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RESUMO

A operacao de canhoneio tem por finalidade colocar o pogo em contato com a
formacéo utilizando cargas explosivas.Tais cargas podem ser acopladas na coluna
de produgdo, ndo necessitando da retirada da coluna a cada momento que 0 pogo
for canhoneada, e também as mesmas podem descer por dentro da coluna de
produgdo por cabos, alcangando maior é&rea de contato e ainda podem ser
descidos por cabos elétricos na coluna. O canhoneio tem por objetivo principal
aumentar a eficiéncia da producdo de petroleo, otimizar a produgdo existente
visando a obtengdo de melhores resultados de produtividade de pogos com baixa
surgéncia e assim reduzir os custos com a producao de petréleo e gas natural. A
operacdo de canhoneio tem como objetivo viabilizar o contato pogo-formagéo,
permitindo que o fluxo do 6leo va do interior da formacéo até o pogo, para ser
produzido. Vérias variaveis, como a geometria do canhoneio e as propriedades
fisicas da rocha podem influenciar o processo do canhoneio na produtividade.

O canhoneio é montado em um suporte metalico onde os explosivos sdo
introduzidos em uma peca tubular ,conhecido como canhé&o, no qual os explosivos
séo isolados do pogo.

O principal objetivo no processo de canhoneio é perfurar o revestimento, € o
cimento que esta entre o revestimento e a formagdo, para se obter contato com a
rocha-reservatério do pogo, e permitir a producdo na area canhoneada.

Nos estudos de casos foram feitos dois estudos de casos para verificar quais
dos dois estudos de casos foi e teve o melhor desempenho do método de avaliagédo
computacional e nas avaliagbes nos métodos de otimizagdo nos pogos

canhoneados.
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Os resultados adquiridos nos seguintes processos foram, o primeiro método
de Funcédo Analitica teve os resultados adquiridos num tempo muito mais longo em
seu método que avaliacdo computacional, ja o segundo método de MSC.MARC teve
os resultados adquiridos num espago de tempo muito curto com maior desempenho
no método de avaliagdo computacional e nas avaliagdes nos métodos de otimizagao

nos pogos canhoneados.
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ABSTRACT

The operation of cannonio has the purpose of placing the well in contact with the
formation using explosive charges. Such loads can be coupled in the production
column, not needing the removal of the column at each moment that the well is
canoned, and also they can descend Inside the production column by cables,
reaching greater area of contact and can still be lowered by electric cables in the
column. The cannonio's main objective is to increase the efficiency of oil production,
optimize existing production in order to obtain better productivity results from wells
with low upwelling and thus reduce costs with the production of oil and natural gas.
The cannon's operation aims to make possible the well-formation contact, allowing
the oil flow to flow from the formation to the well, to be produced. Several variables,
such as the cannon's geometry and the physical properties of the rock, can influence
the cannon's process in productivity. The cannon is mounted on a metal support
where explosives are introduced into a tubular part, known as a cannon, in which
explosives are isolated from the well. The main objective in the process of
cannoneering is to drill the coating, it is the cement that is between the coating and
the formation, to get contact with the reservoir rock of the well, and to allow the
production in the rolled area. The case studies were done two case studies to verify
which of the two case studies was and had the best performance of the
computational evaluation method and the evaluations in the optimization methods in
the wells pitched. The results obtained in the following processes were, the first

method of Analytical Function had the results acquired in a much longer time in its



method than computational evaluation, since the second MSC.MARC method had
the results acquired in a very short space of time with greater Performance in the
computational evaluation method and in the evaluations in the optimization methods

in the wells.
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1 INTRODUCAO

A operacdo de canhoneio tem como objetivo viabilizar o contato pogo-
formacao, permitindo que o fluxo do 6leo va do interior da formagao até o pogo, para
ser produzido. Varias variaveis, como a geometria do canhoneio e as propriedades
fisicas da rocha podem influenciar o processo do canhoneio na produtividade.

O canhoneio é montado em um suporte metalico onde os explosivos séo
introduzidos em uma peca tubular ,conhecido como canh&o, no qual os explosivos
séo isolados do pogo.

O principal objetivo no processo de canhoneio é perfurar o revestimento, é o
cimento que esta entre o revestimento e a formagdo, para se obter contato com a
rocha-reservatério do pogo, e permitir a producdo na area canhoneada.

Este trabalho tem como objetivo identificar e apresentar resultados de alguns
estudos mediante a vida Util dos pocos de petréleo com baixa surgéncia, que

possibilitem determinar como algumas caracteristicas afetam na produtividade desse

pogo.
2 OPERA(;AO DE CANHONEIO

A completagdo de pogos de petrdleo tem por finalidade se comunicar o
reservatdrio ao pogo utilizando cargas explosivas.

A operagdo de canhoneio tem como objetivo gerar fraturas com diferentes
geometrias e que possibilitem o contato do poco ao reservatério. No entanto a
operacdo pode provocar certos danos a rocha, reduzindo o fluxo de fluidos, gerando
regides com baixa permeabilidade devido a compactacdo dos poros rochosos, por
isso uma andlise da regido a ser canhoneada é fundamental para o sucesso da

operagéo.



Um canhoneio eficiente, pode diminuir os danos na formacdo e ainda

aumentar a recuperacao de fluidos e ganhos financeiros na producgéo.
2.1 Descricdo do Processo de canhoneio

O processo convencional de canhoneio tem por objetivo colocar cargas
explosivas dispostas em uma série de canhdes cilindricos ou cépsulas fixadas a
uma lamina ou arames. Esses canhfes sdo descidos por dentro da coluna de
producgdo (through tubing guns) no interor do revestimento (casing guns) com um
cabo (wireline guns) com a coluna de perfuracdo e a de produgéo (tubing conveyed
perforating — TCP), como mostra a Figural.

Figura 1 - (a) Canhoneio convencional. (b) Canhoneio TCP. (c) Canhoneio localizado
na coluna de producéo.
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Fonte: (THOMAS, 2001)

Os explosivos podem ser definidos no tipo Gun Perfuration feitos com balas
de municdo ou Jet Perfuration que consiste em jatos de cargas moldadas, sendo o
mais utilizado no final da década de 40, evoluindo juntamente com as armas
militares da segunda guerra mundial (OTT et al., 2003). Vale destacar que o Jet
Perfuration tem um alcance maior de penetracdo na formagdo e baixo risco de

desmoronamento da formagéo perfurada.

2.2 Classificacao de Canhoneio



O canhoneio pode ser classificado mediante a pressédo exercida aos disparos
juntamente a formacao. Pode ser denominar overbalance, underbalance e extreme
overbalance.

Figura 2 — Classificagdo do canhoneio.
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Fonte: (SILVA, 2007)

2.2.1 Overbalance

Essa operac@o de canhoneio se utiliza a pressdo do pogo maior que da
formacao, no intuito de obter um diferencial de pressado, no sentido pogo/formacéo,
caracterizado um canhoneio balanceado ou overbalance.

Com diferencial de presséo (pressdo da formacao inferior a do pogo), apés o
acontecimento do canhoneio, ocorre uma invasdo do fluido de perfuracédo junto a
formagdo para dentro das areas canhoneadas, o que pode ocasionar a
contaminacédo do meio rochoso. Uma incompatibilidade entre o fluido de perfuracédo
e da argila da formacéo, também podem ocorrer com a invasao do fluido. Com isso,
0 processo de descontaminacdo da formacgdo através de tratamentos quimicos
podem aumentar 0s gastos com o0 po¢o, encarecendo a perfuragdo (MATTA, 2007).

Ap6s o inicio dos disparos, os residuos dos explosivos, cimentos e
revestimento juntamente com as demais particulas da lama sdo direcionadas aos

poros da formagao. Este acontecimento é chamado de tamponamento, dificultando o



fluido da formacgdo de ir em diregdo ao pogo para ser produzido, ocasionando a
gueda de produtividade do poco (SILVA, 2007).

2.2.2 Underbalance

Segundo Matta (2007) o processo de underbalance tem como objetivo
perfurar o pogo de 6leo ou gas, fazendo que a pressao da formacédo seja mantida
abaixo do fluido da formac&o. Sendo assim, ocorre, a indugéo do fluxo da formagao
ao pogo, relatando uma melhoria no aumento da produtividade dos pogos
canhoneados, possibilitando assim a retirada de partes dos residuos existentes nos
furos e nas matrizes da formacgéo.

Essa diferenca de presséo esta favoravel para a limpeza dos demais detritos
do canhoneio apds a explosdo, assegurando assim o tamponamento. Esse tipo de
canhoneio necessita que o pogo esteja totalmente completado para acontecer o
processo. Caso a pressao esteja negativa em fungdo da formacdo é preciso que
ocorra o processo de canhoneio para que 0 pogo seja liberado para a produgéo do
reservatdrio. O underbalance é mais utilizado que o overbalance, por que possibilita
a limpeza dos detritos na exploséo, desobstruindo assim as linhas de escoamento

dos fluidos para a formacao e garantindo maior seguranca ao pogo (SILVA, 2007).

2.2.3 Extreme Overbalance

A técnica extreme overbalance ocasiona a limpeza dos tuneis canhoneados
dos residuos soélidos que estdo sendo depositados logo apés os disparos das
cargas, pois se criam fraturas com pequenas fraturas na formac&o, aumentando o
raio de drenagem dos pocos (SILVA, 2007). Tal fato ocorre em virtude do diferencial
de pressao

O processo de canhoneio extreme overbalance possui as seguintes
caracteristicas: permitir que o fluxo de fluidos e gas alcancados feitos pelo
canhoneio, no momento dos disparos as cargas, possibilitam a remocgao de qualquer
residuo que possa bloquear a mobilidade do canhoneio, aumentando a for¢a para o
fundo dos tineis, em funcdo de uma grande pressdo no pogo que pode resultar na

ruptura da formacéo criando fraturas de baixa penetracéo (SILVA, 2007).



3 CARGAS EXPLOSIVAS

Segundo Munoroe (1988) os primeiros exemplos de canhoneio utilizados
eram como municdes, logo com o passar do tempo comegaram a aparecer 0S
canhoneios com jatos explosivos. Esses equipamentos foram projetados para
alcancar uma penetracdo grande e com grande eficiéncia diante do revestimento
metalico, as cargas envelopadas tem uma vantagem sobre as cargas de muni¢des

porque elas tem um grande poder de perfuracé@o diante os revestimentos.

4 VANTAGENS E EFICIENCIA DO CANHONEIO

A desobstrucao dos orificios pela liberagcdo das cargas explosivas libera no
momento do canhoneio um diferencial de pressdo hidrostatica entre o interior do
poco e a formacdo, fazendo que a pressao hidrostatica do pogo continue maior que
o da formacéo, proporcionando a surgéncia do poco depois da operacdo de
canhoneio. Os equipamentos utilizados na completacdo de pocos tém por finalidade
reduzir os custos na produtividade dos pogos e diminuir as restricdes do fluxo entre
0 reservatério e pogo em producdo. Alguns fatores a serem considerados no

canhoneio séo:

e Limpeza dos orificios;
e Elementos geométricos da operagdo de canhoneio;

e Efeito de pelicula (skin effect);

Limpeza dos orificios — para acontecer a liberagdo dos orificios ocasionados pelos
explosivos utilizados na operagéo, séo feitos uma diferenca de presséo que o pogo
figue com a pressdo maior que da formacao, induzindo a pressao do pogo aumentar
em funcdo de uma operacdo denominada pistoneio, assim a presséo cai e diversos

perfuracdes sao liberadas.

Elementos geométricos da operagdo de canhoneio - Segundo Tarik (1995) e
Klotz et al. (1974), skin effect é resultado da baixa permeabilidade da formacdo em

contato com o poco. Esse fluxo alterado é detectado por testes de produgdo na



formacgdo. As causas que ocasionam esses danos sdo: fatores geométricos do
canhoneio; numero de furos e densidade efetiva, profundidade do tdnel da formacao;
defasagem entre os tiros; distancia do canhdo e do revestimento e diametro dos

tineis.

4.1 Fatores Geométricos do Canhoneio

Entre muitas formulas mateméticas complexas, que foram feitas para
representar a geometria do canhoneio, diante de elementos finitos, Tarik (1995) e

Klotz et al. (1974), representaram os dados por diferencas finitas.

4.2 Numero de Furos e Densidade Efetiva

A vazdo dos fluidos e a baixa pressdo dos orificios do canhoneio s&o
diretamente afetados pela densidade dos disparos das cargas explosivas. Com o
aumento da densidade dos disparos, consegue-se um grande aumento na vazao do
poco, desde que os disparos estejam diretamente adequados, para que os efeitos

de interferéncia do fluxo estejam interferindo no fluxo do pogo.

4.3 Profundidade do Tunel na Formagao

Os disparos das cargas explosivas sdo de grande importante, pois devem ser
de altissima eficiéncia para passar a faixa deformada ao redor do pogo no momento
da perfuragdo, nesse momento observa-se um aumento excelente na produtividade

do poco quando os disparos passam a zona deformada.

4.4 Defasagem entre os Tiros

A defasagem é causada pela distribuicdo das cargas no canhdo, com o
mesmo numero dos disparos entre direcdes diferentes, produzindo uma
profundidade maior. Por isso o canhdo de defasagem ndo anula o diametro

suficiente, para que as cargas nao figuem muito longe do revestimento.



4.5 Distancia do Canhao e o Revestimento

A distancia do canhdo e o revestimento pode ser menor possivel, para ndo
comprometer a eficiéncia de penetragdo dos disparos. O canhdo pode ser
multidirecional, para possibilitar um maior raio de alcance e que seja compativel com
o revestimento, como exemplo, cita-se o canhdo com pequeno didmetro, o through
tubing gun. Este tipo de canhdo pode utilizar os disparos em linha ou unidirecional,
para que o direcionamento magnético pode direcionar e garantir um posicionamento

excelente do canhéo.
4.6 Diametro dos Tuneis

O diametro dos orificios em relagdo ao canhoneio afeta vazédo dos pogos, o
gravel Pack deve ser utilizado para reter a areia, a fim de que seu didmetro nao
perca a sua vazao em relacdo ao pogo. Além disso, o canhoneio deve ser controlado

para ndo acontecer producédo de areia em formagao pouco consolidadas.

Figura 3 - Mostra a geometria do canhoneio.
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Alguns exemplos geométricos que podem influenciar na produtividade dos

pogos canhoneados sé&o:
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1 — No momento que a densidade dos furos for incrementada no pogo acontecera

um aumento na produtividade (Figura 4 e Figura 5);

2 — Quando acontecer aumento na profundidade do tunel, cresce a produtividade do

pogo (Figura 4 e Figura 5);

Figura 4 — Densidade do canhoneio e a profundidade do tdnel com o indice de
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produtividade.
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Figura 5 — Efeito do didmetro e da profundidade do tinel com o indice de
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4.7 Efeito de Pelicula (Skin Effect)

A pequena permeabilidade causada em volta da formacéo é resultado dos
métodos e das operagbes em torno do poco, restringindo que o fluido possa ser
feitos analises de formagé&o, consequentemente o0 mesmo pode ser dividido em trés

partes:

Problemas ocasionados pelo fluxo convergente: quando o fluido do reservatorio

atingir os orificios causados pelos disparos do canhoneio.

Problemas devido a compactagdo: ocasionado quando a agdo compressiva dos
jatos do canhoneio fazem que a permeabilidade por volto dos furos fique reduzida.

Problema ocasionado pela compactacdo: as causas ocasionadas pela relacéo
compressiva mediante a acdo do canhoneio, proporciona uma reducdo da

permeabilidade entre a zona das perfuracdes.

4.8 Evidéncias Empiricas

Segundo Tarik (1995) e Klotz et al. (1974), estudos relatam que a
permeabilidade na zona alterada pode ter entre 10 a 20% da permeabilidade da

formagéo nédo-danificada, mesmo nos casos de canhoneio sub-balanceado.

Pressao diferencial: o deslocamento dos detritos acumulados pelas cargas ap6s o
canhoneio sub-balanceado, pode reduzir a produg&o do pogo e o nivel de diferencial

de pressao.

Fluido de compactagdo: quando se utiliza o fluido que e compativel a formacao
gera uma produtividade boa, aos niveis de sub-balanceamento.

Desvio do pog¢o: em certos casos as cargas ndo sdo acopladas perpendicularmente
em sentido ao fluxo da formacgéo, pode-se colocar em um angulo plano a formagéo e

ao eixo do poco ou pode ser em um poco horizontal.
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Penetracéo parcial: em alguns pocos, apenas certa parte do intervalo produtor sera

liberado ao fluxo.

Fluxo turbulento: a influéncia da turbuléncia em relacédo a eficiéncia do fluxo pode
ser obtida por simulagdo ou experiéncia, que pode reduzir a maior area exporta ao

fluxo turbulento.

5 PROBLEMAS OCASIONADOS NA FORMAGCAO QUE ATRAPALHAM O
CANHONEIO

A operagdo de canhoneio é um dos procedimentos mais eficientes para se obter um
aumento de producdo, e serdo observados algumas caracteristicas:

e Propriedades fisicas

e Fluido da formacgéo

e Anisotropia da permeabilidade
e Laminacéo de folhelhos

e Fraturas naturais

Propriedades Fisicas — Estado da formacdo do reservatério, rigidez sobre o
cisalhamento que auxilia na introdugcdo das cargas explosivas e tem como objetivo

auxiliar na desobstrug¢éo dos eventuais tuneis obstruidos.

Fluido de Formacdo — tem um grande aumento nos fatores de presséo para a
eficiéncia de limpeza nos tlneis, nos pocos de gas a diferenca de pressdo é maior
em relagdo aos pogos produtores de 6leo, assim tem uma queda de permeabilidade
sobre as laterais da tubulag&o que aumenta a desordem no fluxo.

Anisotropia da Permeabilidade — Acontece um grande aumento na producdo que
auxilia no volume da densidade das cargas e a diminuicdo da anisotropia, tendo

aumento no tanel tanto na densidade.
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Laminacgéo de folhelhos — A laminagdo desses folhelhos sdo aparentemente igual

a anisotropia da permeabilidade.

Fraturas Naturais — As fraturas naturais tem uma importadncia muito grande na
locomogdo dos fluidos nos pogos canhoneados a ligacdo entre 0s mesmos é
essencial para ligar as fraturas ocasionadas pelas cargas com os tlneis, gerando a
producéo de hidrocarbonetos.

6 SEGURANCA NA UTLIZAGAO DAS CARGAS EXPLOSIVAS

Em operagbes de canhoneio, busca-se um cuidado com seguranca por
utilizar uma grande quantidade de explosivos, aonde ndo pode acontecer falhas no
processo dos disparos ou na instalagdo das cargas explosivos, evitando acidentes
no acontecimento dos cargas disparadas. Nesse processo que utilizam explosivos
devem ser vistoriados pelas empresas ou devem ser fiscalizados pelos 6rgédos
competentes que autorizam no manuseio de explosivos.

No processo de descidas das cargas explosivas, sdo vistoriadas a area ao
redor do pogo para evitar qualquer possibilidade de existéncia de uma forma de
transmissores a radio que possam acionar as cargas explosivas no momento da
descida da operagéo e ter uma seguranga maior no momento da manobra. Para se
ter maior eficicia na descida das cargas, séo utilizados alguns métodos para descer
a cargas explosivas, como: os canhdes sdo descidos por cabos elétricos, as carga
podem ser acopladas na coluna de producdo e utiliza-se um cabo por dentro da
coluna de producdo aonde poderd alcancar uma maior area canhoneada. Na
retirada das cargas, devem ocorrer vistorias para ter a certeza que nao houve
alguma falha e se néo ficou alguma cargas sem ser disparada no momento da

retirada do canh&o, ocasionando um trauma maior no poco ou algum acidente maior.

7 PROCESSO PARA AUMENTAR A PRODUTIVIDADE DE UM POCO DE
PETROLEO COM A OPERACAO DE CANHONEIO

Para colocar em producédo um pogo de petréleo temos diversas situagoes

para obter éxito no aumento na produtividade de um poco, reduzindo os custos com
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toda a operacao, desta forma podemos operar com o método de canhoneio para
obtermos um excelente aumento na produgdo e ter solu¢cdes de maneira que a
producdo do poco tenha um rendimento esperado. Além disso, essa operagao
trabalha com procedimentos geométricos, informagbes fisicas, processos
operacionais e a situa¢do econémica.

Dessa maneira a pesquisa relacionada ao aumento da produtividade em
pocos de petroleo com a operagdo de canhoneio, estuda como aumentar a
produtividade, minimizando problemas, reduzir o tempo operacional dos
computadores e ter respostas compativeis com a producéo real.

Durante a operagéo para otimizar um pogo de petréleo teremos que ter alguns
conceitos, Matta (2007) e Lima (2008):

e Objetivo: apresentar dados relativos ao aumento da produtividade;
e Parametros do projeto: caracteristicas que reduzem o objetivo da operacgéo e
alteram o projeto proposto;

e Excecdo: sdo problemas que alteram os dados proposto;

7.1 Projeto Operacional de Analise do Fluxo de Canhoneio

Tem como finalidade otimizar a produtividade, e obter dados operacionais
para o sistema do projeto desenvolvido, assim ter uma resposta eficiente e exata
com o intuito de diminuir o processo operacional e para obter um melhor
desempenho serdo utilizados métodos mateméticos.

Portanto sdo utilizadas equacdes matematicas que medem o fluxo linear e o

fluxo radial da parede plana do tunel.

Fluxo linear:

Ly

Ry = o

Fluxo radial:

i m[refr“,.)

Ry = —m
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No entanto comparando as equagfes matematicas chegamos a esta equacao

simplificada da vazéo:

Ry =R..u

Portanto para calcular o rf da equacdo matematica, representada na figura a seguir:

Figura 6 - Areas canhoneadas

©
©

Fonte: (MATTA, 2007)

Portanto para calcular todas as areas mostradas na figura 6, foram realizados

calculos com a equacéo rf para calcular todas as areas numeradas.

(Ry—c+R3-5)(Ry-c+R3-4)

Rf _ {R5_6+R1_5J[ Ry_g+R3 s+Ry ¢+R3_4
B [:Rz—cma—a'f%—cma—{'
Rz_f_-#.ﬂa_sﬁﬁ'q_cdlng_.‘

FRy_3

]+Rl-3+R5-C+R1-5

Para resolver a equacédo do fluxo analitico gerado no processo de canhoneio.
Os resultados apresentados e aplicados nas formulas acima geraram os

seguintes valores na tabela a seguir:



16

Tabela 1- Resultados das vazées do MSC.MARC e a vazfes analitica.

Vazio do MSC.MARC Vazio da Funciio Analitica Discrepéncia (%)
1721,97 in*/d 1882,06 in*/d 9.3%
0,1774 bbl/d 0,1939 bbl/d 9,3%

Fonte: (MATTA, 2007)

7.2 Estudo de caso nos resultados das vazdes analitica e MSC.MARC, segundo
MATTA (2007).

7.2.1 Estudo de caso relacionada a vaz6es analiticas.

Os materiais envolvidos na pesquisa e relatados nos graficos abaixo
apresenta uma serie de ferramentas com parametros desenvolvidos para relatar o

melhor resultado na simulagdo do canhoneio na figura abaixo:

Figura 7 — Métodos de otimizar o primeiro caso.
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Fonte: (MATTA, 2007)

Na figura 8, foi utilizado um processo computacional para medir os resultados
propostos.

Figura 8 — Processo de otimizagdo do segundo caso.
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Fonte: (MATTA, 2007)

O resultado relatado na figura 9 mostra 0 aumento da producéo utilizando o
método de vazdes analiticas, como podem ser observadas com os valores de
2425,55in%/d (0,2498 bbl/d).

Figura 9 — Desempenho comprovado no 1 caso
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Fonte: (MATTA, 2007)
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7.2.2 Segundo estudo de caso relacionado a MSC.MARC.

Neste processo, os célculos foram obtidos pela funcdo analitica
desempenhados por Matta (2007), que estdo relacionados a seguir com
MSC.MARC.

Segundo Matta (2007) os valores representados na Figura 10 representam
os dados para viabilizar e validar os estudos desenvolvidos pelos programas
apresentados, com as seguintes variaveis:

- Tiros por pé: (spf);

- Comprimento do tunel:(Lp);

- Diametro de entrada do revestimento: (D eh);
- Diametro do reservatorio: (D ehr);

- Diametro final do tunel: (D ehf);

- Espessura ao dano no canhoneio: (e c).

Figura 10 — Sistema de otimizag&o reproduzido por Matta (2007).
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Fonte: (MATTA, 2007)
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Na Figura 11 e Tabela 1, foi demonstrado cada valor obtido e desenvolvido
pelas variaveis de MSC.MARC.

Figura 11 — Processo de otimizacdo do caso 2.
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Fonte: (MATTA, 2007)

Tabela 2 - Comparacéo de resultados viabilizando o projeto de Matta (2007)

Matta, 2007 | Autores
SPF 6 3
Ly 46,05 70,30"
Dy 0,217 027"
Denr 0,86" 0.71%
Dias 0,217 0,50™
€ 0,22% 0,10"

Fonte: (MATTA, 2007)
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Representando a Figura 12 e 13, estéo os resultados do projeto de Matta

(2007), comparando dois projetos.

Figura 12 — Mecanismo de otimizar de Matta (2007)
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Fonte: (MATTA, 2007)
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Figura 13 — Métodos de otimizar do caso 2
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Fonte: (MATTA, 2007)

Segundo Matta, (2007) observa-se que os resultados obtidos no grafico da
Figura 14 relatam um aumento no valor de vaz&do aproximados a 2600 in3/d (0,2678
bbi/d) e nos resultados do estudo de caso, 2790,47 in3/d (0,2874 bbi/d), valores bem
aproximados com os projetos apresentados quando tem a diminui¢do da spf e tem
um ganho no Lp , fazendo um comparativo com Matta (2007).

Pode observar que o comparativo entre o tempo dos dois projetos, para se
julgar o estudo, segundo Matta (2007), podem ser obtidos 142 registros num tempo
de 01:18:09 e no segundo caso foram 6ébitos 102 registros num tempo 00:00:01,
mostrando a eficacia do método analitico em funcao do tempo.

A Figura 14 mostra os resultados obtidos pelo segundo estudo de caso.
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Figura 14 — Ascenséo do método do estudo de caso 2.
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Fonte: (MATTA, 2007)

8 CONCLUSAO

O objetivo do trabalho foi relatar com estudos e discussfes os processos de
Fungéo Analitica e o método de Fungdo MSC.MARC, para relatar qual dos métodos
tem melhor desempenho na fungdo de otimizar a produgéo de um pocgo de petréleo.

Com esse dois modelos de otimizar a producdo, o aumento de produtividade
esta ligado a um projeto computacional que os dois projetos apresentados e
discutidos, apresentam informacdes para avaliar qual projeto tem o maior ganho de
produtividade utilizando o método proposto.

Os resultados adquiridos nos seguintes processos foram, o primeiro método
de Funcédo Analitica teve os resultados adquiridos num tempo muito mais longo em
seu método que avaliagdo computacional, ja o segundo método de MSC.MARC teve
os resultados adquiridos num espago de tempo muito curto com maior desempenho
no método de avaliagdo computacional e nas avaliagdes nos métodos de otimizagao

nos pocos canhoneados.
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