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(54) МЕТОДЫПРОИЗВОДСТВА КОРОТКИХМАТРИЧНЫХ ДОЛОТ

(57) Формула изобретения
1. Скважинный снаряд, содержащий
корпус долота, включающий в себя
корончатое кольцо, имеющее по меньшей мере первую часть, вторую часть,

соединенную с первой частью, и первую, по существу, плоскую поверхность, а также
матрицу, окружающую корончатым кольцом и скрепленную с ним, и образующую

одну или несколько лопастей, проходящих наружу, в сторону от корончатого кольца,
хвостовик, содержащий резьбовое соединение на одном из торцов, и вторуюплоскую

поверхность на втором торце, оппозитном первому торцу, и
стыковое сварное соединение внутри зазора, образованного между первой плоской

поверхностью и второй плоской поверхностью, расположенных смежно, стык встык
друг с другом,

отличающийся тем, что
первая часть корончатого кольца расположена снаружи матрицы, вторая часть

корончатого кольца расположена поменьшей мере частично внутри матрицы, а первая
плоская поверхность расположена снаружи матрицы.

2. Скважинный снаряд по п.1, отличающийся тем, что стыковое сварное соединение
образовано с помощью электроннолучевой сварки.

3. Скважинный снаряд по п.1, отличающийся тем, что стыковое сварное соединение
образовано с помощью плазменной дуговой сварки.

4. Скважинный снаряд по п.1, отличающийся тем, что стыковое сварное соединение
образовано с помощью лазерной сварки.

5. Скважинный снаряд по п.1, отличающийся тем, что стыковое сварное соединение
образовано с помощью инерционной сварки трением.

6. Скважинный снаряд по п.1, отличающийся тем, что стыковое сварное соединение
образовано с помощьюодного из следующих видов пайки: индукционной пайки, пайки
с нагревом пламенем или пайки в вакуумной печи.
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7. Скважинный снаряд по п.1, отличающийся тем, что первая часть содержит первую
секцию и вторую секцию, первая секция содержит одну или несколько ниток резьбы,
вторая секция находитсямежду первой секцией иматрицей и содержит первуюплоскую
поверхность, при этом внешний диаметр первой секции меньше внешнего диаметра
второй секции.

8. Скважинный снаряд по п.7, отличающийся тем, что вторая часть содержит третью
секцию и четвертую секцию, третья секция находится между второй секцией и четвертой
секцией, внешний диаметр четвертой секциименьше внешнего диаметра второй секции,
внешний диаметр третьей секции является переходным между внешним диаметром
второй секции и внешним диаметром четвертой секции.

9. Скважинный снаряд по п.1, отличающийся тем, что корончатое кольцо соединено
с хвостовиком только посредством стыкового сварного соединения.

10. Скважинный снаряд по п.1, отличающийся тем, что максимальнаяширина зазора
между первой плоской поверхностьюи второй плоской поверхностью составляет 0.002
дюйма (0.05 мм) или менее.

11. Скважинный снаряд по п.1, отличающийся тем, что вторая плоская поверхность
проходит вдоль всего второго торца хвостовика.

12. Скважинный снаряд по п.1, отличающийся тем, что первая плоская поверхность
проходит вдоль всего торца первой части корончатого кольца.

13. Способ изготовления матричного скважинного снаряда с уменьшенной
совокупной высотой, включающий в себя

изготовление корпуса долота, содержащего
корончатое кольцо, имеющее по меньшей мере первую часть, вторую часть,

соединенную с первой частью, и первую, по существу, плоскую поверхность, а также
матрицу, скрепленнуюпоменьшеймере с частьюкорончатого кольца и окружающую

меньшей мере его часть, при этом матрица образует одну или несколько лопастей,
проходящих наружу, в сторону от корончатого кольца,

изготовление хвостовика, содержащего резьбовое соединение на одном из торцов,
и вторую плоскую поверхность на втором торце, оппозитном первому торцу,

расположение первой плоской поверхности рядом со второй плоской поверхностью
так, чтобы она была обращена в ее сторону с формированием между ними зазора, и

осуществление внутри зазора стыкового сварного соединения,
отличающийся тем, что
первая часть корончатого кольца расположена снаружи матрицы, вторая часть

корончатого кольца расположена поменьшей мере частично внутри матрицы, а первая
плоская поверхность расположена снаружи матрицы.

14. Способ по п.13, отличающийся тем, что стыковое сварное соединение образовано
с помощью электроннолучевой сварки.

15. Способ по п.13, отличающийся тем, что стыковое сварное соединение образовано
с помощью плазменной дуговой сварки.

16. Способ по п.13, отличающийся тем, что стыковое сварное соединение образовано
с помощью лазерной сварки.

17. Способ по п.13, отличающийся тем, что стыковое сварное соединение образовано
с помощью инерционной сварки трением.

18. Способ по п.13, отличающийся тем, что стыковое сварное соединение образовано
с помощьюиз одного из следующих видов пайки: индукционной пайки, пайки с нагревом
пламенем или пайки в вакуумной печи.

19. Способ по п.13, отличающийся тем, что первая часть содержит первую секцию
и вторую секцию, первая секция содержит одну или несколько ниток резьбы, вторая
секция находится между первой секцией и матрицей и содержит первую плоскую
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поверхность, при этом внешний диаметр первой секции меньше внешнего диаметра
второй секции.

20. Способ по п.19, отличающийся тем, что вторая часть содержит третью секцию и
четвертую секцию, третья секция находится между второй секцией и четвертой секцией,
внешний диаметр четвертой секциименьше внешнего диаметра второй секции, внешний
диаметр третьей секции является переходныммежду внешним диаметром второй секции
и внешним диаметром четвертой секции.

21. Способ по п.13, отличающийся тем, что корончатое кольцо соединено с
хвостовиком только посредством стыкового сварного соединения.

22. Способ по п.13, отличающийся тем, что максимальная ширина зазора между
первой плоской поверхностью и второй плоской поверхностью составляет 0.002 дюйма
(0.05 мм) или менее.

23. Способ по п.13, отличающийся тем, что вторая плоская поверхность проходит
вдоль всего второго торца хвостовика.

24. Способ по п.13, отличающийся тем, что первая плоская поверхность проходит
вдоль всего торца первой части корончатого кольца.
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