Alternativt, eller i kombinasjon, er en statdemper anordnet i stattedelen 1150
for 4 absorbere sjokket som forarsakes ved den plutselige utlesning av trykk.

Alternativt eller i kombinasjon, er en spindel-oppfangningsstruktur anordnet i
det gvre endeomréadet av rerdelen 1110 for & fange eller i det minste deselerere
spindelen 1105.

Med henvisning til figur 10f, s& snart ekstrusjonsprosessen er fullfert, blir
den ekspanderbare spindel 1105 fjernet fra brennhullet 1000. I en foretrukket
utferelse, enten for eller etter fjerning av den ekspanderbare spindel 1105, blir
integriteten av fluidtetningen av skjoten mellom det gvre omradet av rerdelen 1110
og det ovre omradet av rerforingen 1108 testet ved bruk av konvensjonelle metoder.
Hvis fluidtetningen av skjeten mellom det gvre omradet av rerdelen 1110 og det avre
omréadet av rarforingen 1008 er tilfredsstillende, blir den uherdede del av materialet
1160 i den ekspanderte rerdel 1110 fjernet pa konvensjonell méte. Materialet 1160 i
det ringformede omradet mellom rerdelen 1110 og rerforingen 1008 blir sa tillatt &
herde.

Som illustrert pad figur 10f, blir fortrinnsvis eventuelt resterende herdet
materiale 1160 i det indre av den ekspanderte rerdel 1110 sé fjernet pa konvensjonell
méte ved bruk av en konvensjonell borestreng. Den resulterende plattformforing av
foringsreret 1110 omfatter den ekspanderte rerdel 1110 og et ytre ringformet lag
1175 av herdet materiale 1160.

Som illustrert pd figur 10g, blir den resterende bunndel av apparatet 1100
omfattende skoen 1115 og pakningen 1155 sa fortrinnsvis fjernet ved & bore ut skoen
1115 og pakningen 1155 ved bruk av konvensjonelle boremetoder. I en spesielt
foretrukket utfarelse, omfatter apparatet 1100 apparatet 900.

Det henvises né til figurene 11a til 111, hvor en utferelse av et apparat og en
fremgangsméte for & henge en rerformet foring fra et eksisterende brennhull
foringsrer skal beskrives. Som illustrert pa figur 11, er et brennhull 1200 plassert i en
underjordisk formasjon 1205. Brennhullet 1200 omfatter en eksisterende foret
seksjon 1210 som har et foringsrer 1215 og et ringformet ytre lag av sement 1220.

For & forlenge brennhullet 1200 inn i den underjordiske formasjon 1205, blir
en borestreng 1225 brukt pid en kjent méte til & bore ut materialet fra den
underjordiske formasjon 1205 for 4 utforme en ny seksjon 1230.

Som illustrert pad figur 11b, blir et apparat 1300 for & utforme et
brennhullforingsrer i en underjordisk formasjon sé plassert i den nye seksjon 1230 av
brennhullet 100. Apparatet 1300 omfatter fortrinnsvis en ekspanderbar spindel eller
pigg 1305, en rerdel 1310, en sko 1315, en fluidpassasje 1320, en fluidpassasje 1330,
en fluidpassasje 1335, pakninger 1340, en stottedel 1345, og en skraperplugg 1350.
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Den ekspanderbare spindel 1305 er koplet til og understettet av stettedelen
1345. Den ekspanderbare spindel 1305 er fortrinnsvis tilpasset til styrbart &
ekspandere i radiell retning. Den ekspanderbare spindel 1305 kan omfatte hvilket
som helst av et antall konvensjonelle, kommersielt tilgjengelige ekspanderbare
spindler modifisert i henhold til opplysninger i den foreliggende beskrivelse. I en
foretrukket utferelse, omfatter den ekspanderbare spindel 1305 et hydraulisk
ekspansjonsverktay, i hovedsak som beskrevet i US 5 348 095, hvilken beskrivelse er
tatt inn her ved referanse, modifisert i henhold til opplysningene i den foreliggende
beskrivelse.

Rerdelen 1310 er koplet til og understettet av den ekspanderbare spindel
1305. Rerdelen 1310 blir fortrinnsvis ekspandert i radiell retning og ekstrudert fra
den ekspanderbare spindel 1305. Rordelen 1310 kan fremstilles av hvilket som helst
av et antall materialer, som f.eks. Oilfield Country Tubular Goods (OCTG), 13 krom
stil rer/foringsrer eller plastforingsrer. I en foretrukket utforelse, er rerdelen 1310
fremstilt av OCTG. De indre og ytre diametre av rerdelen 1310 kan ligge i omréadet
f.eks. fra omkring 0,75 til 47 tommer og 1,05 til 48 tommer. I en foretrukket
utferelse, er de indre og ytre diametre av rerdelen 1310 i omrader fra omkring 3 til
15,5 tommer og 3,5 til 16 tommer for optimalt 4 frembringe en minimum
teleskopeffekt i de mest vanlige brennhullsterrelser.

I en foretrukket utforelse, omfatter rerdelen 1310 et gvre omrade 1355, et
midtre omradde 1360, og et nedre omrédde 1365. I en foretrukket utferelse, er
veggtykkelsen og den ytre diameter av det evre omréde 1355 av rerdelen 1310 i
omradet fra omkring 3/8 til 1,5 tommer og 3,5 til 16 tommer. I en foretrukket
utforelse, er veggtykkelsen og den ytre diameter av det midtre omrade 1360 av
rordelen 1310 i omradet fra omkring 0,625 til 0,75 tommer og 3 til 19 tommer. I en
foretrukket utforelse, er veggtykkelsen og den ytre diameter av det nedre omrade
1365 av rerdelen 1310 i omradet fra omkring 3/8 til 1,5 tommer og 3,5 til 16 tommer.

I en spesielt foretrukket utferelse, er den ytre diameter av det nedre omradet
1365 av rerdelen 1310 vesentlig mindre enn de ytre diametre av det evre og det
midtre omradde 1355 og 1360 av rerdelen 1310, for & optimalisere utformingen av
konsentriske og overlappende anordninger av brennhull foringsrer. P4 denne méten,
som skal beskrives nedenfor med henvisning til figurene 12 og 13, blir et
brennhodesystem optimalt frembrakt. I en foretrukket utforelse, omfatter ikke
utformingen av et brennhodesystem bruk av et herdbart flytende materiale.

I en spesielt foretrukket utfarelse, er veggtykkelsen av midtseksjonen 1360
av rerdelen 1310 mindre enn eller lik veggtykkelsen av de evre og nedre seksjoner,
1355 og 1365, av rerdelen 1310 for optimalt & lette startingen av
ekstrusjonsprosessen og optimalt a tillate plassering av apparatet i omradet av
brennhullet som har tette klaringer.
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Rordelen 1310 omfatter fortrinnsvis en solid del. I en foretrukket utferelse, er
det gvre endeomrade 1355 av rerdelen 1310 slisset, perforert eller pd annen maéte
modifisert for & fange eller forsinke spindelen 1305 nar den fullferer ekstrusjonen av
rerdelen 1310. I en foretrukket utfarelse, er lengden av rerdelen 1310 begrenset for &
minimalisere muligheten for bulking. For typiske materialer for rerdelen 1310, er
lengden av rerdelen 1310 fortrinnsvis begrenset til mellom omkring 40 til 20.000 fot
i lengde.

Skoen 1315 er koplet til rerdelen 1310. Skoen 1315 omfatter fortrinnsvis
fluidpassasjer 1330 og 1335. Skoen 1315 kan omfatte hvilket som helst av et antall
konvensjonelle, kommersielt tilgjengelige sko, som f.eks. SuperSeal II flytesko,
SuperSeal II nedstralings flytesko eller foringssko med en tettende hylse for en
nedlasningsplugg, modifisert i henhold til opplysninger i den foreliggende
beskrivelse. I en foretrukket utferelse, omfatter skoen 1315 en aluminium
nedstralings feringssko med en tettende hylse for nedlasningsplugg tilgjengelig fra
Halliburton Energy Services i Dallas, Texas, modifisert i henhold til opplysningene i
den foreliggende beskrivelse, for optimalt & fore rerdelen 1310 inn i brennhullet
1200, optimalt & fluidisolere det indre av rerdelen 1310, og optimalt i tillate
fullstendig utboring av skoen 1315 etter fullfering av ekstrusjons- og
sementeringsoperasjonen.

I en foretrukket utferelse, omfatter skoen 1315 videre en eller flere
sideutlgpsporter i fluidforbindelse med fluidpassasjen 1330. P4 denne maten, vil
skoen 1315 fortrinnsvis injisere herdbart flytende tetningsmateriale inn i omradet
utenfor skoen 1315 og rerdelen 1310. I en foretrukket utforelse, omfatter skoen 1315
fluidpassasjen 1330 som har en innlgpsgeometri som kan motta en fluid-tetningsdel.
P4 denne maten, kan fluidpassasjen 1330 bli stengt av ved & innfere en plugg, pil
og/eller kule-tetningselement i fluidpassasjen 1330.

Fluidpassasjen 1320 tillater transport av flytende materialer til og fra det
indre omrédde av rerdelen 1310 nedenfor den ekspanderbare spindel 1305.
Fluidpassasjen 1320 er koplet til og plassert inne i stettedelen 1345 og den
ekspanderbare spindel 1305. Fluidpassasjen 1320 strekker seg fortrinnsvis fra et sted
nzr overflaten til bunnen av den ekspanderbare spindel 1305. Fluidpassasjen 1320 er
fortrinnsvis plassert langs en senterlinje for apparatet 1300. Fluidpassasjen 1320 er
fortrinnsvis valgt til 4 transportere materialer s4 som sement, boreslam, eller epoksy,
med stremningsmengder og trykk i omradet fra omkring 0 til 3.000 gallon per minutt
og 0 til 9.000 psi for optimalt & frembringe tilstrekkelig operasjonstrykk til & sirkulere
fluida i operasjonsmessig effektive mengder. '

Fluidpassasjen 1330 tillater transport av flytende materialer til og fra omradet
utenfor rerdelen 1310 og skoen 1315. Fluidpassasjen 1330 er koplet til og plassert
inne i skoen 1315 i fluidforbindelse med det indre omrédde 1370 av rordelen 1310



20

25

30

35

42

nedenfor den ekspanderbare spindel 1305. Fluidpassasjen 1330 har fortrinnsvis en
tverrsnittsform som tillater at en plugg eller annen lignende anordning plasseres i
fluidpassasjen 1330 for dermed & blokkere ytterligere passering av flytende
materialer. P4 denne maten, kan det indre omride 1370 av rerdelen 1310 nedenfor
den ekspanderbare spindel 1305 bli fluidisolert fra omrédet utenfor rerdelen 1310.
Dette tillater at det indre omrade 1370 av rerdelen 1310 nedenfor den ekspanderbare
spindel 1305 blir satt under trykk. Fluidpassasjen 1330 er fortrinnsvis plassert i
hovedsak langs senterlinjen for apparatet 1300.

Fluidpassasjen 1330 er fortrinnsvis valgt til 4 lede materialer s& som sement,
boreslam eller epoksy med stremningsmengder og trykk i omradet fra omkring 0 til
3.000 gallon per minutt og 0 til 9.000 psi for optimalt & fylle det ringformede
omradet mellom rerdelen 1310 og den nye seksjon 1230 av brennhullet 1200 med
flytende materialer. I en foretrukket utferelse, omfatter fluidpassasjen 1330 en
innlgpsgeometri som kan motta en pil og/eller en kule-tetningsdel. P4 denne maéten,
kan fluidpassasjen 1330 bli avstengt ved & innfere en plugg, pil og/eller kule-
tetningselement i fluidpassasjen 1320.

Fluidpassasjen 1335 tillater transport av flytende materialer til og fra omradet
utenfor rerdelen 1310 og skoen 1315. Fluidpassasjen 1335 er koplet til og plassert
inne i skoen 1315 i fluidforbindelse med fluidpassasjen 1330. Fluidpassasjen 1335 er
fortrinnsvis plassert i hovedsak langs senterlinjen for apparatet 1300. Fluidpassasjen
1335 er fortrinnsvis valgt til & lede materialer s& som sement, boreslam eller epoksy
med stromningsmengder og trykk i omradet fra omkring 0 til 3.000 gallon per minutt
og 0 til 9.000 psi, for optimalt & fylle det ringformede omrédet mellom rordelen 1310
og den nye seksjon 1230 av brennhullet 1200, med flytende materialer.

Pakningene 1340 er koplet til og understettet av det ovre endeomrédet 1355
av rerdelen 1310. Pakningene 1340 er videre plassert pa en ytre overflate av det evre
endeomradet 1355 av rerdelen 1310. Pakningene 1340 tillater at en overlappende
skjot mellom det nedre endeomréadet av foringsreret 1215 og det ovre omréde 1355
av rerdelen 1310 blir fluidforseglet. Pakningene 1340 kan omfatte hvilket som helst
av et antall konvensjonelle, kommersielt tilgjengelige pakninger som f.eks. bly,
gummi, teflon eller epoksypakninger modifisert i henhold til opplysninger i den
foreliggende beskrivelse. I en foretrukket utferelse, omfatter pakningene 1340
pakninger stapt av Stratalock epoksy tilgjengelige fra Halliburton Energy Services i
Dallas, Texas, for optimalt & frembringe en hydraulisk tetning i ringrommet i den
overlappende skjot og samtidig skape optimal belastningsbzrende evne for & motsta
typiske strekk- og kompresjonsbelastninger.

I en foretrukket utferelse, er pakningene 1340 valgt til optimalt & gi
tilstrekkelig friksjonskraft til & understette den ekspanderte rerdel 1310 fra det
eksisterende foringsrer 1215. I en foretrukket utferelse, er friksjonskreftene som
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frembringes av pakningene 1340 i omradet fra omkring 1.000 til 1.000.000 pund for
optimalt 4 understette den ekspanderte rerdel 1310.

Stettedelen 1345 er koplet til den ekspanderbare spindel 1305, rerdelen 1310,
skoen 1315, og pakningene 1340. Stettedelen 1345 omfatter fortrinnsvis en
ringformet del som har tilstrekkelig styrke til & beere apparatet 1300 inn i den nye
seksjon 1230 av brennhullet 1200. I en foretrukket utferelse, omfatter stettedelen
1345 videre en eller flere konvensjonelle sentraliseringsanordninger (ikke illustrert)
for & hjelpe med a stabilisere rerdelen 1310.

I en foretrukket utferelse, blir stettedelen 1345 grundig rengjort for
sammenstilling med de resterende deler av apparatet 1300. P4 denne maéten, blir
innfering av fremmedmaterialer i apparatet 1300 minimalisert. Dette minimaliserer
muligheten for at fremmedmaterialer tetter til de forskjellige stremningspassasjer og
ventiler 1 apparatet 1300, og sikrer at ingen fremmedmaterialer pévirker
ekspansjonsprosessen.

Skraperpluggen 1340 er koplet til spindelen 1305 inne i det indre omrade
1370 av rerdelen 1310. Skraperpluggen 1350 omfatter en fluidpassasjen 1375 som er
koplet til fluidpassasjen 1320. Skraperpluggen 1340 kan omfatte en eller flere
konvensjonelle, kommersielt tilgjengelige skraperplugger, som f.eks. Multiple Stage
Cementer nedlasningsplugger, Omega nedldsningsplugger eller tre-skaper
nedlasningsplugg modifisert i henhold til opplysninger i den foreliggende
beskrivelse, I en foretrukket utferclse, omfatter skrapepluggen 1350 en Multiple
Stage Cementer nedlasningsplugg tilgjengelig fra Halliburton Energy Services i
Dallas, Texas, modifisert pd en konvensjonell mate for utlesbart feste til
ekspansjonsspindelen 1305.

I en foretrukket utferelse, for eller etter plassering av apparatet 1300 i den
nye seksjon 1230 av brennhullet 1200, blir et par brennhullvolumer sirkulert for &
sikre at ingen fremmedmaterialer befinner seg inne i brennhullet 1200 som kunne
tiltette de forskjellige stramningspassasjer og ventiler i apparatet 1300, og for & sikre
at ingen fremmedmaterialer pdvirker ekstrusjonsprosessen.

Som illustrert pa figur 11c, blir et herdbart flytende tetningsmateriale 1380 sa
pumpet fra et sted pa overflaten inn i fluidpassasjen 1320. Materialet 1380 passerer
sd fra fluidpassasjen 1320, gjennom fluidpassasjen 1375, og inn i det indre omréidet
1370 av rerdelen 1310 nedenfor den ekspanderbare spindel 1305. Materialet 1380
passerer sd fra det indre omradet 1370 inn i fluidpassasjen 1330. Materialet 1380
kommer s& ut av apparatet 1300 via fluidpassasjen 1335 og fyller ringrommet 1390
mellom det ytre av rerdelen 1310 og den indre vegg av den nye seksjon 1230 av
brennhullet 1200. Fortsatt pumping av materialet 1380 forarsaker at materialet 1380
fyller opp i det minste en del av ringrommet 1390.
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Materialet 1380 kan pumpes inn i ringrommet 1390 ved trykk og
stromningsmengder i omradet, f.eks., fra 0 til 500 psi og O til 1.500 gallon per minutt.
I en foretrukket utferelse, blir materialet 1380 pumpet inn i ringrommet 1390 ved
trykk og stremningsmengder i omréadet fra omkring O til 5.000 psi og 0 til 1.500
gallon per minutt, for optimalt 4 fylle ringrommet mellom rerdelen 1310 og den nye
seksjon 1230 av brennhullet 1200 med det herdbare flytende tetningsmaterialet 1380.

Det herdbare flytende tetningsmaterialet 1380 kan omfatte hvilket som helst
av et antall konvensjonelle, kommersielt tilgjengelige herdbare flytende
tetningsmaterialer, som f.eks. slaggblanding, sement eller epoksy. I en foretrukket
utfarelse, omfatter det herdbare flytende tetningsmaterialet 1380 blandede sementer
som er designet spesifikt for brennseksjonen som ble boret, og som er tilgjengelig fra
Halliburton Energy Services, for optimalt & gi understettelse for rerdelen 1310 under
forskyvning av materialet 1380 inn i ringrommet 1390. Den optimale blanding av
sement blir fortrinnsvis bestemt ved bruk av konvensjonelle empiriske metoder.

Ringrommet 1390 blir fortrinnsvis fylt med materialet 1380 i tilstrekkelige
mengder til & sikre at, etter radial ekspansjon av rerdelen 1310, vil ringrommet 1390
av den nye seksjon 1230 av brennhullet 1200 bli fylt med materiale 1380.

Som illustrert pa figur 11d, sa snart ringrommet 1390 er tilstrekkelig fylt med
materiale 1380, blir en skraperpil 1395 eller annen lignende innretning, innfert i
fluidpassasjen 1320. Skraperpilen 1395 blir fortrinnsvis pumpet gjennom
fluidpassasjen 1320 ved et ikke-herdbart flytende materiale 1381. Skraperpilen 1395
vil sé fortrinnsvis engasjere skraperpluggen 1350.

Som illustrert pa figur 1le, i en foretrukket utforelse, vil kontakt mellom
skraperpilen 1395 og skraperpluggen 1350 forarsake at skraperpluggen 1350
frakoples fra spindelen 1305. Skraperpilen 1395 og skraperpluggen 1350 vil sé
fortrinnsvis feste seg i fluidpassasjen 1330, og dermed blokkere fluidstrom gjennom
fluidpassasjen 1330, og fluidisolere det indre omrdde 1370 av rerdelen 1310 fra
ringrommet 1390. I en foretrukket utferelse, blir det ikke-herdbare flytende materiale
1381 sa pumpet inn i det indre omradet 1370 og forarsaker et trykk i omradet 1370.
S& snart det indre omradet 1370 er under tilstrekkelig trykk, blir rerdelen 1310
ekstrudert fra den ekspanderbare spindel 1305. Under ekstrusjonsprosessen, blir den
ekspanderbare spindel 1305 hevet ut av det ekspanderte omrade av rerdelen 1310 ved
stottedelen 1345.

Skraperpilen 1395 blir fortrinnsvis plassert i fluidpassasjen 1320 ved &
innfere skraperpilen 1395 i fluidpassasjen 1320 ved et sted pd overflaten, pa
konvensjonell mate. Skraperpilen 1395 kan omfatte hvilket som helst av et antall
konvensjonelle, kommersielt tilgjengelige anordninger for & plugge en fluidpassasje,
som f.eks. Multiple Stage Cementer nedlasningsplugger, Omega nedlésningsplugger
eller treskraper nedlasningsplugg/pil, modifisert i henhold til opplysninger i den
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foreliggende beskrivelse. I en foretrukket utferelse, omfatter skraperpilen 1395 en
treskraper nedlasningsplugg modifisert til & 1dse og tette i Multiple Stage Cementer
nedlasningsplugg 1350. Treskraper nedlasningsplugg er tilgjengelig fra Halliburton
Energy Services i Dallas, Texas.

Etter blokkering av fluidpassasjen 1330 ved bruk av skraperpluggen 1330 og
skraperpilen 1395, kan det ikke-herdbare flytende materiale 1381 pumpes inn i det
indre omrédet 1370 ved trykk og stremningsmengder i omrédet fra f.eks. omkring 0
til 5.000 psi og 0 til 1.500 gallon per minutt for & optimalt & ekstrudere rerdelen 1310
fra spindelen 1305. P4 denne méten, blir mengden av herdbart flytende materiale inne
i det indre av rerdelen 1310 minimalisert.

I en foretrukket utferelse, etter blokkering av fluidpassasjen 1330, blir det
ikke-herdbare flytende materialet 1381 fortrinnsvis pumpet inn i det indre omradet
1370 ved trykk og stremningsmengder i omradet fra omkring 500 til 9.000 psi og 40
til 3.000 gallon per minutt for optimalt & frembringe operasjonstrykk til &
opprettholde ekspansjonsprosessen ved mengder som er tilstrekkelig til & tillate
justeringer i operasjonsparametrene under ekstrusjonsprosessen.

For typiske rerdeler 1310, vil ekstrusjon av rerdelen 1310 fra den
ekspanderbare spindel 1305 begynne nér trykket i det indre omradet 1370 nér f.eks.
omkring 500 til 9.000 psi. I en foretrukket utforelse, er ekstrusjonen av rerdelen 1310
fra den ekspanderbare spindel 1305 en funksjon av rerdelens diameter, veggtykkelsen
av rordelen, spindelens geometri, typen av smeremiddel, sammensetningen av skoen
og rerdelen, og bruddstyrken av rerdelen. Den optimale stremningsmengde og
operasjonstrykk blir fortrinnsvis bestemt ved bruk av konvensjonelle empiriske
metoder.

Under ekstrusjonsprosessen, kan den ekspanderbare spindel 1305 heves ut av
det ekspanderte omrade av rardelen 1310 i hastigheter i omradet fra f.eks. 0 til 5 fot
per sekund. 1 en foretrukket utforelse, under ekstrusjonsprosessen, kan den
ekspanderbare spindel 1305 bli hevet ut av det ekspanderte omrédet av rardelen 1310
med hastigheter i omradet fra omkring 0 til 2 fot per sekund for optimalt &
frembringe en effektiv prosess, optimalt & tillate operater-justering av
operasjonsparametre, og & sikre optimal fullfering av ekstrusjonsprosessen for
herding av materialet 1380.

Nar det ovre endeomrédet 1355 av rerdelen 1310 er ekstrudert fra den
ekspanderbare spindel 1305, vil den ytre overflate av det gvre endeomréadet 1355 av
rerdelen 1310 fortrinnvis komme i kontakt med den indre overflate av det nedre
endeomradet av foringsreret 1215 for 4 danne en fluidtett overlappende skjet.
Kontakttrykket i den overlappende skjot kan vare f.eks. i omradet fra omkring 50 til
20.000 psi. I en foretrukket utforelse, er kontakttrykket i den overlappende skjot i
omrader fra omkring 400 til 10.000 psi for optimalt & gi et kontakttrykk som er
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tilstrekkelig til & sikre ringformet tetning og & gi tilstrekkelig motstand til & motsta
typiske strekk- og kompresjonsbelastninger. I en spesielt foretrukket utferelse vil
tetningsdelen 1340 sikre en tilstrekkelig fluid- og gasstetning i den overlappende
skjat.

I en foretrukket utferelse blir operasjonstrykket og stremningsmengden av
ikke-herdbart flytende materiale 1381 styrbart nedtrappet nér den ekspanderbare
spindel 1305 nar det pvre endeomradet 1355 av rerdelen 1310. P4 denne méten, kan
den plutselige utlesning av trykk forarsaket ved fullfert ekstrusjon av rerdelen 1310
fra den ekspanderbare spindel 1305 bli minimalisert. I en foretrukket utfarelse, blir
operasjonstrykket redusert pa en i hovedsak linezer mate fra 100 % til omkring 10 %
under slutten av ekstrusjonsprosessen, som begynner nér spindelen 1305 har fullfert
alt unntatt omkring 5 fot av ekstrusjonsprosessen.

Alternativt, eller i kombinasjon, er en stetdemper anordnet i stottedelen 1345
for & absorbere sjokket forarsaket ved plutselig utlgsning av trykk.

Alternativ eller i kombinasjon, er en spindel oppfangningsstruktur anordnet i
det gvre endeomradet 1355 av rerdelen 1310 for & fange eller i det minste deselerere
spindelen 1305.

Sa snart ekstrusjonsprosessen er fullfert, blir den ekspanderbare spindel 1305
fjernet fra brennhullet 1200. I en foretrukket utferelse, enten for eller etter fjerning av
den ekspanderbare spindel 1305, blir integriteten av fluidtetningen i den
overlappende skjot mellom det gvre omradet 1355 av rerdelen 1310 og det nedre
omrédet av foringsreret 1215 testet ved bruk av konvensjonelle metoder. Hvis
fluidtetningen av den overlappende skjet mellom det gvre omradet 1355 av rordelen
1310 og det nedre omradet av foringsreret 1215 er tilfredsstillende, blir den uherdede
del av materialet 1380 i den ekspanderte rerdel 1310 fjernet pa konvensjonell mate.
Materialet 1380 i ringrommet 1390 vil sé tillates & herde.

Som illustrert pé figur 11f, blir fortrinnsvis resterende herdet materiale 1380
som befinner seg i det indre av den ekspanderte rerdel 1310 bli fjernet pa
konvensjonell mate ved bruk av en konvensjonell borestreng. Den resulterende nye
seksjon av foringsror 1400 omfatter den ekspanderte rordel 1310 og et ytre
ringformet lag 1405 av herdet materiale 305. Bunndelen av apparatet 1300,
omfattende skoen 1315, kan s& fjernes ved utboring av skoen 1315 ved bruk av
konvensjonelle boremetoder.

Med henvisning til figurene 12 og 13, skal det i det folgende beskrives en
foretrukket utferelse av et brennhodesystem 1500 utformet ved bruk av et eller flere
av apparatene og prosessene beskrevet ovenfor under henvisning til figurene 1 til 11f.
Brennhodesystemet 1500 omfatter fortrinnsvis en konvensjonell
ventiltre/borespoleenhet 1505, et tykkvegget foringsrer 1510, et ringformet legeme
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av sement 1515, et ytre foringsrer 1520, et ringformet legeme av sement 1525, et
mellomliggende foringsrer 1530, og et indre foringsrer 1535.

Ventiltre/borespoleenheten 1505 kan omfatte hvilket som helst av et antall
konvensjonelle ventiltre/borespoleenheter, som fleks. SS-15 Subsea Wellhead
System, Spool Tree Subsea Production System eller Compact Wellhead System,
tilgjengelig fra leveranderer s som Drill-Quip, Cameron eller Breda, modifisert i
henhold til opplysninger i den foreliggende beskrivelse. Borespoleenheten 1505 er
fortrinnsvis operativt koplet til det tykkveggede foringsrer 1510 og/eller det ytre
foringsrer 1520. Enheten 1505 kan vaere koplet til det tykkveggede foringsrer 1510
og/eller det ytre foringsrer 1520, f.eks. ved sveising, en gjenget forbindelse eller laget
av et enkelt emne. I en foretrukket utfarelse, er enheten 1505 koplet til det
tykkveggede foringsror 1510 og/eller det ytre foringsrer 1520 ved sveising. Det
tykkveggede foringsrer 1510 er plassert i den gvre ende av brennhullet 1540. I en
foretrukket utferelse, er det i det minste et omrade av det tykkveggede foringsrer
1510 som strekker seg over overflaten 1545 for optimalt & gi lett tilgang og feste av
ventiltre/borespoleenheten 1505. Det tykkveggede foringsrer 1510 er fortrinnsvis
koplet til ventiltre/borespoleenheten 1505, det ringformede legemet av sement 1515
og det ytre foringsrer 1520.

Det tykkveggede foringsrer 1510 kan omfatte hvilket som helst av et antall
konvensjonelle, kommersielt tilgjengelige hoystyrke brennhull-foringsrer, som f.eks.
Qilfield Country Tubular Goods, titanrer eller rustfritt stal rer. I en foretrukket
utforelse, omfatter det tykkveggede foringsrer Oilfield Country Tubular Goods
tilgjengelig fra forskjellige utenlandske og innenlandske stalverk. I en foretrukket
utforelse, har det tykkveggede foringsrer 1510 en bruddstyrke p4 omkring 40.000 til
135.000 psi for optimalt & gi maksimum brudd-, kollaps-, og strekkstyrke. I en
foretrukket utforelse, har det tykkveggede foringsrer 1510 en feilstyrke pa over
omkring 5.000 til 20.000 psi for optimalt & gi maksimum operasjonskapasitet og
motstand mot nedbryting av kapasiteten etter 4 ha veert boret gjennom i en lengre
tidsperiode.

Det ringformede legemet av sement 1515 gir understettelse for det
tykkveggede foringsrer 1510. Det ringformede legemet av sement 1515 kan anordnes
ved bruk av hvilket som helst av et antall konvensjonelle prosesser for & utforme et
ringformet legeme av sement i et brennhull. Det ringformede legemet av sement
1515 kan omfatte hvilket som helst av et antall konvensjonelle sementblandinger.

Det ytre foringsrer 1520 er koplet til det tykkveggede foringsrer 1510. Det
ytre foringsrer 1520 kan fremstilles av hvilket som helst av et antall konvensjonelle,
kommersielt tilgjengelige rerdeler modifisert i henhold til opplysninger i den
foreliggende beskrivelse. I en foretrukket utferelse, omfatter foringsraret 1520
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hvilken som helst av de ekspanderbare rerdeler beskrevet ovenfor med henvisning til
figurene 1 til 11f.

I en foretrukket utferelse er det ytre foringsrer 1520 koplet til det
tykkveggede foringsrer 1510 ved & ekspandere det ytre foringsrer 1520 til kontakt
med i det minste et omrdde av den indre overflate av det tykkveggede foringsrer
1510 ved bruk av hvilken som helst av de utferelser av prosesser og apparater som er
beskrevet ovenfor med henvisning til figurene 1 til 11f. I en alternativ utforelse, er i
hovedsak hele overlappingen av det ytre foringsrer 1520 med det tykkveggede
foringsrer 1510 i kontakt med den indre overflate av det tykkveggede foringsror
1510.

Kontakttrykket av grensesnittet mellom det ytre foringsrer 1520 og det
tykkveggede foringsrar 1510 kan f.eks. vere i omrader fra omkring 500 til 10.000
psi. I en foretrukket utferelse, er kontakttrykket mellom det ytre foringsrer 1520 og
det tykkveggede foringsrer 1510 i omrddet fra omkring 500 til 10.000 psi for
optimalt & aktivere de trykkaktiverte tetningsdeler og 4 sikre at den overlappende
skjet vil optimalt motsta typiske strekk- og kompresjonsbelastninger som man meter
under boring og produksjonsoperasjoner.

Som illustrert pa figur 13, i en spesielt foretrukket utferelse, omfatter det ytre
foringsrer 1520 en eller flere tetningsdeler 1550 som gir gass- og fluid-tetning
mellom det ekspanderte ytre foringsrer 1520 og den indre vegg av det tykkveggede
foringsrer 1510. Tetningsdelene 1550 kan omfatte hvilket som helst av et antall
konvensjonelle, kommersielt tilgjengelige pakninger, som f.eks. bly, plast, gummi,
teflon eller epoksypakninger, modifisert i henhold til opplysninger i den foreliggende
beskrivelse. I en foretrukket utferelse, omfatter tetningsdelene 1550 pakninger stopt
av StratalLock epoksy tilgjengelig fra Halliburton Energy Services for optimalt &
frembringe en hydraulisk tetning og belastningsbarende interferenstilpasning mellom
rordelene. I en foretrukket utferelse, er kontakttrykket av grensesnittet mellom det
tykkveggede foringsrer 1510 og det ytre foringsrer 1520 i omrader fra omkring 500
til 10.000 psi for optimalt 4 aktivere tetningsdelene 1550, og ogsé optimalt & sikre at
skjoten vil motstd de typiske operasjonsekstremiteter av strekk- og
kompresjonsbelastninger under boring og produksjonsoperasjoner.

I en alternativt foretrukket utferelse, er det ytre foringsrar 1520 og det
tykkveggede foringsrer 1510 kombinert i en enhetlig del.

Det ringformede legemet av sement 1525 gir understettelse for det ytre
foringsrer 1520. I en foretrukket utferelse, er det ringformede legemet av sement
1525 anordnet ved bruk av hvilken som helst av de utferelser av apparat og prosesser
som er beskrevet ovenfor med henvisning til figurene 1 til 11f.

Det mellomliggende foringsrer 1530 kan vaere koplet til det ytre foringsrer
1520 eller det tykkveggede foringsreor 1510. I en foretrukket utferelse, er det
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mellomliggende foringsrer 1530 koplet til det tykkveggede foringsrer 1510. Det
mellomliggende foringsrer 1530 kan fremstilles av hvilket som helst av et antall
konvensjonelle, kommersielt tilgjengelige rerdeler, modifisert i henhold til
opplysninger i den foreliggende beskrivelse. I en foretrukket utferelse, omfatter det
mellomliggende foringsrer 1530 hvilken som helst av de ekspanderende rerdeler som
er beskrevet ovenfor med henvisning til figurene 1 til 11f.

I en foretrukket utforelse, er det mellomliggende foringsrer 1530 koplet til
det tykkveggede foringsrer 1510 ved & ekspandere i det minste et omrade av det
mellomliggende foringsrer 1530 til kontakt med den indre overflate av det
tykkveggede foringsrar 1510 ved bruk av hvilken som helst av de prosesser og
apparater som er beskrevet ovenfor med henvisning til figurene 1 til 11f. I en
alternativt foretrukket utferelse, er hele lengder av overlapp av det mellomliggende
foringsrer 1530 med det tykkveggede foringsrer 1510 i kontakt med den indre
overflate av det tykkveggede foringsrer 1510. Kontakttrykket av grensesnittet
mellom det mellomliggende foringsrer og det tykkveggede foringsrer kan f.eks. vare
i omrédet fra omkring 500 til 10.000 psi. I en foretrukket utferelse, er kontakttrykket
mellom det mellomliggende foringsrer 1530 og det tykkveggede foringsrer 1510 i
omradet fra omkring 500 til 10.000 psi for optimalt & aktivere de trykkaktiverte
tetningsdeler og optimalt & sikre at skjoten vil motsta typiske operasjonsekstremiteter
av strekk- og kompresjonsbelastninger som man meter under boring og
produksjonsoperasjoner.

Som illustrert pa figur 13, i en spesielt foretrukket utferelse, omfatter den
gvre ende av det mellomliggende foringsrer 1530 en eller flere tetningsdeler 1560
som gir gass- og fluidtetning mellom den ekspanderte ende av det mellomliggende
foringsrer og den indre vegg av det tykkveggede foringsrer 1510. Tetningsdelene
1560 kan omfatte hvilket som helst av et antall konvensjonelle, kommersielt
tilgjengelige pakninger, som f.eks. plast, bly, gummi, teflon eller epoksy, modifisert i
henhold til opplysninger i den foreliggende beskrivelse. I en foretrukket utforelse,
omfatter tetningsdelene 1560 pakninger stopt av Stratal.ock epoksy, tilgjengelige fra
Halliburton Energy Services for optimalt & frembringe en hydraulisk tetning og en
belastningsbarende interferenstilpasning mellom rordelene.

I en foretrukket utforelse, er kontakttrykket i grensesnittet mellom den
ekspanderte ende av det mellomliggende foringsrer 1530 og det tykkveggede
foringsrer 1510 i omréder fra omkring 500 til 10.000 psi for optimalt & aktivere
tetningsdelene 1560 og ogsd optimalt & sikre at skjeten vil motstd typiske
operasjonsekstremiteter av strekk- og kompresjonsbelastninger som man meter under
boring og produksjonsoperasjoner.

Det indre foringsrer 1535 kan vere koplet til det ytre foringsrer 1520 eller
det tykkveggede foringsrer 1510. I en foretrukket utferelse, er det indre foringsrer
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1535 koplet til det tykkveggede foringsrer 1510. Det indre foringsrer 1535 kan
fremstilles av hvilket som helst av et antall konvensjonelle, kommersielt tilgjengelige
rordeler modifisert i henhold til opplysninger i den foreliggende beskrivelse. I en
foretrukket utforelse, bestér det indre foringsrer 1535 av en av de ekspanderbare
rardeler som er beskrevet ovenfor med henvisning til figurene 1 til 111,

I en foretrukket utferelse, er det indre foringsrer 1535 koplet til det ytre
foringsrer 1520 ved & ekspandere i det minste et omrade av det indre foringsrer 1535
til kontakt med den indre overflate av det tykkveggede foringsrer 1510 ved bruk av
en av de prosesser og apparater som er beskrevet ovenfor med henvisning til figurene
1 til 11f. 1 en alternativ foretrukket utferelse, er hele lengden av overlapping av det
indre foringsrer 1535 med det tykkveggede foringsrer 1510 og mellomliggende
foringsrer 1530 i kontakt med de indre overflater av det tykkveggede foringsrer 1510
og det mellomliggende foringser 1530. Kontakttrykket av grensesnittet mellom de
indre foringsrer 1535 og det tykkveggede foringsrer 1510 kan f.eks. vaere i omréadet
fra omkring 500 til 10.000 psi. I en foretrukket utferelse, er kontakttrykket mellom
det indre foringsrer 1535 og det tykkveggede foringsrer 1510 i omréder fra omkring
500 til 10.000 psi for optimalt & aktivere de trykkaktiverte tetningsdeler og & sikre at
skjoten vil motsta typiske ekstremiteter av strekk- og kompresjonsbelastninger som
man ofte meter under boring og produksjonsoperasjoner.

Som illustrert pa figur 13, i en spesielt foretrukket utferelse, omfatter den
ovre ende av det indre foringsrer 1535 en eller flere tetningsdeler 1570 som gir en
gass- og fluidtetning mellom den ekspanderte ende av det indre foringsrer 1535 og
den indre vegg av det tykkveggede foringsror. Tetningsdelene 1570 kan omfatte
hvilket som helst av et antall konvensjonelle, kommersielt tilgjengelige pakninger,
som feks. bly, plast, gummi, teflon eller epoksy, modifisert i henhold til
opplysninger i den foreliggende beskrivelse. I en foretrukket utfarelse, omfatter
tetningsdelene 1570 pakninger stopt fra StrataLock epoksy tilgjengelig fra
Halliburton Energy Services for optimalt 4 frembringe en hydraulisk tetning og en
belastningsbarende interferenstilpasning. I en foretrukket utforelse, er kontakttrykket
av grensesnittet mellom den ekspanderte ende av det indre foringsrer 1535 og det
tykkveggede foringsrer 1510 i omradet fra omkring 500 til 10.000 psi for optimalt 4
aktivere tetningsdelene 1570 og ogsa optimalt & sikre at skjaten vil motsta typiske
operasjonsekstremiteter av strekk- og kompresjonsbelastninger som man mater under
boring og produksjonsoperasjoner.

I en alternativ utferelse, kan de indre foringsrerene 1520, 1530 og 1535 vare
koplet til tidligere plasserte rerformede deler som i sin tur er koplet til det ytre
foringsrer 1510. Mer generelt, de foreliggende foretrukne utfarelser kan brukes til &
utforme en konsentrisk anordning av rerdeler.
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Med henvisning til figurene 14a, 14b, 14c, 14d, 14e og 14f skal det i det
folgende beskrives en utferelse av en fremgangsmate og apparat for & utforme et
monodiameter brennforingsrer i en underjordisk formasjon.

Som illustrert pa figur 14a, er et brennhull 1600 plassert i en underjordisk
formasjon 1605. En forste seksjon av foringsrer 1610 er utformet i brennhullet 1600.
Den forste seksjon av foringsreret 1610 omfatter et ytre ringformet legeme av sement
1615 og en rerformet seksjon av foringsrer 1620. Den forste seksjon av foringsreret
1610 kan vare utformet i brennhullet 1600 ved bruk av konvensjonelle metoder og
apparater. I en foretrukket utforelse, er den forste seksjon av foringsreret 1610
utformet ved bruk av en eller flere av de fremgangsméter og apparater som er
beskrevet ovenfor med henvisning til figurene 1 til 13 eller nedenfor med henvisning
til figurene 14b til 17b.

Det ringformede legemet av sement 1615 kan omfatte hvilket som helst av et
antall  konvensjonelle, kommersielt tilgjengelige sement eller annen
belastningsbaerende sammensetning. Alternativt, kan legemet av sement 1615
utelates eller erstattes med en epoksyblanding.

Rorseksjonen av foringsraret 1620 omfatter fortrinnsvis en gvre ende 1625
og en nedre ende 1630. Den nedre ende 1625 av rerseksjonen av foringsreret 1620
omfatter fortrinnsvis en ytre ringformet forsenkning 1635 som strekker seg fra den
nedre ende 1630 av rerseksjonen av foringsraret 1620. P4 denne méten, omfatter den
nedre ende 1625 av rerseksjonen av foringsraret 1620 en tynnvegget seksjon 1640. I
en foretrukket utferelse, er et ringformet legeme 1645 av et sammenpressbart
materiale koplet til og i det minste delvis plassert inne i den ytre ringformede
forsenkning 1635. P4 denne méten, vil legemet av sammenpressbart materiale 1645
omgi i det minste en del av den tynnveggede seksjon 1640.

Den rorformede seksjon av foringsrer 1620 kan fremstilles av hvilket som
helst av et antall konvensjonelle, kommersielt tilgjengelige materialer, som f.eks.
oljefeltror, rustfritt stilrer, automobilgrad stal, karbonstal, lavlegeringsstal, fiberglass
eller plast. I en foretrukket utforelse, er rerseksjonen av foringsreet 1620 fremstilt av
oljefelt rergods tilgjengelig fra forskjellige utenlandske og innenlandske stalverk.
Veggtykkelsen av den tynnveggede seksjon 1640 kan vare i omridet fra omkring
0,125 til 1,5 tommer. I en foretrukket utforelse, er veggtykkelsen av den tynnveggede
seksjon 1640 i omradet fra 0,25 til 1,0 tommer for optimalt & gi bruddstyrke for
typiske operasjonsforhold mens den ogsd minimaliserer motstand mot radiell
ekspansjon. Den aksielle lengde av den tynnveggede seksjon 1640 kan vere i
omradet fra 120 til 2.400 tommer. I en foretrukket utferelse, er den aksielle lengden
av den tynnveggede seksjon 1640 i omradet fra omkring 240 til 480 tommer.

Det ringformede legemet av sammenpressbart materiale 1645 hjelper til &
minimalisere den radielle kraft som er nedvendig for 4 ekspandere den rerformede
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foring 1620 i overlapping med rardelen 1715, hjelper med & skape en fluidtetning i
overlappingen med rerdelen 715, og hjelper med & skape en interferens tilpasning
som er tilstrekkelig til & tillate at rerdelen 715 blir understottet av foringsreret 1620.
Det ringformede legemet av sammenpressbart materiale 1645 kan omfatte hvilket
som helst av et antall kommersielt tilgjengelige sammenpressbare materialer, som
f.eks. epoksy, gummi, teflon, plast eller blyrer. I en foretrukket utferelse, omfatter
det ringformede legemet av sammenpressbart materiale 1645 Stratal.ock epoksy
tilgjengelig fra Halliburton Energy Services, for optimalt & frembringe en hydraulisk
tetning i overlappingsskjoten, som ogsd er ettergivende for dermed & minimalisere
den radielle kraft som er nedvendig til & ekspandere den rerformede foring.
Veggtykkelsen av det ringformede legemet av sammenpressbart materiale 1645 kan
vere i omradet fra omkring 0,05 til 0,75 tommer. I en foretrukket utfarelse, er
veggtykkelsen av det ringformede legemet av sammenpressbart materiale 1645 i
omradet fra 0,1 til 0,5 tommer for optimalt & frembringe en stor sammenpressbar
sone, minimalisere de radielle krefter som er nedvendige for & ekspandere det
rerformede foringsrar, og frembringe tykkelse for foringsrerstrenger til & gi kontakt
med den indre overflate av brennhullet etter radiell ekspansjon, og & frembringe en
hydraulisk tetning.

Som illustrert pa figur 14b, for & forlenge brennhullet 1600 inn i den
underjordiske formasjon 1605, blir en borestreng brukt pa en velkjent mate til & bore
ut materialet fra den underjordiske formasjon 1605 for & danne en ny
brennhullseksjon 1650. Diameteren av den nye seksjon 1650 er fortrinnsvis lik eller
sterre enn den indre diameter av rerseksjonen av foringsreret 1620.

Som illustrert pa figur 14c, blir en foretrukket utferelse av et apparat 1700
for 4 danne et monodiameter brennhull foringsrer i en underjordisk formasjon si
plassert i den nye seksjon 1650 av brennhullet 1600. Apparatet 1700 omfatter
fortrinnsvis en stattedel 1705, en ekspanderbar spindel eller pigg 1710, en rerdel
1715, en sko 1720, stettekiler 1725, en fluidpassasje 1730, en eller flere
fluidpassasjer 1735, en fluidpassasje 1740, et forste sammenpressbart ringformet
legeme 1745, et annet sammenpressbart ringformet legeme 1750, og et trykkammer
1755.

Stettedelen 1705 understetter apparatet 1700 inne i brennhullet 1600.
Stettedelen 1705 er koplet til spindelen 1710, rerdelen 1715, skoen 1720, og
stoppekilene 1725. Stettedelen 1075 omfatter fortrinnsvis en i hovedsak hul
rorformet del. Fluidpassasjene 1730 er plassert inne i stettedelen 1705.
Fluidpassasjene 1735 fluidkopler fluidpassasjen 1730 med trykkammeret 1755.
Fluidpassasjen 1740 fluidkopler fluidpassasjen 1730 med omradet utenfor apparatet
1700.
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Stettedelen 1705 kan fremstilles av hvilket som helst av et antall
konvensjonelle, kommersielt tilgjengelige materialer, som f.eks. oljefelt rergods,
rustfritt stal, lavlegeringsstal, karbonstdl, 13 kromstal, fiberglass eller andre
haystyrke materialer. I en foretrukket utferelse, er stottedelen 1705 fremstilt av
oljefelt rargods tilgjengelig fra forskjellige utenlandske og innenlandske stalverk, for
optimalt a4 frembringe operasjonsstyrke og & lette bruken av annet standard
héndteringsutstyr for oljeundersgkelser. I en foretrukket utferelse, omfatter i det
minste en del av stettedelen 1705 spolet ror eller borergr. I en spesielt foretrukket
utforelse, omfatter stottedelen 1705 en belastningsskulder 1820 for 4 understatte
spindelen 1710 nér trykkammeret 1755 ikke er under trykk. Spindelen 1710 er
understottet av og glidende koplet til stettedelen 1705 og skoen 1720. Spindelen
1710 omfatter fortrinnsvis et gvre omrade 1760 og et nedre omrade 1765. Det avre
omradet 1760 av spindelen 1710 og stettedelen 1705 definerer til sammen
trykkammeret 1755. Det nedre omradet av spindelen 1710 omfatter fortrinnsvis en
ekspansjonsdel 1770 for radiell ekspansjon av rerdelen 1715.

I en foretrukket utferelse, omfatter det gvre omradet 1760 av spindelen 1710
en rerdel 1755 med en indre diameter som er storre enn den ytre diameter av
stettedelen 1705. P4 denne méten, blir et ringformet trykkammer 1755 definert ved
og plassert mellom rerdelen 1775 og stettedelen 1705. Toppen 1780 pa rerdelen
1775 omfatter fortrinnsvis et lager og en pakning for & tette og understotte toppen
1780 pa rerdelen 1775 mot den ytre overflate av stottedelen 1705. Bunnen 1785 av
rerdelen 1775 omfatter fortrinnsvis et lager og en pakning for 4 tette og understotte
bunnen 1785 av rardelen 1775 mot den ytre overflate av stattedelen 1705 eller skoen
1720. P4 denne maten vil spindelen 1710 bevege seg i aksiell retning etter
trykktilforsel til trykkammeret 1755.

Det nedre omrédet 1765 av spindelen 1710 omfatter fortrinnsvis en
ekspansjonsdel 1770 for radiell ekspandering av rerdelen 1715 under trykktilfarsel til
trykkammeret 1755. I en foretrukket utforelse, er ekspansjonsdelen ekspanderbar i
radiell retning. I en foretrukket utferelse, er den indre overflate av det nedre omradet
1755 av spindelen 1710 tilpasset med og glir i forhold til den ytre overflate av skoen
1720. Den ytre diameter av ekspansjonsdelen 1770 kan vare i omréder fra 90 til 100
% av den indre diameter av foringsraret 1620. I en foretrukket utfarelse, er den ytre
diameter av ekspansjonsdelen 1770 i omréadet fra 95 til 99 % av den indre diameter
av foringsreret 1620. Ekspansjonsdelen 1770 kan fremstilles av hvilket som helst av
et antall konvensjonelle, kommersielt tilgjengelige materialer, som f.eks.
maskinverkteystél, keramikk, wolfram karbid, titan eller andre haystyrke legeringer.
I en foretrukket utforelse, er eckspansjonsdelen 1770 fremstilt av D2
maskinverkteystal for optimalt & frembringe hay styrke og abberasjonsmotstand.
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Rordelen 1715 er koplet til og understettet av stettedelen 1705 og
stoppkilene 1725. Rerdelen 1715 omfatter et evre omride 1790 og et nedre omréde
1795. Det ovre omradet 1790 av rerdelen 1715 omfatter fortrinnsvis en indre
ringformet forsenkning 1800 som strekker seg fra det ovre omradet 1790 av rerdelen
1715. P4 denne maten, omfatter i det minste noe av det gvre omradet 1790 av
rerdelen 1715 en tynnvegget seksjon 1805. Den forste sammenpressbare ringformede
del 1745 er fortrinnsvis koplet til og understottet av den ytre overflate av det gvre
omradet 1790 av rerdelen 1715 i et motsatt forhold til den tynnveggede seksjon 1805.

Det nedre omradet 1795 av rerdelen 1715 omfatter fortrinnsvis en ytre
ringformet forsenkning 1810 som strekker seg fra det nedre omradet 1710 av
rordelen 1715. P4 denne méaten omfatter i det minste en del av det nedre omradet
1795 av rordelen 1715 en tynnvegget seksjon 1815. Den andre sammenpressbare
ringformede del 1750 er koplet til og i det minste delvis understettet inne i den ytre
ringformede forsenkning 1810 av det gvre omradet 1790 av rerdelen 1715 i motsatt
forhold til den tynnveggede seksjon 1815.

Rordelen 1715 kan fremstilles av hvilket som helst av et antall
konvensjonelle, kommersielt tilgjengelige materialer, som f.eks. oljefelt rergods,
rustfritt stdl, lavlegeringsstél, karbonstél, automobilgrad stal, fiberglass, 13 kromstal,
andre haystyrke materialer eller hoystyrke plast. I en foretrukket utferelse, er
rerdelen 1715 fremstilt av oljefelt rargods tilgjengelig fra forskjellige utenlandske og
innenlandske stalverk, for optimalt & gi operasjonsstyrke.

Skoen 1720 er understettet ved og koplet til stattedelen 1705. Skoen 1720
omfatter fortrinnsvis en i hovedsak hul rerformet del. I en foretrukket utferelse, er
veggtykkelsen av skoen 1720 sterre enn veggtykkelsen av stettedelen 1705 for
optimalt & gi eket radiell understottelse til spindelen 1710. Skoen 1720 kan
fremstilles av hvilket som helst av et antall konvensjonelle, kommersielt tilgjengelige
materialer, som fleks. oljefelt rergods, rustfritt stil, automobilgrad stal,
lavlegeringsstél, karbonstal eller haystyrke plast. I en foretrukket utforelse, er skoen
1720 fremstilt av oljefelt rergods tilgjengelig fra forskjellige utenlandske og
innenlandske stalverk, for optimalt & gi tilpasset operasjonsstyrke gjennom hele
apparatet.

Stoppekilene 1725 er koplet til og understettet av stottedelen 1705.
Stoppekilene 1725 understetter fjernbart rerdelen 1715. P4 denne maten, under
radiell ekspansjon av rardelen 1715, hjelper stoppekilene 1725 til & holde rerdelen
1715 1 en tilnarmet stasjonzr posisjon ved & hindre oppadgiende bevegelse av
rordelen 1715.

Stoppekilene 1725 kan omfatte hvilket som helst av et antall konvensjonelle,
kommersielt tilgjengelige stoppekiler, som f.eks. RTTS pakning, wolfram karbid
mekaniske stoppekiler, RTTS pakning fletningstype mekaniske kiler, eller modell 3L
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uthentbare broplugg wolfram karbid evre mekaniske kiler. I en foretrukket utferelse,
omfatter stoppekilene 1725 RTTS pakning wolfram karbid mekaniske stoppekiler
tilgjengelige fra Halliburton Energy Services. I en foretrukket utforelse, er
stoppekilene 1725 tilpasset til & understatte aksielle krefter i omrader fra omkring 0
til 750.000 pund.

Fluidpassasjen 1730 leder flytende materialer fra et sted pa overflaten inn i
det indre av stettedelen 1705, trykkammeret 1755, og omrédet utenfor apparatet
1700. Fluidpassasjen 1730 er fluidkoplet til trykkammeret 1755 ved fluidpassasjene
1735. Fluidpassasjen 1730 er fluidkoplet til omradet utenfor apparatet 1700 ved
fluidpassasjen 1740.

I en foretrukket utfarelse, er fluidpassasjen 1730 tilpasset til & lede flytende
materialer som f.eks. sement, epoksy, boreslam, slaggblanding, vann og boregasser. I
en foretrukket utforelse, er fluidpassasjen 1730 tilpasset til & lede flytende materialer
med stremningsmengder og trykk i omradet fra omkring 0 til 3.000 gallon per minutt
og 0 til 9.000 psi for optimalt & frembringe stremningsmengder og operasjonstrykk
for de radielle ekspansjonsprosesser.

Fluidpassasjene 1735 leder flytende materialer fra fluidpassasje 1730 til
trykkammeret 1755. I en foretrukket utforelse, er fluidpassasjen 1735 tilpasset til &
lede flytende materialer som f.eks. sement, epoksy, boreslam, vann eller boregasser. |
en foretrukket utferelse, er fluidpassasjen 1735 tilpasset til & lede flytende materialer
ved stremningsmengder og trykk i omradet fra omkring 0 til 500 gallon per minutt og
0 til 9.000 psi for optimalt & frembringe operasjonstrykk og stremningsmengder for
de forskjellige ekspansjonsprosesser.

Fluidpassasjen 1740 leder flytende materialer fra fluidpassasjen 1730 til
omradet utenfor apparatet 1700. I en foretrukket utfarelse, er fluidpassasjen 1740
tilpasset til & lede flytende materialer som f.eks. sement, epoksy, boreslam, vann eller
boregasser. I en foretrukket utferelse, er fluidpassasjen 1740 tilpasset til & lede
flytende materialer med stramningsmengder og trykk i omrédet fra 0 til 3.000 gallon
per minutt og 0 til 9.000 psi for optimalt & frembringe operasjonstrykk og
stremningsmengder for de forskjellige radielle ekspansjonsprosesser.

I en foretrukket utforelse er fluidpassasjen 1740 tilpasset til & motta en plugg
eller annen lignende innretning for 4 tette fluidpassasjen 1740. P4 denne méten kan
trykkammeret 1755 settes under trykk.

Det forste sammenpressbare ringformede legeme 1745 er koplet til og
understottet av en ytre overflate pa det gvre omradet 1790 av rerdelen 1715. I en
foretrukket utforelse, er det forste ringformede legemet 1745 plassert i motsatt
forhold til den tynnveggede seksjon 1805 av rardelen 1715.

Det forste sammenpressbare ringformede legemet 1745 hjelper med &
minimalisere den radielle kraft som er nadvendig for & ekspandere rerdelen 1715 i
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overlapp med foringsreret 1620, hjelper med & skape en fluidpakning i overlapp med
foringsrgret 1620, og hjelper med & skape en interferens tilpasning som er
tilstrekkelig til & tillate at rerdelen 1715 blir understottet av foringsreret 1620. Det
forste sammenpressbare ringformede legemet 1745 kan omfatte hvilket som helst av
et antall kommersielt tilgjengelige sammenpressbare materialer, som f.eks. epoksy,
gummi, teflon, plast eller hule blyrer. I en foretrukket utferelse, omfatter det forste
sammenpressbare ringformede legemet 1745 Stratalock epoksy tilgjengelig fra
Halliburton Energy Services for optimalt & frembringe en hydraulisk tetning, og
sammenpressbarhet for & minimalisere den radielle ekspansjonskraft.

Veggtykkelsen av det forste sammenpressbare ringformede legemet 1745
kan veere i omrédet fra omkring 0,05 til 0,75 tommer. I en foretrukket utferelse, er
veggtykkelsen av det forste sammenpressbare ringformede legemet 1745 i omradet
fra omkring 0,1 til 0,5 tommer for optimalt (1) & frembringe en stor sammenpressbare
sone, (2) & minimalisere den nedvendige radielle ekspansjonskraft, (3) & overfore den
radielle kraft til foringsreret. Som et resultat, i en foretrukket utforelse, er den totale
ytre diameter av rerdelen 1715 tilnermet lik den totale indre diameter av rerdelen
1620.

Det andre sammenpressbare ringformede legemet 1750 er koplet til og i det
minste delvis understettet inne i den ytre ringformede forsenkning 1810 i rerdelen
1715. 1 en foretrukket utforelse, er det andre sammenpressbare ringformede legemet
1750 plassert i motsatt forhold til den tynnveggede seksjon 1815 av rerdelen 1715.

Det andre sammenpressbare ringformede legemet 1715 hjelper med &
minimalisere den radielle kraft som er nedvendig for & ekspandere rerdelen 1715 i
overlapp med en annen rordel, hjelper med & skape en fluidtetning i overlappingen av
rordelen 1715 med en annen rordel, og hjelper med & skape en interferens tilpasning
som er tilstrekkelig til & tillate at en annen rerdel blir understattet av rerdelen 1715.
Det andre sammenpressbare ringformede legemet 1750 kan omfatte hvilket som helst
av et antall kommersielt tilgjengelige sammenpressbare materialer, som f.eks.
epoksy, gummi, teflon, plast eller hule blyrer. I en foretrukket utferelse, omfatter det
forste sammenpressbare ringformede legemet 1750 Stratal.ock epoksy tilgjengelig
fra Halliburton Energy Services for optimalt & frembringe en hydraulisk tetning i
overlappingsskjoten, og sammenpressbarhet som minimaliserer den radielle
ekspansjonskraft.

Veggtykkelsen av det andre sammenpressbare ringformede legemet 1750 kan
vere i omradet fra omkring 0,05 til 0,75 tommer. I en foretrukket utfarelse, er
veggtykkelsen av det andre sammenpressbare ringformede legemet 1750 i omrédet
fra omkring 0,1 til 0,5 tommer for optimalt 4 frembringe en stor sammenpressbare
sone, og 4 minimalisere den radielle kraft som er nedvendig for & ekspandere
rerdelen 1715 under senere radielle ekspansjonsoperasjoner.
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I en alternativ utferelse, er den utvendige diameter av det andre
sammenpressbare ringformede legemet 1750 tilpasset til & danne en tetning mot den
omliggende formasjon for dermed & eliminere behovet for et ytre ringformet legeme
av sement.

Trykkammeret 1715 er fluidkoplet til fluidpassasjen 1730 ved fluidpassasjen
1735. Trykkammeret 1755 er fortrinnsvis tilpasset til 4 motta flytende materialer sa
som f.eks. boreslam, vann eller boregasser. I en foretrukket utforelse, er
trykkammeret 1755 tilpasset til & motta flytende materialer med stremningsmengder
og trykk i omrédet fra 0 til 500 gallon per minutt og 0 til 9.000 psi for optimalt &
frembringe ekspansjonstrykk. I en foretrukket utfarelse, under trykktilfersel til
trykkammeret 1755, er operasjonstrykket i trykkammeret i omradet fra 0 til 5.000 psi
for optimalt & frembringe ekspansjonstrykk og samtidig minimalisere muligheten for
en katastrofisk feil pd grunn av overtrykk.

Som illustrert pd figur 14d, er apparatet 1700 fortrinnsvis plassert i
brennhullet 1600 med rerdelen 1715 plassert i et overlappende forhold med
foringsreret 1620. I en spesielt foretrukket utferelse, er de tynnveggede seksjoner
1640 og 1805 av foringsreret 1620 og rerdelen 1725 plassert i motsatt overlappende
forhold. P& denne méten vil den radielle ekspansjon av rerdelen 1725 presse sammen
de tynnveggede seksjoner 1640 og 1805, og ringformede sammenpressbare deler
1645 og 1745, til ner kontakt.

Etter plassering av apparatet 1700, blir et flytende materiale 1825 pumpet inn
i fluidpassasjen 1730. Det flytende materialet 1825 kan omfatte hvilket som helst av
et antall konvensjonelle, kommersielt tilgjengelige materialer, som f.eks. vann,
boreslam, boregass, sement eller epoksy. I en foretrukket utferelse, omfatter det
flytende materialet 1825 et herdbart flytende tetningsmateriale som f.eks. sement, for
a frembringe et ytre ringformet legeme rundt den ekspanderte rerdel 1715.

Det flytende materialet 1825 kan pumpes inn i fluidpassasjen 1730 ved
operasjonstrykk og stremningsmengder, f.eks. i omradet fra 0 til 9.000 psi og 0 til
3.000 gallon per minutt.

Det flytende materialet 1825 pumpet inn i fluidpassasjen 1730 passerer
gjennom fluidpassasjen 1740 og utenfor apparatet 1700. Det flytende materialet 1825
fyller ringrommet 1830 mellom utsiden av apparatet 1700 og de indre vegger av
bregnnhullet 1600.

Som illustrert p& figur 14e, blir en plugg 1835 si innfort i fluidpassasjen
1730. Pluggen 1835 fester seg i innlepet til fluidpassasjen 1740 og fluidisolerer og
blokkerer fluidpassasjen 1730.

Et flytende materiale 1840 blir s4 pumpet inn i fluidpassasjen 1730. Det
flytende materialet 1840 kan omfatte hvilket som helst av et antall konvensjonelle,
kommersielt tilgjengelige materialer, som f.eks. vann, boreslam eller boregasser. I en
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foretrukket utferelse, omfatter det flytende materialet 1825 et ikke-herdbart flytende
materiale, som f.eks. boreslam eller boregasser, for optimalt & frembringe trykk i
trykkammeret 1755.

Det flytende materialet 1840 kan pumpes inn i fluidpassasjen 1730 ved
operasjonstrykk og stremningsmengder, f.eks. i omradet fra 0 til 9.000 psi og O til
500 gallon per minutt. I en foretrukket utferelse, blir det flytende materialet 1840
pumpet inn i fluidpassasjen 1730 ved operasjonstrykk og stremningsmengder i
omréddet fra omkring 500 til 5.000 psi og 0 til 500 gallon per minutt for optimalt &
frembringe operasjonstrykk og stremningsmengder for radiell ekspansjon.

Det flytende materialet 1840 som pumpes inn i fluidpassasjen 1730 passerer
giennom fluidpassasjen 1735 og inn i trykkammeret 1755. Fortsatt pumping av det
flytende materialet 1840 gir trykk til trykkammeret 1755. Trykktilfarselen til
trykkammeret 1755 forarsaker at spindelen 1710 beveger seg i forhold til stettedelen
1705 i retning som indikert ved pilen 1845. P4 denne méten, vil spindelen 1710
forarsake at rerdelen 1715 ekspanderer i radiell retning.

Under den radielle ekspansjonsprosess, blir rerdelen 1715 hindret fra &
bevege seg i retning oppover av stoppekilene 1725. En lengde av rerdelen 1715 blir
sd ekspandert i radiell retning gjennom trykktilferselen fra trykkammeret 1755,
Lengden av rerdelen 1755 som blir ekspandert under ekspansjonsprosessen vil vare
proporsjonal med slaglengden for spindelen 1710. Etter fullfering av et slag, blir
operasjonstrykket av trykkammeret 1755 redusert, og spindelen 1710 faller ned til
hvilestilling med rerdelen 1715 understettet av spindelen 1710. Posisjonen for
stottedelen 1705 kan justeres gjennom hele den radielle ekspansjonsprosess for &
opprettholde det overlappende forhold mellom tynne veggseksjoner 1640 og 1805 av
foringsreret 1620 og rerdelen 1715. Slaget av spindelen 1710 blir s gjentatt som
ngdvendig, til den tynnveggede seksjon 1805 av rerdelen 1715 er ekspandert til den
tynnveggede seksjon 1640 av foringsreret 1620.

I en foretrukket utforelse, under det siste slag av spindelen 1710, blir
stoppkilene 1725 plassert sd neer som mulig til den tynnveggede seksjon 1805 av
rordelen 1715 for & minimalisere glidning mellom rerdelen 1715 og foringsreret
1620 ved slutten av den radielle ekspansjonsprosess. Alternativt eller i tillegg, er den
ytre diameter av den ferste sammenpressbare ringformede del 1745 valgt til & sikre
tilstrekkelig interferenstilpasning med foringsreret 1620 til & hindre aksiell
forskyvning av rerdelen 1715 under det siste slaget. Alternativt eller i tillegg, er den
ytre diameter av det andre sammenpressbare ringformede legemet 1750 stor nok til &
gi en interferenstilpasning med de indre vegger av brennhullet 1600 for tidligere
punkt i den radielle ekspansjonsprosess, for & hindre ytterligere aksiell forskyvning
av rerdelen 1715. I dette endelige alternativ, er interferenstilpasning fortrinnsvis valgt
for 4 tillate ekspansjon av rerdelen 1715 ved & trekke spindelen 1710 ut av
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brennhullet 1600, uten & métte tilfere trykk til trykkammeret 1755. Under den
radielle ekspansjonsprosess, er de omrader av apparatet 1700 som er under trykk
begrenset til fluidpassasjene 1730 inne i stettedelen 1705 og trykkammeret 1755 inne
i spindelen 1710. Intet fluidtrykk virker direkte pa rerdelen 1715. Dette tillater bruk
av operasjonstrykk som er hayere enn det rerdelen 1715 normalt kunne motsti.

S& snart rerdelen 1715 er fullstendig ekspandert fra spindelen 1710, blir
stottedelen 1705 og spindelen 1710 fjernet fra brennhullet 1600. I en foretrukket
utforelse, er kontakttrykket mellom de deformerte tynne veggseksjoner 1640 og
1805, og sammenpressbare ringformede deler 1645 og 1745, i omradet fra omkring
400 til 10.000 psi for optimalt & understette rordelen 1715 ved bruk av foringsraret
1620.

P4 denne méten, blir rerdelen 1715 radielt ekspandert til kontakt med
foringsreret 1620 ved & tilfore trykk til det indre av fluidpassasjen 1730 og
trykkammeret 1755.

Som illustrert pé figur 14f, i en foretrukket utferelse, sé snart rerdelen 1715
er fullstendig ekspandert i radiell retning ved spindelen 1710, blir stettedelen 1705 og
spindelen 1710 fjernet fra brennhullet 1600. I en foretrukket utfarelse, blir det
ringformede legemet av herdbart flytende materiale s& tillatt 4 herde for 4 danne et
stivt ytre ringformet legeme 1850. I det tilfellet hvor rerdelen 1750 er slisset, vil det
herdbare flytende materialet fortrinnsvis trenge inn i og omgi den ekspanderte rerdel
1715.

Den resulterende nye seksjon av brennhull foringsrer 1855 omfatter den
ekspanderte rerdel 1715 og det stive ytre ringformede legemet 1850. Den
overlappende skjot 1860 mellom foringsreret 1620 og den ekspanderte rordel 1750
omfatter de deformerte tynne veggseksjoner 1640 og 1805, og de sammenpressbare
ringformede legemer 1645 og 1745. Den indre diameter av det resulterende
kombinerte brennhull foringsrer er i hovedsak konstant. P4 denne maéten, er et
monodiameter brennhull foringsrer utformet. Prosessen med 4 ekspandere
overlappende rerdeler som har tynnveggede endeomrider med sammenpressbare
ringformede legemer i kontakt kan gjentas for hele lengden av et brennhull. P4 denne
maten, kan et monodiameter brennhull foringsrer bli frembrakt for tusenvis av fot i
en underjordisk formasjon.

Med henvisning til figurene 15, 15a og 15b skal det i det folgende beskrives
en utforelse av apparatet 1900 for & ekspandere en rerdel. Apparatet 1900 omfatter
fortrinnsvis et borerer 1905, en innerstrengadapter 1910, en tetningshylse 1915, en
indre tetningsspindel 1920, et gvre tetningshode 1925, et nedre tetningshode 1930, en
ytre tetningsspindel 1935, en belastningsspindel 1940, en ekspansjonskon 1945, en
spindelstarter 1950, et mekanisk glidelegeme 1955, mekaniske stoppkiler 1960,
dragblokker 1965, et hus 1970, og fluidpassasjer 1975, 1980, 1985 og 1990.
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Boreroret 1905 er koplet til innerstrengadapteren 1910. Under operasjon av
apparatet 1900, understatter borergret 1905 apparatet 1900. Borereret 1905 omfatter
fortrinnsvis en hul rerformet del eller deler. Borergret 1905 kan fremstilles av
hvilken som helst av et antall konvensjonelle, kommersielt tilgjengelige materialer,
som f.eks. oljefeltrer, borerer, fiberglass eller spolet ror. I en foretrukket utferelse, er
borergret 1905 fremstilt av spolet ror for & lette plasseringen av apparatet 1900 i ikke-
vertikale brennhull. Borereret 1905 kan vere koplet til innerstrengadapteren 1910
ved bruk av hvilken som helst av et antall konvensjonelle, kommersielt tilgjengelige
mekaniske koplinger, som f.eks. borererkoplinger, OCTG spesialitets type boks- og
pinnekoplinger, en skralle-1&s type kopling og en standard boks ved pinnekopling. I
en foretrukket utferelse, er borereret 1905 fjernbart koplet til innerstrengadapteren
1910 ved en borererskopling.

Boreroret 1905 omfatter fortrinnsvis en fluidpassasje 1975 som er tilpasset til
4 lede flytende materialer fra et sted pa overflaten inn i fluidpassasjen 1980. I en
foretrukket utforelse, er fluidpassasjen 1975 tilpasset til & lede flytende materialer,
som f.eks. sement, boreslam, epoksy eller smoremidler ved operasjonstrykk og
stromningsmengder i omradet fra omkring 0 til 9.000 psi og 0 til 3.000 gallon per
minutt.

Innerstrengadapteren 1910 er koplet til borestrengen 1905 og tetningshylsen
1915. Innerstrengadapteren 1910 omfatter fortrinnsvis en i hovedsak hul rerdel eller
deler. Innerstrengadapteren 1910 kan fremstilles av hvilken som helst av et antall
konvensjonelle, kommersielt tilgjengelige materialer, som f.eks. oljerargods,
lavlegeringsstdl, karbonstal, rustfritt stal eller andre heystyrke materialer. I en
foretrukket utferelse, er innerstrengadapteren fabrikkert av oljefeltrargods for
optimalt & frembringe mekaniske egenskaper som er ner tilpasset egenskapene av
borestrengen 1905.

Innerstrengadapteren 1910 kan koples til borestrengen 1905 ved bruk av
hvilket som helst av et antall konvensjonelle, kommersielt tilgjengelige mekaniske
koplinger, s& som f.eks. borererskoplinger, oljefelt rergods spesialitets type gjengede
koplinger, skralle-1as type innstikningskopling, eller en standard gjenget forbindelse.
I en foretrukket utforelse, er innerstrengadapteren 1910 fjernbart koplet til borereret
1905 ved en borerorskopling. Innerstrengadapteren 1910 kan koples til
tetningshylsen 1915 ved bruk av hvilken som helst av et antall konvensjonelle,
kommersielt tilgjengelige mekaniske koplinger, som f.eks. borerarskopling, oljefelt
rergods spesialitet type gjenget kopling, skralle-las type stikkinn kopling, eller en
standard gjenget forbindelse. I en foretrukket utferelse, er innerstrengadapteren 1910
fiernbart koplet til tetningshylsen 1915 med en standard gjenget forbindelse.

Innerstrengadapteren 1910 omfatter fortrinnsvis en fluidpassasje 1980 som er
tilpasset til & lede flytende materialer fra fluidpassasjen 1975 inn i fluidpassasjen
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1985. I en foretrukket utfarelse, er fluidpassasjen 1980 tilpasset til & lede flytende
materialer sd som f.eks. sement, boreslam, epoksy, eller smeremidler, ved
operasjonstrykk og stremningsmengder i omradet fra omkring 0 til 9.000 psi og 0 til
3.000 gallon per minutt.

Tetningshylsen 1915 er koplet til innerstrengadapteren 1910 og den indre
tetningsspindel 1920. Tetningshylsen 1915 omfatter fortrinnsvis en i hovedsak hul
rerformet del eller deler. Tetningshylsen 1915 kan fremstilles av hvilket som helst av
et antall konvensjonelle, kommersielt tilgjengelige materialer, som f.eks. oljefelt
rergods, karbonstal, lavlegeringsstal, rustfritt stél eller andre hoystyrke materialer. I
en foretrukket utferelse, er tetningshylsen 1915 fremstilt av oljefelt rergods for
optimalt & frembringe mekaniske egenskaper som i hovedsak er tilpasset de gvrige
komponenter av apparatet 1900.

Tetningshylsen 1915 kan vere koplet til innerstrengadapteren 1910 ved bruk
av hvilken som helst av et antall konvensjonelle, kommersielt tilgjengelig mekaniske
koplinger, som f.eks. borererkopling, oljefelt rergods spesialitets type gjenget
kopling, skralle-1as type stikkinn kopling, eller en standard gjenget forbindelse. I en
foretrukket utferelse, er tetningshylsen 1915 fjernbart koplet til innerstrengadapteren
1910 med en standard gjenget forbindelse. Tetningshylsen 1915 kan koples til den
indre tetningsspindel 1920 ved bruk av hvilken som helst av et antall konvensjonelle,
kommersielt tilgjengelige mekaniske koplinger, som f.eks. borererkopling, oljefelt
rergods spesialitetstype gjenget forbindelse, eller en standard gjenget forbindelse. I
en foretrukket utferelse, er tetningshylsen 1915 fjernbart koplet til den indre
tetningsspindel 1920 ved en standard gjenget forbindelse.

Tetningshylsen 1915 omfatter fortrinnsvis en fluidpassasje 1985 som er
tilpasset til 4 lede flytende materialer fra fluidpassasjen 1980 inn i fluidpassasjen
1990. I en foretrukket utforelse, er fluidpassasjen 1985 tilpasset til & lede flytende
materialer s& som fieks. sement, boreslam, epoksy eller smeremiddel ved
operasjonstrykk og stremningsmengder i omradet fra omkring 0 til 9.000 psi og 0 til
3.000 gallon per minutt.

Den indre tetningsspindel 1920 er koplet til tetningshylsen 1915 og det nedre
tetningshodet 1930. Den indre tetningsspindel 1920 omfatter fortrinnsvis en i
hovedsak hul rerformet del eller deler. Den indre tetningsspindel 1920 kan vare
fremstilt av hvilket som helst av et antall konvensjonelle, kommersielt tilgjengelige
materialer, som f.eks. oljefelt rargods, rustfritt stdl, lavlegeringsstéal, karbonstal eller
andre lignende hgystyrke materialer. I en foretrukket utferelse, er den indre
tetningsspindel 1920 fremstilt av rustfritt stil for optimalt 4 frembringe mekaniske
egenskaper i likhet med de evrige komponenter av apparatet 1900 mens den ogsé gir
en glatt ytre overflate for 4 understette pakninger og andre bevegelige deler som kan
operere med minimum slitasje, korrosjon og tering.
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Den indre tetningsspindel 1920 kan vare koplet til tetningshylsen 1915 ved
bruk av hvilken som helst av et antall konvensjonelle, kommersielt tilgjengelige
mekaniske koplinger, som f.eks. borergrskopling, oljefeltrargods spesialitets type
gjenget forbindelse, eller en standard gjenget forbindelse. I en foretrukket utforelse,
er den indre tetningsspindel 1920 fjernbart koplet til tetningshylsen 1915 med en
standard gjenget forbindelse. Den indre tetningsspindel 1920 kan vaere koplet til det
nedre tetningshodet 1930 ved bruk av hvilken som helst av et antall konvensjonelle,
kommersielt tilgjengelige mekaniske koplinger, som f.eks. borerarkopling,
oljefeltrargods spesialitet type gjenget forbindelse, skralle-18s type stikkinnkopling
eller standard gjenget forbindelse. I en foretrukket utforelse, er den indre
tetningsspindel fjernbart koplet til det nedre tetningshodet 1930 ved en standard
gjenget forbindelse.

Den indre tetningsspindel 1920 omfatter fortrinnsvis en fluidpassasje 1990
som er tilpasset til & lede flytende materialer fra fluidpassasjen 1985 inn i
fluidpassasjen 1995. I en foretrukket utforelse, er fluidpassasjen 1990 tilpasset til &
lede flytende materialer s& som f.eks. sement, boreslam, epoksy eller smeremidler,
ved operasjonstrykk og stremningsmengder i omradet fra omkring 0 til 9.000 psi og 0
til 3.000 gallon per minutt.

Det gvre tetningshodet 1925 er koplet til den ytre tetningsspindel 1935 og
ekspansjonskonen 1945. Det gvre tetningshodet 1925 er ogsé bevegelig koplet til den
ytre overflate av den indre tetningsspindel 1920 og den indre overflate av huset 1970.
Pa denne méten kan det evre tetningshodet 1925, ytre tetningsspindel 1935 og
ekspansjonskon 1945 resiprokere i aksiell retning. Den radielle klaring mellom den
indre sylindriske overflate av det gvre tetningshodet 1925 og den ytre overflate av
den indre tetningsspindel 1920 kan f.eks. vaere i omradet fra omkring 0,025 til 0,05
tommer. I en foretrukket utferelse, er den radielle klaring mellom den indre
sylindriske overflate av det gvre tetningshodet 1925 og den ytre overflate av den
indre tetningsspindel 1920 i omréadet fra omkring 0,005 til 0,01 tommer for optimalt &
gi klaring for plassering av trykkpakning. Den radielle klaring mellom den ytre
sylindriske overflate av det gvre tetningshodet 1925 og den indre overflate av huset
1970 kan f.eks. vare i omréadet fra 0,025 til 0,375 tommer. I en foretrukket utferelse,
er den radielle klaring mellom den ytre sylindriske overflate av det evre
tetningshodet 1925 og den indre overflate av huset 1970 i omradet fra omkring 0,025
til 0,125 tommer for optimalt & gi stabilisering for ekspansjonskonen 1945 nir
ekspansjonskonen 1945 beveger seg oppover inne i huset 1970.

Det gvre tetningshodet 1925 omfatter fortrinnsvis en ringformet del som har i
hovedsak sylindriske indre og ytre overflater. Det evre tetningshodet 1925 kan
fremstilles av hvilket som helst konvensjonelt, kommersielt tilgjengelig materiale,
som f.eks. oljefeltrorgods, rustfritt stal, maskinverktaystil, eller lignende haystyrke
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materialer. I en foretrukket utfarelse, er det gvre tetningshodet 1925 fremstilt av
rustfritt stal for optimalt & gi hey styrke og glatt ytre overflate som er bestandig mot
slitasje, rivning, korrosjon og taring.

Den indre overflate av det gvre tetningshodet 1925 omfatter fortrinnsvis en
eller flere ringformede tetningsdeler 2000 for & tette grensesnittet mellom det gvre
tetningshodet 1925 og den indre tetningsspindel 1920. Tetningsdelene 2000 kan
omfatte hvilke som helst av et antall konvensjonelle kommersielt tilgjengelige
ringformede tetningsdeler, som f.eks. o-ringer, polypak pakninger eller metallfjer
energiserte pakninger. 1 en foretrukket utforelse, omfatter tetningsdelene 2000
polypak-pakninger tilgjengelig fra Parker Seals, for optimalt & frembringe tetning for
en lang aksiell bevegelse.

I en foretrukket utfarelse, omfatter det avre tetningshodet 1925 en skulder
2005 for & understette det ovre tetningshodet 1925 pé det nedre tetningshodet 1930.
Det gvre tetningshodet 1925 kan vere koplet til den ytre tetningsspindel 1935 ved
bruk av hvilken som helst av et antall konvensjonelle, kommersielt tilgjengelige
mekaniske koplinger, som f.eks. borererkopling, oljefeltrergods spesialitet type
gjenget forbindelse, eller en standard gjenget forbindelse. I en foretrukket utforelse,
er det ovre tetningshodet 1925 fjernbart koplet til den ytre tetningsspindel 1935 ved
en standard gjenget forbindelse. I en foretrukket utferelse, omfatter den mekaniske
kopling mellom det gvre tetningshodet 1925 og den ytre tetningsspindel 1935 en eller
flere tetningsdeler 2010 for fluid-tetning av grensesnittet mellom det ovre
tetningshodet 1925 og den ytre tetningsspindel 1935. Tetningsdelene 2010 kan
omfatte hvilket som helst av et antall konvensjonelle, kommersielt tilgjengelige
tetningsdeler, som fieks. o-ringer, polypak pakninger eller metallfjeer energiserte
pakninger. I en foretrukket utforelse, omfatter tetningsdelene 2010 polypak pakninger
tilgjengelige fra Parker Seals, for optimalt 4 gi tetning for en lang aksiell
slagbevegelse.

Det nedre tetningshodet 1930 er koplet til den indre tetningsspindel 1920 og
belastningsspindelen 1940. Det nedre tetningshodet 1930 er ogsa bevegelig koplet til
den indre overflate av den ytre tetningsspindel 1935. P4 denne maéten, kan det gvre
tetningshodet 1925 og den ytre tetningsspindel 1935 resiprokere i aksiell retning. Den
radielle klaring mellom den ytre overflate av det nedre tetningshodet 1930 og den
indre overflate av den ytre tetningsspindel 1935 kan f.eks. vaere omradet fra omkring
0,025 til 0,05 tommer. I en foretrukket utforelse, er den radielle klaring mellom den
ytre overflate av det nedre tetningshodet 1930 og den indre overflate av den ytre
tetningsspindel 1935 i omradet fra omkring 0,005 til 0,010 tommer for optimalt & gi
en tett toleranse som har rom for installasjon av trykkpakningsringer.

Det nedre tetningshodet 1930 omfatter fortrinnsvis en ringformet del som har
i hovedsak sylindriske indre og ytre overflater. Det nedre tetningshodet 1930 kan
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fremstilles av hvilket som helst av et antall konvensjonelle, kommersielt tilgjengelige
materialer, som f.eks. oljefeltrargods, rustfritt stil, maskinverktoystal eller andre
heystyrke materialer. I en foretrukket utferelse, er det nedre tetningshodet 1930
fremstilt av rustfritt stal for optimalt & gi hey styrke og motstand mot slitasje, rivning,
korrosjon og tering.

Den ytre overflate av det nedre tetningshodet 1930 omfatter fortrinnsvis en
eller flere ringformede tetningsdeler 2015 for & tette grensesnittet mellom det nedre
tetningshodet 1930 og den ytre tetningsspindel 1935. Tetningsdelene 2015 kan
omfatte hvilke som helst av et antall konvensjonelle, kommersielt tilgjengelige
ringformede tetningsdeler, som f.eks. o-ringer, polypak pakninger eller metallfjer
energiserte pakninger. I en foretrukket utforelse, omfatter tetningsdelene 2015
polypak pakninger tilgjengelig fra Parker Seals, for optimalt & gi tetning for et langt
aksielt slag.

Det nedre tetningshodet 1930 kan vare koplet til den indre tetningsspindel
1920 ved bruk av hvilken som helst antall av konvensjonelle, kommersielt
tilgjengelige mekaniske koplinger, som f.eks. borererkopling, oljefeltrergods
spesialitets type gjenget forbindelse, sveising, amorf bénding eller standard gjenget
forbindelse. I en foretrukket utferelse, er det nedre tetningshodet 1930 fjernbart
koplet til den indre tetningsspindel 1920 ved en standard gjenget forbindelse.

I en foretrukket utferelse, omfatter den mekaniske kopling mellom det nedre
tetningshodet 1930 og den indre tetningsspindel 1920 en eller flere tetningsdeler
2020 for fluidforsegling av grensesnittet mellom det nedre tetningshodet 1930 og den
indre tetningsspindel 1920. Tetningsdelene 2020 kan omfatte hvilket som helst av et
antall konvensjonelle, kommersielt tilgjengelige tetningsdeler, som f.eks. o-ringer,
polypak pakninger eller metallfjeer energiserte pakninger. I en foretrukket utfarelse,
omfatter tetningsdelene 2020 polypak pakninger tilgjengelige fra Parker Seals, for
optimalt & gi tetning for en lang aksiell bevegelse.

Det nedre tetningshodet 1930 kan koples til belastningsspindelen 1940 ved
bruk av hvilken som helst av et antall konvensjonelle, kommersielt tilgjengelige
mekaniske koplinger, som f.eks. borererkopling, oljefeltrer spesialitets type gjenget
forbindelse, sveising, amorf béinding eller en standard gjenget forbindelse. I en
foretrukket utferelse, er det nedre tetningshodet 1930 fjernbart koplet til
belastningsspindelen 1940 ved en standard gjenget forbindelse. I en foretrukket
utforelse, omfatter den mekaniske kopling mellom det nedre tetningshodet 1930 og
belastningsspindelen 1940 en eller flere tetningsdeler 2025 for fluidtetning av
grensesnittet mellom det nedre tetningshodet 1930 og belastningsspindelen 1940.
Tetningsdelene 2025 kan omfatte hvilke som helst av konvensjonelle, kommersielt
tilgjengelige tetningsdeler sd som f.eks. o-ringer, polypak pakninger eller metallfjer
energiserte pakninger. 1 en foretrukket utferelse, omfatter pakningsdelene 2025
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polypak pakninger tilgjengelige fra Parker Seals, for optimalt & gi tetning for et langt
aksielt slag.

I en foretrukket utforelse, omfatter det nedre tetningshodet 1930 en
halspassasjen 2040 fluidkoplet mellom fluidpassasjene 1990 og 1995. Halspassasjen
2040 er fortrinnsvis av redusert storrelse, og tilpasset til & motta og engasjere med en
plugg 2045 eller annen lignende innretning. P4 denne maten blir fluidpassasjen 1990
fluidisolert fra fluidpassasjen 1995. P4 denne maéten blir trykkammeret 2030 satt
under trykk.

Den ytre tetningsspindel 1935 er koplet til det gvre tetningshodet 1925 og
ekspansjonskon 1945. Den ytre tetningsspindel 1935 er ogsé bevegelig koplet til den
indre overflate av foringsreret 1970 og den ytre overflate av det nedre tetningshodet
1930. P4 denne maten, kan det evre tetningshodet 1925, den ytre tetningsspindel
1935 og ekspansjonskon 1945 resiprokere i aksiell retning. Den radielle klaring
mellom den ytre overflate av den ytre tetningsspindel 1935 og den indre overflate av
foringsreret 1970 kan f.eks. vare i omradet fra omkring 0,025 til 0,375 tommer. I en
foretrukket utforelse, er den radielle klaring mellom den ytre overflate av den ytre
tetningsspindel 1935 og den indre overflate av foringsreret 1970 i omradet fra
omkring 0,025 til 0,125 tommer for optimalt & gi maksimum stempel-overflateareal
for & maksimalisere den radielle ekspansjonskraft. Den radielle klaring mellom den
indre overflate av den ytre tetningsspindel 1935 og den ytre overflate av det nedre
tetningshodet 1930 kan f.eks. vaere i omrédet fra omkring 0,025 til 0,05 tommer. I en
foretrukket utforelse, er den radielle klaring mellom den indre overflate av den ytre
tetningsspindel 1935 og den ytre overflate av det nedre tetningshodet 1930 i omradet
fra omkring 0,005 til 0,010 tommer for optimalt & gi en minimum &pning for
tetningselementer til 4 danne bro og tetning.

Den ytre tetningsspindel 1935 omfatter fortrinnsvis en ringformet del som
har i hovedsak sylindrisk indre og ytre overflater. Den ytre tetningsspindel 1935 kan
fremstilles av hvilket som helst av et antall konvensjonelle, kommersielt tilgjengelige
materialer, som f.eks. lavlegeringsstal, karbonstal, 13 kromstal eller rustfritt stil. I en
foretrukket utforelse, er den ytre tetningsspindel 1935 fremstilt av rustfritt stal for
optimalt & gi maksimum styrke og minimum veggtykkelse mens den ogsi gir
motstand mot korrosjon, rivning og tering.

Den ytre tetningsspindel 1935 kan vare koplet til det gvre tetningshodet
1925 ved bruk av hvilket som helst av et antall konvensjonelle, kommersielt
tilgjengelige mekaniske koplinger, som feks. borererskopling, oljefeltrorgods
spesialitets type gjenget forbindelse, standard gjenget forbindelse, eller sveising. I en
foretrukket utferelse, er den ytre tetningsspindel 1935 fjernbart koplet til det gvre
tetningshodet 1925 ved en standard gjenget forbindelse. Den ytre tetningsspindel
1935 kan veere koplet til ekspansjonskonen 1945 ved bruk av hvilken som helst av et
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antall konvensjonelle, kommersielt tilgjengelige mekaniske koplinger, som f.eks.
borergrskopling, oljefeltrergods spesialitet type gjenget forbindelse, eller en standard
gjenget forbindelse, eller sveising. I en foretrukket utferelse, er den ytre
tetningsspindel 1935 fjernbart koplet til ekspansjonskon 1945 ved en standard
gjenget forbindelse.

Det gvre tetningshodet 1925, det nedre tetningshodet 1930, den indre
tetningsspindel 1920 og den ytre tetningsspindel 1935 definerer til sammen et
trykkammer 2030. Trykkammeret 2030 er fluidkoplet til passasjen 1990 via en eller
flere passasjer 2035. Under operasjon av apparatet 1900, engasjerer pluggen 2045
med en halspassasje 2040 for 4 fluidisolere fluidpassasjen 1990 fra fluidpassasjen
1995. Trykkammeret 2030 blir sa satt under trykk, hvilket i sin tur forarsaker at det
gvre tetningshodet 1925, den ytre tetningsspindel 1935, ekspansjonskon 1945
resiprokerer i aksiell retning. Den aksielle bevegelse av ekspansjonskon 1945
ekspanderer i sin tur foringsreret 1970 i radiell retning.

Belastningsspindelen 1940 er koplet til det nedre tetningshodet 1930 og det
mekaniske glidelegemet 1955. Belastningsspindelen 1940 omfatter fortrinnsvis en
ringformet del som har i hovedsak sylindriske indre og ytre overflater.
Belastningsspindelen 1940 kan fremstilles fra hvilket som helst av et antall
konvensjonelle, kommersielt tilgjengelige materialer, som f.eks. oljefeltrargods,
lavlegeringsstél, karbonstél, rustfritt stil eller andre lignende heystyrke materialer. I
en foretrukket utferelse, er belastningsspindelen 1940 fremstilt av oljefeltrargods for
optimalt & gi hay styrke.

Belastningsspindelen 1940 kan vere koplet til det nedre tetningshodet 1930
ved bruk av hvilket som helst av et antall konvensjonelle, kommersielt tilgjengelige
mekaniske koplinger, s& som f.eks. borererkoplinger, oljefeltrargods spesialitet type
gjenget forbindelse, sveising, amorf banding eller standard gjenget forbindelse. I en
foretrukket utforelse, er belastningsspindelen 1940 fjernbart koplet til det nedre
tetningshodet 1930 ved en standard gjenget forbindelse. Belastningsspindelen 1940
kan vare koplet til det mekaniske glidelegemet 1955 ved bruk av hvilken som helst
av et antall konvensjonelle, kommersielt tilgjengelige mekaniske koplinger, som
f.eks. borererskopling, oljefeltrargods spesialitet type gjenget forbindelse, sveising,
amorf banding eller en standard gjenget forbindelse. I en foretrukket utforelse, er
belastningsspindelen 1940 fjernbart koplet til det mekaniske glidelegemet 1955 ved
en standard gjenget forbindelse.

Belastningsspindelen 1940 omfatter fortrinnsvis en fluidpassasje 1995 som er
tilpasset til 4 lede flytende materialer fra fluidpassasjen 1990 til omradet utenfor
apparatet 1900. I en foretrukket utforelse, er fluidpassasjen 1995 tilpasset til & lede
flytende materialer sa som f.eks. sement, epoksy, vann, boreslam eller smeremidler
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ved operasjonstrykk og stramningsmengder i omradet fra omkring 0 til 9.000 psi og 0
til 3.000 gallon per minutt.

Ekspansjonskon 1945 er koplet til den ytre tetningsspindel 1935.
Ekspansjonskon 1945 er ogsé bevegelig koplet til den indre overflate av foringsreret
1970. P4 denne maten, kan det gvre tetningshodet 1925, den ytre spindel 1935, og
ekspansjonskon 1945 resiprokere i aksiell retning. Resiprokeringen av
ekspansjonskon 1945 forarsaker at foringsreret 1970 ekspanderer i radiell retning.

Ekspansjonskon 1945 omfatter fortrinnsvis en ringformet del som har i
hovedsak sylindriske indre og koniske ytre overflater. Den ytre radius av den
utvendige koniske overflate kan f.eks. vare i omradet fra omkring 2 til 34 tommer. I
en foretrukket utforelse, er den utvendige radius av den utvendige koniske overflate i
omrédet fra omkring 3 til 28 tommer for optimalt 4 gi kondimensjoner for det typiske
omrédet av rerformede deler.

Den aksielle lengde av ekspansjonskon 1945 kan f.eks. vare i omradet fra
omkring 2 til 8 ganger den sterste ytre diameter av ekspansjonskon 1945. I en
foretrukket utferelse, er den aksielle lengde av ekspansjonskon 1945 i omréadet fra
omkring 3 til 5 ganger den sterste ytre diameter av ekspansjonskonen 1945 for
optimalt & frembringe stabilitet og sentralisering av ekspansjonskonen 1945 under
ekspansjonsprosessen. [ en foretrukket utforelse, er angrepsvinkelen for
ekspansjonskonen 1945 1 omréadet fra omkring 5 til 30 grader for optimalt & balansere
friksjonskrefter med den enskede mengde av radiell ekspansjon. Angrepsvinkelen for
ekspansjonskonen 1945 vil variere som en funksjon av operasjonsparametre for den
spesielle ekspansjonsoperasjon.

Ekspansjonskon 1945 kan fremstilles av hvilket som helst av et antall
konvensjonelle, kommersielt tilgjengelige materialer, som f.eks. maskinverktaystal,
keramikk, wolfram karbid, nitridstal eller andre lignende heystyrke materialer. I en
foretrukket utforelse, er ekspansjonskon 1945 fremstilt av D2 maskinverktgy stal for
optimalt & frembringe hoy styrke og motstand mot korrosjon, slitasje, riving og
tering. I en spesielt foretrukket utferelse, har den utvendige overflate av
ekspansjonskonen 1945 en overflatehardhet i omrédet fra omkring 58 til 62 Rockwell
C for optimalt & gi hey styrke og & motst? slitasje og riving.

Ekspansjonskon 1945 kan vare koplet til den ytre tetningsspindel 1935 ved
bruk av hvilket som helst av et antall konvensjonelle, kommersielt tilgjengelige
mekaniske koplinger, som f.eks. borerarkopling, oljefeltrergods spesialitet type
gjenget forbindelse, sveising, amorf banding eller en standard gjenget forbindelse. 1
en foretrukket utforelse, er ekspansjonskonen 1945 koplet til den ytre tetningsspindel
1935 ved bruk av en standard gjenget forbindelse for optimalt & gi koplingsstyrke for

typiske operasjonsbelastningsforhold og samtidig tillate lett utskifting av
ekspansjonskonen 1945.
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Spindelstarteren 1950 er koplet til foringsreret 1970. Spindelstarteren 1950
omfatter en rerformet seksjon av foringsrer som har en redusert veggtykkelse
sammenlignet med foringsraret 1970. I en foretrukket utforelse, er veggtykkelsen av
spindelstarteren omkring 50 til 100 % av veggtykkelsen av foringsreret 1970. P&
denne maéten, er starting av den radielle ekspansjon av foringsreret 1970 lettet, og
innsetningen av den store utvendige diameter spindelstarter 1950 i brennhullet
og/eller foringsroret er lettet.

Spindel-starteren 1950 kan vere koplet til foringsreret 1970 ved bruk av
hvilken som helst av et antall konvensjonelle mekaniske koplinger. Spindelstarteren
1950 kan ha en veggtykkelse, f.eks. i omradet fra 0,15 til 1,5 tommer. I en
foretrukket utferelse, er veggtykkelsen av spindelstarteren 1950 i omrédet fra
omkring 0,25 til 0,75 tommer for optimalt & gi hey styrke med en liten profil.
Spindel-starteren 1950 kan fremstilles av hvilken som helst av et antall
konvensjonelle, kommersielt tilgjengelige materialer, som f.eks. oljefeltrargods,
lavlegeringsstal, karbonstal, rustfritt stal eller andre lignende heystyrke materialer. I
en foretrukket utferelse, er spindelstarteren 1950 fremstilt av oljefeltrergods av hey
styrke men lavere veggtykkelse enn foringsreret 1970 for optimalt & gi en tynnvegget
beholder med tilneermet samme bruddstyrke som foringsreret 1970.

Det mekaniske glidelegemet 1955 er koplet til belastningsspindelen 1970, de
mekaniske stoppekiler 1960, og dragblokkene 1965. Det mekaniske glidelegemet
1955 omfatter fortrinnsvis en rerformet del som har en indre passasje 2050
fluidkoplet til passasjen 1995. P4 denne maten kan flytende materialer bli ledet fra
passasjen 2050 til et omréde utenfor apparatet 1900.

Det mekaniske glidelegemet 1955 kan vaere koplet til belastningsspindelen
1940 ved bruk av hvilken som helst av et antall konvensjonelle mekaniske koplinger.
I en foretrukket utforelse, er det mekaniske glidelegemet 1955 fjernbart koplet til
belastningsspindelen 1940 ved bruk av en standard gjenget forbindelse for optimalt &
frembringe hey styrke og 4 tillate at det mekaniske glidelegemet 1955 er lett 4 skifte
ut. Det mekaniske glidelegemet 1955 kan vere koplet til de mekaniske stoppkiler
1955 ved bruk av hvilket som helst av et antall konvensjonelle mekaniske koplinger.
I en foretrukket utferelse, er det mekaniske glidelegemet 1955 fjernbart koplet til de
mekaniske stoppkiler 1955 ved bruk av gjenger og glidende stil holderinger for
optimalt & gi kopling av hay styrke og ogsé & tillate lett utskifting av de mekaniske
stoppkiler 1955. Det mekaniske glidelegemet 1955 kan vere koplet til dragblokkene
1965 ved bruk av hvilke som helst av et antall konvensjonelle mekaniske koplinger. 1
en foretrukket utferelse, er det mekaniske glidelegemet 1955 fjernbart koplet til
dragblokkene 1965 ved bruk av gjengede forbindelser og glidende stal holderinger
for optimalt & frembringe hey styrke og ogsa tillate lett utskifting av dragblokkene
1965.
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De mekaniske stoppkiler 1960 er koplet til den ytre overflate av det
mekaniske glidelegemet 1955. Under operasjon av apparatet 1900, vil de mekaniske
stoppkiler 1960 hindre oppadgiende bevegelse av foringsreret 1970 og
spindelstarteren 1950. P4 denne maten, under aksiell resiprokering av
ekspansjonskonen 1945, blir foringsreret 1970 og spindelstarteren 1950 holdt i en i
hovedsak stasjonzr posisjon. P4 denne maten blir spindelstarteren 1950 og
foringsraret 1970 ekspandert i radiell retning ved den aksielle bevegelse av
ekspansjonskon 1945.

De mekaniske stoppkiler 1960 kan omfatte hvilket som helst av et antall
konvensjonelle, kommersielt tilgjengelige mekaniske stoppkiler, som f.eks. RTTS
paknings wolfram karbid mekaniske stoppkiler, RTTS pakning letnings type
mekaniske stoppkiler eller modell 3L uthentbare broplugg wolfram karbid evre
mekaniske stoppkiler. I en foretrukket utferelse, omfatter de mekaniske stoppkiler
1960 RTTS pakning wolfram karbid mekaniske kiler tilgjengelige fra Halliburton
Energy Services for optimalt & gi motstand mot aksiell bevegelse av foringsreret
1970 under ekspansjonsprosessen.

Dragblokkene 1965 er koplet til den ytre overflate av det mekaniske
glidelegemet 1955. Under operasjon av apparatet 1900, vil dragblokkene 1965 hindre
oppadgéende bevegelse av foringsreret 1970 og spindelstarteren 1950. P& denne
maéten, under den aksielle resiprokering av ekspansjonskon 1945, blir foringsreret
1970 og spindelstarteren 1950 holdt i en tilnzrmet stasjonzr posisjon. P4 denne
maten, blir spindelstarteren 1950 og foringsreret 1970 ekspandert i radiell retning ved
den aksielle bevegelse av ekspansjonskon 1945.

Dragblokkene 1965 kan omfatte hvilke som helst av et antall konvensjonelle,
kommersielt tilgjengelige mekaniske stoppkiler, som f.eks. RTTS pakning wolfram
karbid mekaniske stoppkiler, RTTS paknings letnings type mekaniske stoppkiler eller
modell 3L uthentbare broplugg wolfram karbid evre mekaniske stoppkiler. I en
foretrukket utferelse, omfatter dragblokkene 1965 RTTS pakning wolfram karbid
mekaniske stoppkiler tilgjengelige fra Halliburton Energy Services for optimalt 4 gi
motstand mot aksiell bevegelse av foringsreret 1970 under ekspansjonsprosessen.

Foringsreret 1970 er koplet til spindelstarteren 1950. Foringsreret 1970 er
videre fjernbart koplet til de mekaniske stoppkiler 1960 og dragblokker 1965.
Foringsraret 1970 omfatter fortrinnsvis en rerdel. Foringsraret 1970 kan fremstilles
av hvilket som helst av et antall konvensjonelle, kommersielt tilgjengelig materialer,
som f.eks. slissede ror, oljefeltrargods, lavlegeringsstal, karbonstal, rustfritt stil eller
andre lignende heystyrke materialer. I en foretrukket utforelse, er foringsreret 1970
fremstilt av oljefeltrergods tilgjengelig fra forskjellige utenlandske og innenlandske
stélverk, for optimalt & gi hey styrke. I en foretrukket utferelse, omfatter den evre
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enden pé foringsreret 1970 en eller flere tetningsdeler plassert rundt det ytre av
foringsreret 1970.

Under operasjon, blir apparatet 1900 plassert i et brennhull med en ovre ende
av foringsreret 1970 plassert i et overlappende forhold med en eksisterende
brennhullforing. For & minimalisere transiente trykk inne i borehullet under
plassering av apparatet 1900, blir fluidpassasjen 1975 fortrinnsvis utstyrt med en eller
flere trykkutlgsningspassasjer. Under plassering av apparatet 1900 i brennhullet, blir
foringsraret 1970 understettet av ekspansjonskonen 1945.

Etter plassering av apparatet 1900 inne i borehullet i et overlappende forhold
med en eksisterende seksjon av brennhullforingsrer, blir et forste flytende materiale
pumpet inn i fluidpassasjen 1975 fra et sted pd overflaten. Det forste flytende
materialet blir ledet fra fluidpassasjen 1975 til fluidpassasjene 1980, 1985, 1990,
1995 og 2050. Det forste flytende materialet vil s& komme ut av apparatet og fylle
ringrommet mellom utsiden av apparatet 1900 og de indre vegger av borehullet.

Det forste flytende materialet kan omfatte hvilket som helst av et antall
konvensjonelle, kommersielt tilgjengelige materialer, som f.eks. boreslam, vann,
epoksy eller sement. I en foretrukket utforelse, omfatter det forste flytende materialet
et herdbart flytende tetningsmateriale som f.eks. sement eller epoksy. P4 denne
maten, kan et brennhullforingsrer som har et ytre ringformet lag av herdbart
materiale bli utformet.

Det forste flytende materialet kan pumpes inn i apparatet 1900 ved
operasjonstrykk og stremningsmengder i omradet f.eks. fra 0 til 4.500 psi og 0 til
3.000 gallon per minutt. I en foretrukket utfarelse, blir det ferste flytende materialet
pumpet inn i apparatet 1900 ved operasjonstrykk og stremningsmengder i omrédet
fra omkring 0 til 4.500 psi og 0 til 3.000 gallon per minutt for optimalt & gi
operasjonstrykk og stremningsmengder for typiske operasjonsforhold.

Ved et forutbestemt punkt i injeksjonen av det forste flytende materialet, som
f.eks. etter at det ringformede omradet utenfor apparatet 1900 er fylt til et
forutbestemt niva, blir en plugg 2045, pil eller annen lignende anordning innfert i det
forste flytende materialet. Pluggen 2045 fester seg i halspassasjen 2040, slik at den
fluidisolerer fluidpassasjen 1990 fra fluidpassasjen 1995.

Etter plassering av pluggen 2045 i halspassasjen 2040, blir et annet flytende
materiale pumpet inn i fluidpassasjen 1975 for 4 gi trykk til trykkammeret 2030. Det
andre flytende materialet kan omfatte hvilket som helst av et antall konvensjonelle,
kommersielt tilgjengelige materialer, som f.eks. vann, boregasser, boreslam eller
smeremiddel. I en foretrukket utferelse, bestdr det andre flytende materialet av et
ikke-herdbart flytende materiale sa som f.eks. vann, boreslam eller smeremiddel for &
minimalisere friksjonskrefter.
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Det andre flytende materialet kan pumpes inn i apparatet 1900 ved
operasjonstrykk og stremningsmengder i omréadet fra fieks. 0 til 4.500 psi og 0 til
4.500 gallon per minutt. I en foretrukket utferelse, blir det andre flytende materialet
pumpet inn i apparatet 1900 ved operasjonstrykk og stremningsmengder i omradet
fra 0 til 3.500 psi og O til 1.200 gallon per minutt for optimalt & frembringe
ekspansjon av foringsraret 1970.

Trykktilferselen til trykkammeret 2030 forarsaker at det evre tetningshodet
1925, den ytre tetningsspindel 1935, og ekspansjonskonen 1945 beveger seg i aksiell
retning. Nér ekspansjonskonen 1945 beveger seg i aksiell retning, vil
ekspansjonskonen 1945 trekker spindelstarteren 1950 og dragblokkene 1965 med
seg, hvilket setter de mekaniske stoppkilene 1960 og stopper ytterligere aksiell
bevegelse av spindelstarteren 1950 og foringsreret 1970. P& denne maéten, vil den
aksielle bevegelse av ekspansjonskonen 1945 radielt ekspandere spindelstarteren
1950 og foringsreret 1970.

S& snart det ovre tetningshodet 1925, ytre tetningsspindel 1935 og
ekspansjonskon 1945 fullferer et aksielt slag, blir operasjonstrykket av det andre
flytende materialet redusert, og borestrengen 1905 blir hevet. Dette forarsaker at den
indre tetningsspindel 1920, det nedre tetningshodet 1930, belastningsspindelen 1940
og det mekaniske glidelegemet 1955 bevege seg oppover. Dette utleser de mekaniske
stoppkilene 1960 og tillater at de mekaniske kilene 1960 og dragblokkene 1965
beveger seg oppover inne i spindelstarteren og foringsreret 1970. Nar det nedre
tetningshodet 1930 kommer i kontakt med det gvre tetningshodet 1925, blir det andre
flytende materialet igjen satt under trykk, og den radielle ekspansjonsprosess
fortsetter. P4 denne maten, blir spindelstarteren 1950 og foringsreret 1970 radielt
ekspandert gjennom gjentatte aksielle slag av det gvre tetningshodet 1925, den ytre
tetningsspindel 1935 og ekspansjonskonen 1945. Gjennom hele den radielle
ekspansjonsprosess, blir den gvre ende av foringsreret 1970 fortrinnsvis holdt i et
ovetlappende forhold med en eksisterende seksjon av brennhullforingsrer.

Ved slutten av den radielle ekspansjonsprosess, er den eovre ende av
foringsreret 1970 ekspandert til ner kontakt med den indre overflate av den nedre
ende av eksisterende brennhullforingsrer. I en foretrukket utferelse, vil
tetningsdelene anordnet p4 den ovre ende av foringsreret 1970 gi en fluidtetning
mellom den ytre overflate av den gvre ende av foringsreret 1970 og den indre
overflate av den nedre ende av det eksisterende brennhullforingsrer. I en foretrukket
utforelse, er kontakttrykket mellom foringsreret 1970 og den eksisterende seksjon av
bregnnhullforingsrer i omrédet fra omkring 400 til 10.000 psi for optimalt & gi
kontakttrykk for 4 aktivere tetningsdeler, gi optimal motstand mot aksiell bevegelse
av det ekspanderte foringsrer 1970, og optimalt understotte typiske strekk- og
kompresjonsbelastninger.
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I en foretrukket utforelse, nar ekspansjonskonen 1945 nermer seg enden pa
foringsreret 1970, blir operasjons-stremningsmengden av det andre flytende
materialet redusert for 4 minimalisere sjokket pd apparatet 1900. I en alternativ
utforelse, omfatter apparatet 1900 en stetdemper for & absorbere sjokk skapt ved
fullferingen av den radielle ekspansjon av foringsreret 1970.

I en foretrukket utferelse, er det reduserte operasjonstrykk av det andre
flytende materialet i omrédet fra omkring 100 til 1.000 psi nar ekspansjonskonen
1945 narmer seg enden pd foringsraret 1970 for optimalt & gi redusert aksiell
bevegelse og hastighet av ekspansjonskonen 1945. 1 en foretrukket utferelse, blir
operasjonstrykket av det andre flytende materialet redusert under returslaget av
apparatet 1900 til omrader p4 omkring O til 500 psi for & minimalisere motstanden
mot bevegelse av ekspansjonskonen 1945. I en foretrukket utferelse, er slaglengden
av apparatet 1900 i omradet fra 10 til 45 fot for optimalt & frembringe utstyrslengder
som kan héndteres av typiske oljebrennriggutstyr, og ogsd minimalisere den frekvens
ved hvilken ekspansjonskonen 1945 ma stoppes slik at apparatet 1900 kan
tilbakestilles for videre ekspansjonsoperasjoner.

I en alternativ utferelse, omfatter i det minste en del av det avre tetningshode
1925 en ekspansjonskon for radiell ekspandering av spindelstarteren 1950 og
foringsreret 1970 under operasjon av apparatet 1900 for & eke overflatearealet av
foringsreret 1970 som pavirkes under den radielle ekspansjonsprosess. P4 denne
méten kan operasjonstrykkene reduseres.

I en alternativ utferelse, er mekaniske stoppkiler plassert pa et aksielt sted
mellom tetningshylsen 1915 og den indre tetningsspindel 1920 for & forenkle
operasjonen og sammenstillingen av apparatet 1900.

Etter fullfering av radiell ekspansjon av foringsreret 1970, blir det forste
flytende materialet tillatt & herde inne i ringrommet mellom utsiden av det
ekspanderte foringsrer 1970 og de indre vegger av brennhullet. I tilfellet hvor det
ekspanderte foringsrer 1970 er slisset, vil det herdede flytende materialet fortrinnsvis
trenge inn i og omgi det ekspanderte foringsrer. P4 denne méten, kan en ny seksjon
av brennhullforingsrer utformes inne i brennhullet.