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(57) Sammendrag

Det er vist en fremgangsmate og anordning for opprettelse av flere
grenbranner (22, 24) fra en moderbrenn (20). Et avgreningsrarstykke (30) er an-
ordnet for anbringelse ved et avgrenings-knutepunkt i en brenn. Rarstykket (30)
omfatter et avgreningskammer (32) og et antall avgrenings-utiepsdeler (34, 36,
38). Utiapsdelene er tidligere, under konstruksjon av avgreningsrarstykket (30),
blitt spent i en avlang form slik at alle avgrenings-utlepsdelene passer innenfor en
imaginaer sylinder som er koaksial med og har hovedsakelig samme radius som
avgreningskammeret (32). Etter utplassering av avgrenings-rerstykket (30) via et
moder-foringsrar (604) i brannen, biir et formingsverktay (100, 200) nedsenket til
rerstykkets (30) indre. Utlepsdelene (34, 36, 38) skyves utad ved hjelp av for-
mingsverktayet (100, 200) og formes samtidig til hovedsakelig runde rer. Deretter
plugges hver utlepsdel med sement, hvoretter hver grenbrann (22, 24) bores
giennom hver sin utlepsdel. Om enskelig kan hver gren fores med foringsrar og
avtettes mot et avgreningsutlap ved hjelp av en foringsrerhenger. En manifold
(612) som er plassert i avgreningskammeret (32) styrer produksjonen fra hver
grenbrann (22, 24) tii moderbrannen (20).
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Denne oppfinnelse angar en anordning og fremgangsmater for bruk i for-
bindelse med foring av et borehull med avgreninger. Oppfinnelsen er saerlig aktu-
ell i forbindelse med opprettelse av grenbranner fra et felles dybdepunkt, kalt et
knutepunkt, dypt ned i brennen.

Flere branner er blitt boret fra et felles sted, szerlig under boring fra en off-
shore-plattform der flere branner ma bores for & dekke de store omkostninger ved
offshore-boring. Som vist i fig. 1A og 1B, bores slike brgnner gjennom et felles
ledergr, og hver breann omfatter overflate-foringsrarforlengelser, mellomliggende
foringsrer og hovedforingsrer, slik det er velkjent innen teknikken for offshore-
boring av hydrokarbonbranner.

Grenbrgnner er ogsa kjent i forbindelse med brgnnboring som vist i fig. 2.
Grenbrgnner opprettes fra moderbrennen, men moderbrgnnen strekker seg ngd-
vendigvis under grenpunktet i hovedbrannen. Fglgelig har avgreningsbrgnnen ty-
pisk en mindre diameter enn diameteren til hovedbrgnnen som strekker seg under
avgreningspunktet. Dessuten har man statt overfor vanskelige tetningsproblemer i
forbindelse med teknikken for opprettelse av kommunikasjon mellom grenbrennen
og hovedbragnnen.

F.eks. beskriver US-patent 5 388 648 metoder knyttet til avtetting av brenn-
metepunkter med forskjellige grupper av utfaringsformer for @ oppna slik avtetting.
Nevnte US-patent foreslar Igsninger pa flere alvorlige tetningsproblemer som opp-
trer ved opprettelse av grener i en brann. Slike tetningsproblemer er knyttet til be-
hovet for & sikre forbindelsen mellom gren-rgrforlengelsen og moder-foringsraret
og for & opprettholde hydraulisk isolasjon av metestedet under differensialtrykk.
Som ytterligere eksempler pa kjent teknikk pa omradet kan nevnes FR A1
2 737 534, US 2 397 070, US 5 330 007, samt US 5 462 120.

Ved opprettelse av grenbrgnner ved en dybde i en hovedbrann, foreligger
det et grunnproblem i forbindelse med at en anordning for opprettelse av slike
grenbrenner ma nedferes pa moder-foringsrgret som ma passe i brennens mel-
lom-foringsrer. Falgelig ma enhver slik anordning for opprettelse av grenbrenner
ha en ytterdiameter som i hovedsaken ikke er starre enn den til moderforingsraret.
Videre er det snskelig ved opprettelse av grenbrgnner, at de har sa stor diameter
som mulig. Videre er det enskelig at slike grenbrenner fores med foringsrar som
kan opprettes og avtettes med avgreningsutstyr med konvensjonelle foringsrar-
hengere.
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Et viktig formal med denne oppfinnelse er a tilveiebringe en anordning og
fremgangsmate hvorved flere grener er forbundet med en hovedbrgnn ved en en-
kelt dybde i brennen der grenbrgnnene er styrt og avtettet i forhold til hovedbren-
nen med konvensjonelle forlengelsesrar-til-foringsrar-forbindelser.

Et annet viktig formal med oppfinnelsen er & tilveiebringe et avgrenings-
stykke med flere utlap, som har en ytterdiameter slik at det kan nedfares i en
brenn til et avgreningssted via hoved-foringsrar.

Et annet formal med denne oppfinnelsen er a tilveiebringe et avgrenings-
rarstykke med flere utlgp, hvor utlepene er fremstilt i en inntrukket tilstand og eks-
panderes nede i borehullet ved et avgreningssted for a oppna maksimale gren-
brenn-diametere avrundet for & gi konvensjonelle forlengelsesrar-til-foringsror-
forbindelser.

Et annet formal med denne oppfinnelse er 4 tilveiebringe en anordning for
nedihulls-ekspansjon av inntrukne utl@pselementer for a rette hvert utlep i en bue-
formet bane ut av fra hovedbragnnens akse og & ekspandere utlepene i en hoved-
sakelig rund form slik at etter at en grenbrenn er boret gjiennom et utlgp, kan kon-
vensjonelle forlengelsesror-til-foringsrar-forbindelser utfares til slike utlepselemen-
ter.

Disse formal oppnas ifalge oppfinnelsen ved hjelp av den anordning og de
fremgangsmater som er angitt i de etterfelgende patentkrav.

Ifalge oppfinnelsen blir saledes et antall avgreningsstykker anordnet for
anbringelse i et borehull ved hjelp av et moder-foringsrer gjennom en moder-
brann. Avgreningsstykket omfatter et avgreningskammer som har en apen ferste
ende av sylindrisk form. Avgreningskammeret har en andre ende som grenutlaps-
deler er forbundet med. Den forste ende er forbundet med moderbrgnn-forings-
reret pa konvensjonell mate, s som ved gjenger, for anbringelse til et avgre-
ningssted i moderbrennen.

Flere grenutigpsdeler som hvert er enhetlig forbundet med avgrenings-
kammerets andre ende, danner fluidforbindelse med avgreningskammeret. Hver
av utlepsdelene er prefabrikert slik at hver del er i en inntrukket stilling for inn-
fering av avgreningsrerstykket inn i og ned gjennom moderbrgnnen til et avgre-
ningssted dypt nede i brannen. Hvert av utlapene er hovedsakelig fullstendig
innenfor en imaginaer sylinder som er koaksial med og av hovedsakelig samme
radius som avgreningskammerets farste ende. Prefabrikasjon av utlapsdelene
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virker til at hver utlzpsdel omformes i tverrsnittsform fra en rund eller sirkulaer
form til en avlang eller annen passende form slik at dens ytterprofil passer i den
imaginzere sylinder. Ytterprofilen til hver utizpsdel samvirker med ytterprofilene til
de andre utlepsdeler for hovedsakelig a fylle arealet til den imaginaere sylinderens
tverrsnitt. Som folge av dette oppnas et betydelig sterre tverrsnittsareal for utlzps-
delene i et tverrsnitt av den imaginaere sylinder sammenlignet med et tilsvarende
flertall rerformede utizpsdeler med sirkuleert tverrsnitt.

Utlepsdelene er konstruert av et materiale som kan deformeres plastisk ved
kaldforming. Det brukes et formingsverktgy etter at avgreningsstykket er utplassert
i moderbrgnnen, for a ekspandere minst en av avgreningsutlgpsdelene utad fra
forbindelsen med avgreningskammeret. Fortrinnsvis ekspanderes alle utlgpsdele-
ne samtidig. Samtidig med utad-ekspansjonen, ekspanderes utlgpene til en
hovedsakelig sirkulaer-radial tverrsnittsform langs deres aksielle forlgp.

Etter at utlgpsdelene som avgrener fra avgreningskammeret er ekspandert,
plugges hvert av grenutigpene. Deretter bores et borehuli giennom et blant grenut-
lzpene utvalgt grenutigp. Et hovedsakelig rundt forlengelsesrgr anordnes gjennom
det utvalgte grenutlgp og inn i grenbrennen. Forlengelsesraret med sirkuleert
tverrsnitt forsegles til det valgte grenutlgpets sirkulaere tverrsnitt ved hjelp av en
konvensjonell foringsrerhenger. Et borehull og et forlengelsesrar opprettes for et
flertall av grenutlepene. En brennmanifold monteres i avgreningskammeret. Der-
etter kompletteres grenbrennene. Produksjonen fra hver grenbrann til moder-
brennen styres med manifolden.

Anordningen for ekspandering av et utiep ved avgreningsstykket omfatter
en ved overflaten anordnet driv- og styreenhet og nede i borehullet anordnet
mangverenhet. En elektrisk kabel forbinder driv- og styreenheten med nedihulls-
mangverenheten. Kabelen tilveiebringer en fysisk forbindelse for nedsenking av
nedihulls-mangverenheten til avgreningsstykket og tilveiebringer en elektrisk bane
for overfaring av kraft og flerretningsstyrings- og statussignaler.

Nedi-hull-mangverenheten omfatter en formingsmekanisme som er anord-
net og konstruert for innfgring i minst en inntrukket grenutlepsdel av avgrenings-
stykket (og fortrinnsvis inn i alle utl@psdelene samtidig) og for ekspandering av
utlepsdelen utad fra dens imaginzere sylinder ved utsetting. Fortrinnsvis ekspan-
deres hver utigpsdel utad og ekspanderes til et sirkuleer-radialt tverrsnitt samtidig.
Nedihulls-mangverenheten omfatter lase- og orienteringsmekanismer som sam-



20

25

30

312688
4

virker med motsvarende mekanismer i rarstykket. Slike samvirkende mekanismer
tillater radiell orientering av formingsmekanismen i avgreningsstykket slik at det
innrettes pa linje med et valgt utlgp av rarstykket og fortrinnsvis med alle rerstyk-
kets utigp. Nedihulls-mangverenheten omfatter en hydraulisk pumpe og et hode
med hydrauliske fluidledninger forbundet med en hydraulisk pumpe. Formingsme-
kanismen omfatter en hydraulisk drevet formingspute. Et teleskopledd mellom
hver formingspute og hodet tilfarer hydraulisk trykkfluid til formingsputene nar de
beveger seg nedad under ekspandering av utlepsdelene.

Oppfinnelsen skal i falgende beskrives narmere under henvisning til teg-
ningene som viser en utfgringsform av oppfinnelsen og hvor:

Fig. 1A og 1B viser et kjent trippel-forlengelsesrar pakket i en lederar-
avslutning, hvor utlepsdelene er runde under installering og er pakket for a passe i
ledergret,

Fig. 2 viser en kjient moderbrann eller vertikal brenn og side-grenbrenner
som strekker seg fra denne,

Fig. 3A, 3B og 3C viser et med tre utlep forsynt avgreningsstykke ifaige fo-
religgende oppfinnelse, hvor fig. 3A er et radial-tverrsnitt giennom avgreningsstyk-
kets grenutlep, idet et utlep er i fullstendig inntrukket stilling, mens et annet utizp
er i en stilling mellom inntrukket stilling og fullt utskjevet stilling, og det tredje utlgp
er i fullt utskjevet stilling og hvor fig. 3B er et radial-tverrsnitt giennom avgrenings-
tykkets grenutlgp med hvert av utlgpene fulit ekspandert etter utplassering i en
moderbrann, og fig. 3C er et aksialt tverrsnitt av avgreningsstykket og viser to av
grenutlepene fullt ekspandert til en rund form hvor foringsraret er blitt innfert i en
grenbrgnn og avtettet i forhold til grenutiepene ved hjelp av konvensjonelle for-
lengelsesrar-hengerpakninger.

Fig. 4 er et perspektivriss av et symmetrisk, med tre utlgp forsynt avgre-
ningsstykke ifalge foreliggende oppfinnelse, med utlepsgrenene ekspandert,

Fig. 5A, 5B, 5C og 5D viser utforminger av foreliggende oppfinnelse med
asymmetriske grenutlgp hvor minst et utlep har sterre innvendige dimensjoner
enn de andre to, hvor fig. 5A er et radialt tverrsnitt gjennom linjene 5B-5B pa fig.
9A, hvor fig. 5C er et radialt tverrsnitt langs linjene 5C-5C pa fig. 5D, idet grenutlg-
pene er vist i ekspandert stilling, og hvor fig. 5D er et aksialt tverrsnitt langs linjene
5D-5D pa fig. 5C, idet grenutigpene er vist i ekspandert stilling,
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Fig. 6A-6E viser radial tverrsnitt av flere eksempler pa grenutlgp-utformin-
ger av avgreningsstykket ifalge oppfinnelsen, med alle utlapsgrener helt ekspan-
dert fra deres inntrukne tilstand under utplassering i en moderbrgnn, hvor fig. 6A
viser to utlgpsgrener med like diametere. Fig. 6B viser tre utlopsgrener med lik
diameter. Fig. 6C viser, i likhet med fig. 5C, tre utlepsgrener hvor &én gren er
karakterisert ved en starre diameter enn de andre to, og fig 6D viser fire utizpsgre-
ner med lik diameter, og fig. 6E viser fem utlepsgrener hvor midtgrenen har mind-
re diameter enn de andre fire,

Fig.7A-7E viser trinn under ekspandering av utl@psdelene av et ekspander-
bart avgreningsrarstykke ifglge oppfinnelsen, hvor fig. 7A viser et aksialt tverrsnitt
av rorstykket med flere grenutiep hvorav ett er i inntrukket stilling og det andre
slikt utlep blir ekspandert med start ved dets forbindelse med avgreningshodet og
fortsatt ekspansjon nedad mot grenutl@penes nedre apning, hvor fig. 7B viser et
radialt tverrsnitt ved en aksialstilling B i fig. 7A og i dette antas at hver av de tre
symmetriske grenutigp ekspandes samtidig og hvor fig 7C-7E viser forskjellige
ekspansjonstrinn som funksjon av aksial avstand langs grenutlepene,

Fig. 8A og 8B viser henholdsvis i aksial tverrsnitt og radial tverrsnitt langs
linjene 8B-8B, lase- og orienteringsprofiler ved et avgreningskammer i avgrenings-
rarstykket, og fig. 8A dessuten viser et forlengelsesben og stettesko for utplasse-
ring i en moderbrann og for & skaffe stabilitet til avgreningsrarstykket under eks-
pandering av grenutlgpene fra deres inntrukne stilling,

Fig. 9 viser skjematisk anordningen for ekspandering av avgrening-rerstyk-
kets grenutliep,

Fig. 10 viser trinn under ekspandering og forming av grenutlgpene med en
trykkformingspute hos anordningen ifalge fig. 9,

Fig. 11A-11H viser trinn ved en installerings-rekkefalge for et knutepunki-
avgreningsrarstykke og for & danne grenbrenner fra en moderbrenn ifglge oppfin-
nelsen,

Fig. 12 viser et avgreningsrarstykke utplassert i en moderbrenn og viser
ogsa grenbrgnn-forlengelsesrer som henger fra avgreningsutlep og dessuten pro-
duksjonsanordning utplassert i avgreningsrarstykket for styring av produksjon fra
grenbrgnnene inn i moderbrgnnen,
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Fig. 13A og 13B viser geometrisk gkningen i grenbrgnnstarrelse som kan
oppnas ved denne oppfinnelse, sammenlignet med kjente, konvensjonelle aksial-
grenbrgnner fra forlengelsesrar som er pakket ved enden av moder-foringsraret,

Fig. 14A-14D er illustrerende skisser av knutepunkt-avgreningen ifsige opp-
finnelsen, hvor fig. 14A viser opprettelse av et knutepunkt i en moderbrgnn og
opprettelse av grenbrgnner ved et felles dybdepunkt i moderbragnnen, idet alle
kommuniserer med en moderbrgnn ved moderbrgnnens knutepunkt, hvor fig. 14B
viser et ekspandert avgreningsrorstykke hvis avgreningsutiep er ekspandert forbi
moder-foringsrarets diameter og formet slik at de er hovedsakelig runde, hvor fig.
14C viser bruk av et primaer-knutepunkt og sekundzer knutepunkter for & produse-
re hydrokarboner fra et enkelt lag, og hvor fig. 14D viser bruk av et ekspandert
avgreningsrerstykke fra et primasrknutepunkt for & na flere undergrunnsmal,

Fig. 15A viser en to-utiepsversjon av et avgrening-rerstykke ifalge oppfin-
nelsen, hvor fig. 16B, 15B’, 15C og 15D viser tverrsnittsprofiler av slike toutieps-
versjoner av et avgreningsrarstykke med et alternativt etterforme-verktgy ved for-
skjellige dybdesteder i utlepsdelene,

Fig. 16 viser en alternativ to-arms versjon av et etterformingsverktay, og

Fig. 17A-17D viser virkematen til et slikt alternativt etterformingsverktay.

Som ovenfor omtalt viser Fig. 1A og 1B problemene forbundet med kjente
anordninger og fremgangsmater for opprettelse av grenbrgnner fra en moder-
brenn. Fig. 1A og 1B viser radial- og aksial-snitt av flere utleps-forlengelsesrar 12
som er opphengt og avtettet fra et ledergr 10 med starre diameter. Utlzpene er
runde for & lette bruk av konvensjonelle forlengelsesrer-hengerpakninger 14 for
avtetting av utleps-forlengelsesrgrene 12 for forbindelse med ledergret 10. Ar-
rangementet ifalge fig. 1A og 1B krever at de runde utiep med diameter D, passer
i diameteren Ds1 til ledergret 10. | mange tilfeller, saerlig nar lederagret ma utplas-
seres ved en dybde i brennen istedenfor ved brann-overflaten, er det ikke mulig &
frembringe et borehull med tilstrekkelig ytterdiameter til at grenbrenn-utizpene
med tilstrekkelig diameter kan installeres.

Teknikken med a tilveiebringe grenbrenner ifzlge kjente arrangementer vist
i fig. 2, skaper grenbranner 22, 24 fra en hovedbrgnn 20. Spesielle tetningsarran-
gementer 26, ma i motsetning til konvensjonelle foringsrerhengere, vaere anordnet
for a avtette en foret grenbrann 22,24 til hovedbrgnnen 20.



10

20

25

30

312688
7

Beskrivelse av avgreningsrerstykket ifglge oppfinnelsen

Fig. 3A, 3B og 3C viser et avgreningsrarstykke 30 ifelge oppfinnelsen. Av-
greningsrerstykket omfatter et avgreningskammer 32, (som kan veere forbundet
med og beeres av moderbrann-foringsraret (se moder-foringsraret 604 i fig. 12)),
og flere utlgpsdeler, f.eks. tre utlgpsdeler 34, 36, 38 vist i fig. 3A, 3B og 3C. Fig.
3A er et radial-tverrsnitt giennom avgreningskammeret 32 og viser en utlepsdel 34
i inntrukket tilstand, en andre utigpsdel 36 i ferd med & ekspanderes utad, og en
tredje utlepsdel 38 som er helt utad-ekspandert. (Fig. 3A er tatt med i illustrasjons-
gyemed, fordi det i henhold til oppfinnelsen foretrekkes a ekspandere og sirkulari-
sere hvert av utizpene samtidig.) | inntrukket tilstand er hvert utiep deformert som
vist seerlig for utlepsdelen 34. Et rundt rer er deformert slik at dets innvendige
tverrsnittsareal forblir hovedsakelig det samme som tverrsnittsarealet til et sirku-
leert eller rundt rer, men dets utvendige form er slik at det passer samvirkende
med den deformerte form til de andre utigpsdelene, ailt innenfor en imaginaer
sylinder med en diameter som er hovedsakelig den samme som diameteren til
avgreningskammeret 32. Pa denne mate vil avgreningskammeret 32 og dets
inntrukne utlgpsdeler ha en slik effektiv ytterdiameter at det blir mulig a fare det
inn i en moderbrann til et utplasseringssted mens det er festet til moderforings-
reret. Utigpsdelen 34 i sin inntrukne tilstand er vist i en avlang form, men andre
inntrukne former kan ogsa vise seg & ha fordelaktige egenskaper. F.eks. kan et
konkavt, sentralt deformasjonsomrade i yttersiden av en inntrukket utlapsdel vaere
fordelaktig for a gi en stivere utlepsdel. Slik deformasjon blir gradvis starre og
dypere med utgangspunkt fra toppen til bunnen av utlzpsdelen.

Fig. 3A viser utigpsdelen 36 i en tilstand hvor den er ekspandert i en bue-
bane utad fra avgreningskammeret 32 samtidig som den avrundes ved hjelp av et
nedihullsformings-ekspansjonsverktay som nedenfor beskrevet. Pilene betegnet F
representerer krefter som paferes fra utlepsdelens 36 indre, for & ekspandere
denne utlgpsdelen bade utad i en bueform bort fra avgreningskammeret 32 og for
a sirkularisere den fra dens inntrukne tilstand (dvs. tilstanden til utigpsdelen 34) til
dens ekspanderte eller fullt utplasserte tilstand lik utlepsdelen 38.

Fig. 3B er et radial-tverrsnitt sett langs linjene B-B pa fig. 3C gjennom av-
greningsrarstykket 30 i hoyde med utlepsdelene 36, 38. Fig. 3C viser konvensjo-
nelle forings-forlengelsesrar 42, 44 som er blitt installert gjennom avgrenings-
kammeret 32 inn i de respektive utlapsdeler 36, 38. Konvensjonelle forlengelses-
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rer-hengerpakninger 46,48 avtetter forings-forlengelsesrarene 42, 44 til utigps-
delene 36, 38. Dersom avgreningskammerets 32 diameter Ds2, som vist i fig. 3B
og 3C er den samme som diameteren Ds1 til det kjente ledergr ifalge fig. 1B, sa
vil utlepsdiameteren D, i fig. 3C veere 1,35 ganger sa stor som ytterdiameteren D,
i fig. 1B. Forlengelsesrogr-tverrsnittsarealet Sc til rarstykket i fig. 3C er 1,82 ganger
starre enn forlengelsesragrets tverrsnittsareal So i fig. 1A. | fullt ekspandert tilstand
overskrider de ekspanderte utlepsdelenes 34, 36, 38 effektive diameter avgre-
ningskammerets 32 diameter.

Fig. 4 er et perspektivriss av avgreningsrarstykket 30 pa fig. 3A, 3B, 3C, der
avgreningsrarstykket er vist etter ekspansjon. Gjenger 31 er anordnet ved avgre-
ningskammerets 32 toppende. Gjengene 31 gjar det mulig a forbinde avgrenings-
rarstykket 30 med et moder-foringsrar for utplassering ved et undergrunnssted.
Utlepsdelene 34, 36, 38 er vist ekspandert slik de ville se ut nede i borehullet ved
enden av en moderbrgnn.

Fig. 5A-5D viser et alternativt avgreningsrarstykke 301 med tre utlgp ifzige
oppfinneisen. Fig. 5A og 5B viser radial- og aksial snitt av rarstykket 301 i dets
inntrukne stilling. Utlapsdeler 341, 361, 381 er vist med utlepsdelen 361 omtrent
lik utiopsdelenes 341 og 381 kombinerte radial-tverrsnittsareal. Hver av utlgps-
delene er deformert innad fra en rund rarform til de former som er vist i fig. 5A,
hvorved utigpsdelenes 341, 361 og 381 samlede deformerte arealer hovedsakelig
fyller avgreningskammerets 321 sirkuleere areal. Andre deformasjonsformer kan
veere fordelaktige som ovenfor nevnt. Hver av utlgpsdelenes 341, 361 og 381
ifalge fig. 5A deformerte form er karakterisert ved (f.eks. utlepsdelen 341) en sir-
kuleer ytterseksjon 342 og en eller flere ikke-sirkuleere forbindelsesseksjoner 343,
345. Slike ikke-sirkulaere seksjoner 343, 345 er utformet for & samvirke med sek-
sjonen 362 til utlepsdelen 361 og 382 til utiepsdelen 381, for derved & maksimere
utlepsdelenes 341, 361 og 381 innvendige radial-tverrsnittareal.

Fig. 5C og 5D viser avgrenings-stykket 301 ifglge fig. 5A og 5B etter at dets
utlepsdeler er blitt fullstendig ekspandert etter utplassering i en moderbrgnn. Ut-
lzpsdelene 361 og 381 er vist som samtidig ekspandert i en jevnt buet bane utad
fra avgreningskammerets 321 akse og ekspandert radielt for & danne sirkuleere
rarformer fra den deformerte inntrukne tilstand ifelge 5A og 5B.

Fig. 6A-6E viser skiematisk starrelsen av ekspanderte utigpsdeler sammen-
lignet med starrelsen til avgreningskammeret. Fig. 6A viser to utigpsdeler 242,
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242 som er blitt ekspandert fra en deformert, inntrukket tilstand. Utlgpsdelenes
241 og 242 diametre er vesentlig starre i ekspandert tilstand sammenlignet med
deres sirkulaere diametre dersom de ikke kunne ekspanderes. Fig. 6B gjentar
tilfellet ifelge fig. 3B. Fig. 6C gjentar den odde trippel-utlepsutforming som vist i
fig. 3A-5D. Fig. 6D viser fire ekspanderbare utlgpsdeler fra et avgreningskammer
422. Alle utigpsdelene 441, 442, 443, 445 har samme diameter. Fig. 6E viser fem
utlepsdeler, hvor utlepsdelen 545 er mindre enn de andre fire utigpsdeler 541,
542, 543, 544. Utlepsdelen 545 kan eller kan ikke veere deformert i avgreningsror-
stykkets inntrukne tilstand.

Beskrivelse av fremgangsmate for ekspandering av en deformert,

inntrukket utigpsdel
Fig. 7A-7E viser nedihulls-formingshoder 122, 124, 126 som arbeider ved

forskjellige dybder i utlgpsdelene 38, 34, 36. Som vist pa heyre side av fig. 7A er
et generalisert formingshode 122 vist idet det innfgres i en deformert, inntrukket
utlepsdel, f.eks. utiopsdelen 38, ved punktet b. Hvert av formingshodene 122,
124, 126 har enna ikke nadd en utlgpsdel, men hodene har allerede begynt &
ekspandere avgreningskammerets 32 utlepsvegg utad som vist i fig. 7B. For-
mingshodene 122, 124, 126 fortsetter 4 ekspandere utlgpsdelene utad som vist
ved punkt c. Fig. 7C viser formingshodene 122, 124, 126 idet de ekspanderer ut-

. lopsdelene utad, samtidig som de sirkulariserer dem. Formingsputer 123, 125,

127 tvinges utad av et stempel i hvert av formingshodene 122, 124, 126. For-
mingshodene hviler samtidig mot midtvegg-omradet 150 som virker som et reak-
sjonslegeme for samtidig & ekspandere og forme utiepsdelene 38, 34, 36 mens
reaksjonskrefter balanseres under ekspansjon. Fig. 7D og 7E viser formingstrinn-
punktene d og e ifglge fig. 7A.

Fig. 8A og 8B viser en aksielt forispende slisse 160 i avgreningsrarstykket
30 avgreningskammer 32. Slissen 160 samvirker med et styre- og laserarstykke
hos et nedihulls-formingsverktgy for radial posisjonering av slik styre- og lase-
rarstykke for forming og ekspandering av utlgpsdelene nede i borehuilet. Et spor
162 i avgreningskammeret 32 benyttes til & lase nedihulls-formingsverktayet ved
en forutbestemt aksial posisjon.

Et forlengelsesben 170 rager nedad fra avgreningsrerstykkets 30 midtvegg-
omrade 150. En fot 172 baeres ved enden av forlengelsesbenet 170. Ved drift
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senkes foten 172 til bunnen av borehullet ved utplasseringsstedet. Den gir stotte
til avgreningsrarstykket 30 under ekspansjon av formingsverktzyet og andre ope-

rasjoner.

Beskrivelse av formingsverktgyet

a) Beskrivelse av utfgringsformen ifelge fig. 9, 10.

Fig. 9 og 10 viser formingsverktgyet som benyttes til &8 ekspandere utigps-
delene, f.eks. utiepsdelen 34, 36, 38 ifalge fig. 3A, 3B og 3C og fig. 7B, 7C, 7D og
7E. Formingsverktayet omfatter en anordning 100 ved overflaten og nedihulls-
anordning 200. Anordningen 100 omfatter en konvensjonell datamaskin 102 som
er programmert til 3 styre telemetri- og krafttiferselsenheten 104 og til & motta
styresignaler fra og vise informasjon til en menneskelig operater. En vinsjenhet
106 ved overflaten er paviklet en kabel 110 for nedsenking av nedihulls-anord-
ningen 200 gjennom et moderbrann-foringsrer og inn i avgreningskammeret 32 i
avgreningsrarstykket 30 som er forbundet med og fastholdes ved enden av
moder-foringsraret.

Nedihulls-anordningen 200 omfatter et konvensjonelt kabelhode 202 som
danner en styrke/elektroforbindelse med kabelen 110. En telemetri-krafttilfersel-
og styremodul 204 omfatter konvensjonelle telemetri-krafttilfarsels- og styrekretser
som virker til & kommunisere med datamaskinen 102 via kabel 110 og til & fremfg-
re kraft- og styresignaler til nedihulls-modulene. En hydrauiisk kraftenhet 206 om-
fatter en konvensjonell elekirisk drevet hydraulikkpumpe for frembringelse av hyd-
raulisk trykkfluid nede i borehullet. Et styre- og laserarstykke 208 omfatter en lase-
innretning 210 (skjematisk vist) for innpassing i sporet 162 i avgreningskammeret
32 ifglge fig. 8A og en styreinnretning 212 (skjematisk vist) for samvirkning med
slissen 160 i avgreningskammeret 32. Nar nedihulis-anordningen 200 nedsenkes i
avgreningsrarstykket 30, kommer styreanordningen 212 inn i slissen 160 og nedi-
hulls-anordningen 200 senkes videre inntil [aseinnretningen 210 kommer inn i og
laser i sporet 162.

Et fast vandrehode 213 skaffer hydraulikkfluid-kommunikasjon meliom en
hydraulikk-kraftenhet 206 og vandreformingshodene 122, 124, 126, f.eks. Tele-
skopledd 180 skaffer hydraulikktrykkfluid til vandreformingshodene 122, 124, 126
nar hodene 122, 124, 126 beveger seg nedad i utigpsdelene, f.eks. utigpsdelene
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34, 36, 38 ifelge fig. 7B-7E. Overvakingshoder 182, 184, 186 er anordnet for a
bestemme den radielle bevegelsesstrekning under radiell forming av en utlgpsdel.

Fig. 10 viser vandre-formingshodene 126, 124, 122 i forskjellige stadier un-
der forming av en utlgpsdel ved avgreningsrerstykket 30. Formingshodet 126 er
vist i utlepsdelen 36, som er vist med en heltrukket linje for radial forming i den
inntrukne utlepsdel 36. Utigpsdelen er vist med tynne linjer 36’, 36”. Der utlaps-
delen er betegnet som 36' i et forme-mellomstadium og som 36" i dens ferdig for-
mede stadium.

Formingshodet 124 er vist idet det radielt former den inntrukne utlapsdelen
34 (med tynn linje) til et mellomstadium 34'. Et avslutningstrinn er vist som sirkula-
risert utlgpsdel 34”. Formingshodet 124 omfatter, i likhet med de andre to for-
mingshoder 126, 122, et stempel 151 pa hvilket det er montert en formingspute
125. Stemplet 151 tvinges utad ved hjelp av hydraulikkfluid som tilfgres apnings-
hydraulikkledningen 152 og tvinges innad av hydraulikkfluid som tilfgres lukk-
hydraulikkledningen 154. En kaliberfaler 184 er anordnet for a8 bestemme starrel-
sen av stempelets 151 og formingsputens 125 radialbevegelse, f.eks. Passende
tetninger er anordnet mellom stemplet 151 og formingshodet 124.

Formingshodet 122 og formingsputen 123 er vist i fig. 2 for a vise at under
visse omstendigheter kan utlgpsdelens 38 form bli «overekspandert» for & skape
et noe avlangt formet utlgp, slik at nar radialformingskraften fra formingsputen 123
og formingshodet 122 fjernes, vil utigpet fjzere tilbake til sirkelform pa grunn av
utlepsdelens restelastisitet.

| nivda med avgreningskammeret 32 balanserer formingshodene 122, 124,
126 hverandre mot reaksjonskreftene, samtidig som de tvinger kammerveggene
utad. Folgelig opereres formingshodene 122, 124, 126 samtidig, f.eks. ved nivd B
pa fig. 7A, idet den nedre ende av avgreningskammerets 32 vegg tvinges utad.
Nar et formingshode 122 kommer inn i en utlepsdel, f.eks. 38, blir pute-reaksjons-
kreftene jevnt opptatt av avgreningskammerets 32 midtre veggomrade 150. Tele-
skopleddene 180 kan dreies et lite stykke slik at formingsputene 127, 125, 123
kan pafare trykk til hgyre eller venstre fra normalaksen og derved forbedre utlgps- -
delenes rundhet eller sirkularitet. Etter at en formingssekvens er utfert, f.eks. et
punkt D i fig. 7A, frigjgres trykket fra stemplet 151, og teleskopleddene 180 senker
formingshodene 122, f.eks., ett trinn nedad. Deretter heves trykket igjen for for-

ming av utlgpsdelene osv.
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Sammensetningen av de materialer som avgreningsrerstykket 30 er konst-
ruert av, er fortrinnsvis av et legert stal med austenitisk struktur, s& som mangan-
stal, eller nikkellegeringer sa som «Monel» og «Inconel»-serier. Slike materialer
gir hovedsakelig plastisk deformasjon med kaldforming, og innebzerer derved for-

sterkning.

b) Beskrivelse av alternativ utfgringsform i fig. 15A-15D. 16 og 17A-17D
Et alternativt etterformingsverktay er vist i fig. 15A, 15B, 15B’, 15C, 15D, 16
og 17A-17D. Etterformingsverktgyet 1500 holdes oppe ved hjelp av vanlige nedi-

hulls-komponenter ifgige fig. 9, innbefattende et kabelhode 202, telemetri, tele-
metri-krafttilfarsel- og styremodul 204, hydraulisk kraftenhet 206 og et styre- og
lase-rarstykke 208. Fig. 16 viser at etterformingsverkteyet 1500 omfatter en
vandringsaktuator. Et stempel 1512 hos vandringsaktuatoren 1510 beveger seg
fra en gvre inntrukket stilling som vist i fig. 17A til en nedre utskjavet stilling som
vist i fig. 17C og 17D. Fig. 17B viser stemplet 1512 i en mellomstilling. Stemplet
1512 beveger seg til mellomstillingene avhengig av formingshodenes enskede
vandrestillinger i utigpsdelene.

Fig. 16 og 17 viser en utfarelse med to formingshoder av etterformingsverk-
tayet 1500, hvor to utlzpsdeler (se f.eks. utlgpsdelene 1560 og 1562 pa fig. 15A-
15D) er vist. Tre eller flere utl@psdeler kan vaere utstyrt med tilsvarende flertall
formingshoder og aktuatorer vaere anordnet. Ledd 1514 forbinder stemplet 1512
med aktuatorsyldindere 1516. Falgelig tvinges aktuatorsylindrene 1516 nedad i
utlepsdelene 1560, 1562 nar stemplet 1512 beveger seg nedad.

Hver aktuatorsylinder 1516 omfatter et hydraulisk drevet stempel 1518 som
mottar hydraulisk trykkfluid fra den hydrauliske kraftenhet 206 (fig. 9) via vand-
ringsaktuatoren 1510 og leddene 1514. Stemplet 1518 er i en @vre stilling som vist
i fig. 17A og 17C og en nedre stilling som vist i fig. 17B og 17D.

Aktuatorsylindrene 1516 er dreibart forbundet via ledd 1524 med formings-
puter 1520. Stemplene 1518 er via stenger 1526 leddforbundet med ekspansjons-
ruller 1522. Som vist i fig. 17A og 15B’, trenger formingsputene 1520 inn i en &p-
ning i to inntrukne utlepsdeler som vist i fig. 15B. Ekspansjonsrullene 1522 og
formingsputene 1520 er i en inntrukket stilling i de inntrukne utlepsdelene 1560,
1562.
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Stemplet 1512 beveges et lite stykke nedover for & bevege aktuator-
sylindrene 1516 et lite stykke nedover. Deretter beveges stemplene 1518 nedover
hvorved de ekspanderende ruller 1512 bringes til & bevege seg langs formings-
putenes 1512 innvendige skraflate, for derved & skyve utad mot de inntrukne
utlgpsdelenes 1560, 1562 innervegger, inntil utiapsdelene oppnar en sirkulaer
form ved dette niva. Samtidig tvinges utlapsdelene utad fra flerutlep-rerstykkets
1550 akse. Deretter beveger stemplene 1518 oppad for derved a bringe de
ekspanderende ruller 1522 til stillingene vist i fig. 15C. Stemplet 1512 beveges
ytterligere et lite stykke nedover for derved & bevege formingsputene 1520
ytterligere ned i utlgpsdelene 1560, 1562. Igjen beveges stemplene 1518 nedover
for ytterligere a ekspandere utlgpsdelene 1560, 1562 utad og sirkularisere
utlepene. Prosessen fortsettes inntil stillingene pa fig. 15D og 17D blir nadd, idet
disse figurer viser stillingen til formingsputene 1520 og aktuatorsylinderehe 1516
ved flerutigpsdelenes 1560, 15662 bortest-liggende ende.

Beskrivelse av fremgangsmaten for tilveiebringelse av grenbrenner

Fig. 11A-11H og fig. 12 beskriver fremgangsmaten for opprettelse av gren-
branner fra et avgreningsrarstykke 30 i en brenn. Avgrening-rarstykket 30 er vist
med tre utlgpsdeler 34, 36, 38 (ifolge eksemplet pa fig. 3A, 3B, 3C og fig. 7A-7E),
men hvilket som helst flertall utlep kan ogsa benyttes som vist i fig. 6A-6E. Bare
utlepene 38, 36 er vist i de viste aksialsnitt, men selvsagt er det et tredje utlep 34
for et eksempel med tre utlep, men det er ikke synlig i rissene ifelge fig. 11A-11H
eller fig. 12.

Fig. 11A viser at avgreningsrarstykket 30 forst forbindes med den nedre
ende av et moder-foringsrar 604 som innfgres giennom mellom-foringsraret 602
(dersom det finnes). Mellom-foringsraret 602 forer borehullet og innfares typisk
giennom overflate-foringsrer 600. Overflate-foringsrer 600 og mellom-foringsrar
602 er typisk anordnet for & fore borehuliet. Moder-foringsreret 604 kan vaere opp-
hengt i mellom-foringsraret 602 eller fra brennhodet ved jordoverflaten eller pa en
produksjonsplattform.

Utlepsdelene 36, 38 (34 ikke vist) er i inntrukket stilling. Slissen 160 og spo-
ret 162 er utformet i avgreningsrarstykkets 30 avgreningskammer 32 (se fig. 12)
for & samvirke med orienteringsinnretningen 212 og lasinnretningen 210 til orien-
tering- og lasergrstykket 208 i nedihulls-anordningen 200 (se fig. 9). Nar moder-
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foringsreret 604 er satt i borehullet, kan avgreningsrerstykket 30 orienteres ved &
dreie moderforingsraret 604 eller ved a dreie bare avgreningsrarstykket 30 der et
svivelstykke (ikke vist) er montert ved avgreningsrerstykkets 30 forbindelse med
moderbrenn-foringsraret 604. Orienteringsprosessen kan overvakes og styres ved
hjelp av gyroskopi- eller inklinometer-overvakingsmetoder.

Fig. 11B viser det ovenfor beskrevne formingstrinn med formingshodene
122, 126 vist under utforming av utiepsdelene 38, 36 med hydraulikkfluid som til-
feres ved hjelp av teleskopleddene 180 fra hydraulikk-kraftenheten 206 og det
faste vandrehode 213. Utigpsdelene 36, 38 er avrundet for & maksimere gren-
brennenes diameter og for & samvirke ved tilpasning til forlengelsesrar-hengere
eller pakninger i det ovenfor beskrevne trinn. Formingstrinnet ifalge fig. 11B for-
sterker ogsa utlgpsdelene 36, 38 ved at de kaldformes. Som ovenfor beskrevet er
det foretrukne materialet for avgreningsrarstykkets utlapsdeler 36, 38 legert stal
med en austenitisk struktur, s som manganstal, hvilket gir hovedsakelig plastisk
deformasjon kombinert med hay fasthet. Kaldforming (plastisk deformasjon) av et
nikkel-legeringsstal, sa som «Inconel», gker saledes grunnmaterialets flytegrense
ved avgreningskammerets 32 bunnende og i utlepsdelene 36, 38. Utlgpsdelene
formes til et ferdig, hovedsakelig sirkulaer-radialt tverrsnitt ved plastisk deforma-
sjon. ‘

Som ovenfor beskrevet foretrekkes det under de fleste forhold a nedfere og
kontrollere nedihulls-formingsanordningen 200 ved hjelp kabel 110, men under
visse forhold, f.eks. underbalanserte borehull-forhold, (eller i en sterkt avvikende
eller horisontal brgnn) kan et kveilrgr utstyrt med en kabel, erstatte kabelen alene.
Som vist i fig. 11B og ovenfor beskrevet, er nedihulls-formingsanordningen 200
orientert, satt og last i avgreningsrarstykket 30. Laseinnretningen 210 smekker inn
i sporet 162 som vist i fig. 11B (se ogsa fig.12). Hydraulisk trykk som frembringes
ved hjelp av den hydrauliske kraftenhet 206 paferes stemplene i formingshodene
122, 126 som bzeres av teleskopleddene 180. Etter at en formingssekvens er ut-
fort, avlastes trykket fra stemplene, og teleskopleddene 180 senker formingspute-
ne ett trinn nedover. Deretter heves trykket igjen osv., inntil formingstrinnet er full-
fart med utigpsdelene sirkularisert. Etter at utigpsdelene er ekspandert, fiernes
nedihulls-formingsanordningen 200 fra moderforingsraret 604.

Fig. 11C og 11D viser sementeringstrinnene for & forbinde moderforingsra-
ret 604 og avgreningsrarstykket 30 inn i brennen. Plugger eller pakninger 800 in-
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stalleres i utlgpsdelene 36, 38. Den foretrukne mate & sette pakningen 800 pa er

_ med en flerhode-sentreringspinne 802 som nedfgres enten ved hjelp av en

sementeringsstreng 804 eller et kveilrar (ikke vist). En flerhode-sentreringspinne
innbefatter flere hoder som hvert er utstyrt med en sementerings-stremsko. Sent-
reringspinnen 802 lases og orienteres i avgreningsrarstykkets 30 avgreningskam-
mer 32 pa samme mate som ovenfor beskrevet i forbindelse med 11B. Som vist i
fig. 11D, injiseres sement 900 via sementeringsstrengen 804 inn i pakningene
800, og etter oppblasing av pakningene 800 strammer sementen gjennom kon-
vensjonelle tilbakeslagsventiler (ikke vist) inn i ringrommet pa utsiden av moderfo-
ringsraret 604, innbefattende branngrenseksjonen 1000. Deretter trekkes semen-
teringsstrengen 804 ut av hullet etter frakobling og etterlating av pakningene 800
pa plass som vist i fig. 11E.

Som vist i fig. 11F, blir enkelt-grenbrenner (f.eks. 802) selektivt boret under
anvendelse av hvilket som helst egnet boreteknikk. Etter at en grenbrenn er blitt
boret, installeres et forlengelsesrar 805, som tilkobles og avtettes i utizpsdelen 36
f.eks., med en konvensjonell foringsrerhenger 806 ved utlapet av avgrenings-
rerstykket 30 (se fig. 11G og 11H). Forlengelsesrgret kan sementeres (som vist i
fig. 11G) eller det kan veere opptrekkbart, avhengig av produksjons- eller injek-
sjonsparametrene, og en andre grenbrann 808 kan bores som vist i fig. 11H.

Fig. 12 viser komplettering av grenbrenner fra et avgreningsrerstykke ved
et knutepunkt i en moderbrann som har moder-foringsrar 604 nedfert giennom
mellom-foringsrer 602 og oveflate-foringsrer 600 fra brennhodet 610. Som oven-
for nevnt kan moder-foringsragret 604 opphenges i mellom-foringsragret 602 iste-
denfor fra brennhodet 610 som vist. Den foretrukne metode for komplettering av
brannen er a forbinde grenbrannene 802, 808 med en nedihulls-manifold 612 som
er satt i avgreningkammeret 32 over mgtepunktet for grenbrannene 802, 808.
Nedihullsmanifolden 612 er orientert og last i avgreningskammeret 32 pa samme
mate som ved nedihulls-formingsverkteyet som vist i fig. 8A, 8B og 11B. Nedi-
hulls-manifolden 612 muliggjer styring av produksjonen fra hver enkelt grenbrenn
og muliggjer selektiv tilbakevending til grenbrennene 802, 808 med teste- eller
vedlikeholdsutstyr som kan nedfgres giennom produksjonsrgr 820 fra overflaten.

Dersom det blir nedvendig med reparasjonsarbeid i moder-foringsraret 604,
kan nedihulls-manifolden 612 isolere moderbrgnnen fra grenbrgnnene 802, 808
ved plugging av nedihulls-manifoldens 612 utigp. Dette utferes ved & nedfore en
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pakning giennom produksjonsrgret 820, og sette den i nedihulls-manifoldens 612
utlep fer frakobling og fierning av produksjonsraret 820. Ventiler som kan styres
fra overflaten og testeutstyr kan ogsa plasseres i nedihulisutstyret. Nedihulls-
manifolden 612 kan ogsé veere forbundet med flerkompletteringsrer slik at hver
grenbrgnn 802, 808 uavhengig kan tilkobles overflate-brannhodet.

Bruken av avgreningsrgrstykket for grenbrgnn-utforming som ovenfor
beskrevet, far en trippelgrenbrannutforming, muliggjer bruk av dramatisk mindre
moder-foringsrer sammenlignet med det som er nadvendig ved de kjente arrang-
ementer ifglge fig. 1A og 1B. Forholdet mellom avgreningsrarstykkets diameter Ds,
den maksimalt ekspanderte utigpsdiameter DO, og den maksimale diameter til en
konvensjonell aksialgren Dc for et to-utlgpstilfelle er vist i fig. 13A, og for et tre-
utlgpstilfelle i fig. 13B. Den samme type analyse gjelder for andre flerutlgpsar-
rangementer. Sammenlignet med en ekvivalent aksial-avgrening som kunne utfg-
res med forlengelsesrar som er pakket ved enden av moderforingsreret, tillater
avgreningsbrgnn-metodene og -anordningen ifalge foreliggende oppfinnelse en
gevinst i tverrsnittsareal i omradet fra 20-80%.

Fig. 14A-14D viser forskjellige anvendelser av grenbrgnn-utforminger ifeige
oppfinnelsen, basert pa to knutepunkter. Fig. 14A og 14B viser et avgrenings-
rerstykke ved et knutepunkt ifglge oppfinnelsen. Fig. 14C viser hvorledes gren-
brennene kan brukes til a tappe et enkelt lag eller reservoar 1100 mens fig. 14D
viser bruk av et enkelt knutepunkt ved hjelp av hvilket flere grenbranner er rettet
mot forskjellige malsoner 1120, 1140,1160. Hvilken som helst grenbrgnn kan be-
handles som en enkelt brann for enhver intervensjon, plugging, eller oppgivelse,
uavhengig av de andre brgnner.

PATENTKRAV

1. Anordning for foring av et borehull, omfattende:

en streng av brgnn-foringsrar (604); og

et fleravgreningsrarstykke (30) pa den nederste enden av brgnn-
foringsrarstrengen (604), hvor fleravgreningsrarstykket (30) innbefatter

et avgreningskammer (32) med en &pen forste ende av sylindrisk form og
en andre ende, hvilket avgreningskammer star i avtettet forbindelse med forings-
raret (604) ved nevnte forste ende, og
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fleravgrenings-utlepsdeler (34, 36, 38) som hver er enhetlig forbundet med
den andre ende av avgreningskammeret (32), idet hver av fleravgrenings-utlaps-
delene (34, 36, 38) star i fluidforbindelse med avgreningskammeret (32),

karakterisert ved at fleravgreningsrgrstykket (30) har en inntrukket
stilling for innfaring i borehullet, hvor hver av fleravgrenings-utlgpsdelene (34, 36,
38) er hovedsakelig fullstendig innenfor en imaginzger sylinder som er koaksial med
og hovedsakelig har samme radius som avgreningskammerets (32) farste ende,
og at fleravgreningsrarstykket har en ekspandert stilling hvor minst en av flerav-
grenings-utigpsdelene (34, 36, 38) strekker seg fra avgreningskammeret (32) i en
bane utenfor den imaginaere sylinder.

2. Anordning ifelge krav1, karakterisert ved atfleravgrenings-
utlepsdelene (34, 36, 38) er konstruert og innrettet slik at hver av fleravgrenings-
utlepsdelene (34, 36, 38) i den ekspanderte stilling strekker seg i en bueformet
bane fra avgreningskammeret (32) utenfor den imaginesere sylinder.

3. Anordning ifalge krav1, karakterisert ved at den nevnte minst
ene av fleravgrenings-utlgpsdelene (34, 36, 38) i den inntrukne stilling har en
radial, ikke-sirkulaer tverrsnittsform, og at nevnte minst ene av fleravgrenings-
utiepsdelene (34, 36, 38) i den ekspanderte stilling har en hovedsakelig sirkulser
radial tverrsnittsform.

4, Anordning ifelge krav1, karakterisert ved at hverav fleravgre-
nings-utigpsdelene (34, 36, 38) i den inntrukne stilling har en ikke-sirkulaer radial
tverrsnittsform, og

at minst en av fleravgrenings-utiepsdelene (34, 36, 38) i den ekspanderte
stilling har en hovedsakelig sirkulaer radial tverrsnittsform.

5. Anordning ifeige krav1, karakterisert ved at fleravgrenings-
utiepsdelene (34, 36, 38) er utformet av et materiale som kan deformeres plastisk
ved kaldforming

6. Anordning ifelge krav5, karakterisert ved at materialet er et
legert stal med austenitisk struktur.
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7. Anordning ifalge krav6, karakterisert ved at materialet er en
nikkel-legering.
8. Anordning ifelge krav1, karakterisert ved at hverav fleravgre-

nings-utigpsdelene (34, 36, 38) har hovedsakelig samme radiale tverrsnittsareal.

9. Anordning ifelge krav1, karakterisert ved at minsten av flerav-
grenings-utlgpsdelene (34, 36, 38) har et radialt tverrsnittsareal som er starre enn
minst en annen av fleravgrenings-utigpsdelene (34, 36, 38).

10. Anordning ifglge krav 1, karakterisert ved at fleravgrenings-
utlepsdelene (34, 36, 38) omfatter fem utlap, hvor ett av utiepene har et radialt
tverrsnittsareal som er mindre enn fire av fleravgrenings-utiepsdelene (34, 36, 38).

11. Anordning ifelge krav1, karakterisert ved at det omfatter et
beinelement som baeres hovedsakelig aksielt nedad fra avgreningskammerets
(32) andre ende, og en fot som er anordnet ved en distal ende av benet.

12. Anordning ifgilge krav 1, karakterisert ved at et midtre bsereom-
rade er avgrenset ved den andre ende av avgreningskammeret (32) mellom inte-
grale forbindelser av fleravgrenings-utlepsdelene (34, 36, 38) med den andre
ende, og videre omfatter:

et forlengelsesbein som baeres fra det midtre besereomradet som strekker
seg aksielt utenfor fleravgrenings-utiepsdelene (34, 36, 38), og

en fot som er anordnet ved en distal ende av benet.

13.  Fremgangsmate for installering av et fleravgreningsrarstykke i et borehull,
hvor rarstykket omfatter et avgreningskammer med en sylindrisk farste ende og
en andre ende, og fleravgrenings-utligpsdeler som hver er forbundet med avgre-
ningskammerets (32) andre ende og er anordnet i en inntrukket stilling der hver av
fleravgrenings-utigpsdelene (34, 36, 38) er hovedsakelig fulistendig innenfor en
imaginaer sylinder som er koaksial med, og har hovedsakelig samme radius som,
avgreningskammerets (32) sylindriske ferste ende, karakterisert ved
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at den omfatter falgende trinn:

tilkkobling av avgreningskammerets (32) fgrste ende til rarstykket ved en
nedre ende av en foringsrgrstreng,

nedfaring av foringsrarstrengen og rarstykket i et borehull til en knutepunkt-
posisjon der det skal utformes et gren-borehull, '

innfgring av et formingsverktay gjennom foéringsrarstrengen inn i ra@rstykkets
avgreningskammer,

orientering av formingsverktoyet i rarstykket for innfering av formingsverk-
tayet inn i minst en av fleravgrenings-utigpsdelene (34, 36, 38) ved avgrenings-
kammerets (32) andre ende, og

ekspandering av nevnte minst ene av fieravgrenings-utiepsdelene (34, 36,
38) med formingsverktayet inntil nevnte minst ene utlgpsdel strekker seg fra en
forbindelse ved avgreningskammerets (32) andre ende i en bane utenfor den ima-

ginzere sylinder.

14. Fremgangsmate ifgige krav 13,
hvor nevnte minst ene av fleravgrenings-utiepsdelene (34, 36, 38) i den
inntrukne stilling har en ikke-sirkuleer radial tverrsnittsform,
karakterisert ved at ekspanderingstrinnet omfatter feilgende undertrinn:
ekspandering av nevnte minst ene av fleravgrenings-utigpsdelene (34, 36,
38) med formingsverktayet inntil nevnte minst ene utigpsdel har en hovedsakelig

sirkulaer radial tverrsnittsform.

15. Fremgangsmate ifglge krav 14, karakterisert ved at ekspande-
ringstrinnet omfatter de ytterligere undertrinn & ekspandere et flertall utigpsdeler
med formingsverktayet inntil hver av flereavgrenings-utlgpsdelene (34, 36, 38) har
en hovedsakelig sirkulaer radial tverrsnittsform og hver av utlepsdelen strekker seg
fra en forbindelse ved avgreningskammerets (32) andre ende i en bueformet bane
utenfor den imaginaere sylinder. '

16. Fremgangsmate ifelge krav 15, karakterisert ved at undertrin-
nene for ekspandering av et flertall utlepsdeler med formingsverktoyet utferes

samtidig.
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17. Fremgangsmate ifalge krav 13, karakterisert ved at ekspande-
ringstrinnet omfatter et flertall under-ekspanderingstrinn, hvor det farste rgrstykke-
ekspanderingstrinn begynner ved tilkoblingen av nevnte minst ene av fleravgre-
nings-utlepsdelene (34, 36, 38) ved avgreningskammeret (32) og med flere ytterli-
gere underekspanderingstrinn som utfares ved respektivt starre avstander fra til-
koblingen av nevnte minst ene av fleravgrenings-utlepsdelene (34, 36, 38) ved
avgreningskammeret (32).

18.  Fremgangsmate for forming av en grenbrgnn (801) fra en moderbrann,
karakterisert ved at denomfatter innfaring av et avgreningsrarstykke
(30) med et avgreningskammer (32) og fleravgreningsutlep (34, 36, 38) med et
moder-foringsrar gjennom moderbrgnnen til et avgreningssted,

ekspandering og forming av minst ett av fleravgreningsutlgpene (34, 36, 38)

inntil det strekker seg i en bane utenfor avgreningskammerets (32) diameter.

19. Fremgangsmate ifaige krav 18, karakterisert ved at ekspande-
rings- og formingstrinnet utferes pa et flertall avgreningsutigp inntil hvert av flerav-
greningsutlgpene (34, 36, 38) strekker seg i en bueformet bane utenfor avgre-

ningskammerets (32) diameter.

20. Fremgangsmate ifgige krav 19, karakterisert ved atekspande-
rings- og formingstrinnet ekspanderer og former det minst ene av fieravgreningsut-
lepene (34, 36, 38) inntil dette oppnar en hovedsakelig rund form.

21. Fremgangsmate ifalge krav20, karakterisert ved at den omfat-
ter felgende trinn:

plugging av hvert av fleravgreningsutlepene (34, 36, 38),

forming av et grenborehull gjennom et vaigt utlep (36) av nevnte fleravgre-
ningsutlep (34, 36, 38),

installering av et hovedsakelig rundt forlengelsesrar i avgreningsborehuliet,
og avtetting av en ende av det hovedsakelig runde forlengelsesrar til den hoved-
sakelig runde ende av nevnte valgte utigp av fleravgreningsutigpene (34, 36, 38).
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22. Fremgangsmate ifelge krav21, karakterisert ved at avtettingen
av forlengelsesrgrets (805) ende i forhold til det valgte utlep av fleravgreningsutia-
pene (34, 36, 38) skjer ved hjelp av en forlengelsesrarhenger-pakning (806).

23. Fremgangsmate ifglge krav21, karakterisert ved at den omfat-
ter falgende trinn:
forming av et grenborehull gjennom et flertall av nevnte fleravgreningsutiep
(34, 36, 38), installering av et hovedsakelig rundt forlengelsesrar i hver av flerav-
greningsutigpene (34, 36, 38), og ,
avtetting av en ende av hvert av de hovedsakelig runde forlengelsesrer til
en respektiv ende av et av nevnte flertall av fleravgreningsutlap (34, 36, 38).

24. Fremgangsmate ifalge krav 23, karakterisert ved at den omfat-
ter felgende trinn:

installering av en nedihulls-manifold i avgreningskammeret (32),

komplettering av hvert grenborehull (801, 808), og

styring av produksjonen fra hvert grenborehuli (801, 808) til moderbrgnnen
ved hjelp av manifolden (612).

25. Fremgangsmate ifolge krav 18, karakterisert ved atav-
grenings-rarstykket (30) orienteres inntil dets fleravgreningsutiep (34, 36, 38) er
anordnet i en forutbestemt orientering.

26. Fremgangsmate ifolge krav 18, karakterisert ved at ekspande-
rings- og formingstrinnet utfares pa et flertall av avgreningsutigpene (34, 36, 38).

27. Fremgangsmate ifglge krav 25, karakterisert ved at avgre-
ningsrarstykket (30) orienteres ved hjelp av et svivelstykke mellom avgrenings-
rarstykket (30) og moder-foringsraret.

28. Fremgangsmate ifolge krav 18, karakterisert ved atminstett
av fleravgreningsutiepene (34, 36, 38) har en ikke-sirkulzer tverrsnittsform, hvor
ekspanderingen og formingen omfatter sirkelforming av nevnte minst ene av
fleravgreningsutigpene (34, 36, 38) ved hjelp av mekanisk trykk.
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29. Fremgangsmate ifglge krav 18, karakterisert ved boringav et
grenborehull (801) gjennom minst ett av avgreningsutl@apene (36).

30. Fremgangsmate ifolge krav 18, karakterisert ved at nevnte
ekspandering og forming utfares ved hjelp av et formingsverktgy (100, 200).

31. Fremgangsmate ifelge krav 30, karakterisert ved at
formingsverktayet (100, 200) er hydraulikdrevet.

32. Fremgangsmate ifglge krav 18, karakterisert ved folgende
ytterligere trinn:

boring av et grenborehull (801) gjennom minst ett av fleravgreningsut-
lzpene (34, 36, 28); og

installering av et forlengelsesrer (805) i grenborehullet (36).

33. Fremgangsmate ifolge krav 32, karakterisert ved falgende
ytterligere trinn:

installering av en manifold (612) i avgreningskammeret (32), slik at en inn-
Izpsapning i manifolden bringes i flukt med grenborehullet (801); og

innkjgring av produksjonsrar (820) fra en utlapsapning i manifolden (612)
giennom moderbrgnnen til jordoverflaten.

34. Fremgangsmate ifelge krav 18, karakterisert ved at den
videre omfatter installering av en pakning (800) i hvert av nevnte flertall av
utispselementer (34, 36, 38); og initiering av segment gjennom pakningene (800)
og rundt utsiden av foringsrarstrengen (604).

35. Fremgangsmate ifelge krav 34, karakterisert ved at pak-
ningene (800) installeres ved hjelp av en flerhode-sentreringspinne (802).

36. Fremgangsmate ifelge krav 35, karakterisert ved atflerhode-
sentreringspinnen (802) fremfares ved hjelp av kveilergr.
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37. Fremgangsmate for ekspandering og forming nedihulls av minst et utlgps-
element hos et avgreningsrarstykke (30) som omfatter et flertall av utlepselemen-
ter (34, 36, 38), karakterisert ved feigende trinn:

anbringelse av et formingsverktgy (200) i avgreningsrerstykket (30), hvilket
formingsverktay (200) har minst et formingshode (122, 124, 126); |

anbringelse av formingshodet (122, 124, 126) i det minst ene utlgpselement
(34, 36, 38); og '

aktivering av det minst ene formingshodet (122, 124, 126) for a ekspandere
og forme det minst ene utlgpselement (34, 36, 38).

38. Fremgangsmate ifelge krav 37, karakterisert ved at det
minst ene formingshodet (122, 124, 126) drives hydraulisk.

39. Fremgangsmate ifelge krav 37, karakterisert ved fglgende
ytterligere trinn:

fremfering av det minst ene formingshodet (122, 124, 126) til en annen po-
sisjon gradvis videre inn i det minst ene utigpselement (34, 36, 38); og

aktivering av det minst ene formingshodet (122, 124, 126) for ytterligere
ekspandering og forming av det minst ene utlgpselement (34, 36, 38).

40. Fremgangsmate ifolge krav 37, karakterisert ved folgende
ytterligere trinn:

anordning av et flertall av formingshoder (122, 124, 126) pa formingsverk-
teyet (200) innrettet for posisjonering i separate utlgpselementer av nevnte flertall
av utlepselementer (34, 36, 38);

posisjonering av minst ett av formingshodene (122, 124, 126) i et separat
utlgpselement av utlgpselementene (34, 36, 38); og

balansering av reaksjonskreftene som paferes av formingshodene (122,
124, 126) under aktivering mot et sentralt veggomrade (150) av avgrenings-
rerstykket (30).
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