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异形螺纹球齿钎头

1 范围

本标准规定了凿岩用 DT58、 HTsO异形螺纹球齿钎头的订货内容、代号、类型、型号、外形、螺纹、尺

寸及允许偏差、技术要求、试验方法、捡验规则、包装、标志及质量证明书。

本标准适用于凿岩用直径为 sgrxm~152枯m的 J"8和 HT60异形螺纹硬质合金球齿钎头。

2 规范性引用文件

下列文件对本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件,仅注日期的版本适用于本文件。

凡是不注日期的文件 ,其最新版本(包括所有的修改单)适用于本文件。

GB/T2∞ .1 金属洛氏硬度试验 第 1部分 :试验方法(A、 B、 C、 D、 E、 F、 G、 H、 K、 N、T标尺)

GB/T2527 矿山、油田钻头用硬质合全齿

3 订货内容

按本标准订货的合同应包含下列技术内容 :

o 标准号 ;

ω 产品名称 ;

o 类型及型号 ;

o 数量 ;

Θ 需方提出的其他特殊要求。

4 钎头代号、类型及型号表示规则

4.1 钎头代号说明               Ⅱ

4.1.1 钎头类型及螺纹代号

B:(Button Bit)的 第一个英文字母 ,为球齿钎头代号 ;

D:(Drop CenteD的第一个英文字母 ,为钎头头部表面凹面代号 ;

R:(Retrac BodD的 第一个英文字母 ,为易返钎头代号 ;

DT:D是 (Doubk T Thread)的 第一个英文字母 ,T为梯形螺纹的代号;DT为异型螺纹(I)代号 ;

HT:H是 (High EfⅡ cieIlcy T Thread)的 第一个英文字母,T为梯形螺纹的代号;HT为异彤螺纹

(Ⅱ )代号 :

4.1.2 钎头适应岩石分类代号

H:极硬一硬岩    单轴抗压强度:)250Mh
M:中等硬度     单轴抗压强度:150MPa~250MPa

S:软岩       单轴抗压强度:<150NlPa

C:均匀性岩石

F:裂隙性岩石

V:强磨蚀性岩石   石英含量:)幻%
· A:磨蚀性岩石    石英含量:20%~⑾ %

N:非磨蚀性岩石   石英含量:<zO%
1
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4.2 异形螺纹齿球钎头类型

异形螺纹齿球钎头类型由钎头裤体类型、钎头头部类型、钎头适应的岩石类型和连接螺纹类型组成。
4· 2.1 钎头体类型

4.2.1.1 钎头体按其裤体类型不同,分为普通型和易返型(R),具体图形见图 1、 图 2,易返型裤体用英丈
字母

“
R”表示。

图1 普通裤体球齿钎头 图2 易返裤体球齿钎头(R)

4.2.1.2 钎头头部表面类型

钎头体按其头部表面形状不同,分为平面、凹面和凸面≡种类型 ,型别代号按本标准 4.1.1条的规
定 ,具体图形示例见图 3、 图 4。

图3 钎头头部为平面示例图 图4 钎头头部为凹面示例图

4· 2· 2 钎头适应的岩石分类

对于不同类型的岩石 ,推荐使用不同类型的钎头 ,按其头部形状及布齿方式的具体分类示例见
图 5~图 8。

图 5 推荐用于 sCAN岩 石 图6 推荐用于 MHCA岩 石

图7 推荐用于 HFAV岩 石 图 8 推荐用于 HMCNV岩 石
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4.3 钎头型号表示规则

钎头型号由钎头代号、钎头头部表面类型代号、钎头裤体类型代号、头部直径、螺纹类型代号、推荐适

用岩石类型代号组成 ,具体示例如下。

头头部公称直径

头讳体形状 :(R)表示易返钎头

头头部表面形状

尺寸及允许偏差

柱齿钎头外形、螺纹内径、摞纹尺寸及伫差见表 1、表 2及图 9~图 1z。

D——钎头大端直径 ;

d——钎头小端直径 ;

G——钎头螺纹公称直径 ;

L——钎头内螺纹深度。

图9 DT螺纹连接钎头

6 技术要求

0.1 钎头体材料应采用适合凿岩条件的钢材 ,钢材的技术条仵应符合相应标准中规定的要求。

6.2 钎头用硬质合金应符合 GB/T25″ 的规定。推荐使用经过加压烧结的优质合金,技术条件应符合

相应标准的要求。

6.3 钎头表面应光滑,不允许有裂纹、毛刺和掉角。

‘.4 钎头应检查钎头体硬度 ,取样数量应符合表 3的规定 ,硬度值应不小于 HRα 2。

6.5 钎头应进行防腐处理 ,确保在运输过程中不发生锈蚀。

3
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D工一钎头大端直径 ;

d——钎头小端直径 ;

D1——过渡槽直径 ;

G——钎头蜾纹公称直径 ;

L——钎头内嫘纹深度 ;

L1——过渡槽深度。

曰 mW嫂 芭晰 头

图 11 DTsg内 螺纹放大图

图彡 HF-0内 :螺纹放大图



螺纹形式

嫘纹公称

直径

C

D

允许偏差 L L1 Dl
朗

≤
公制 蜊

h

田
蛾

3%

+3。 o

+0.5
≤≤155 D-10

3%

4%

5

140 5%

ΗΤ
一撇

3%

+3,0

+0.5
16o=L0.25 62.0-卜 0.5 D-10

3%

4

4%

140 5%

注 1:当客户要求钎头的L值超出表中的规定时,应在合同中注明。

注 2:标有
“关”

的代号仅适用于钎头裤体为普通型的钎头。

表 1 钎头尺寸
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单位为毫米

表 2 钎头螺纹尺寸 单位为毫米

7 试验方法

钎头的检验项目及方法应符合表 3的规定。

8 检验规则

8.1 钎头的检查和验收由供方技术监督部门进行。

8.2 钎头应成批验收,每批由同一材料、同一规格型号、同一热处理制度的钎头组成。

8.3 硬度试验不合格者 ,应从同一批中任取 2倍数量的试样进行复验。复验结果仍不合格 ,则整批不得

5
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‖
‖

螺纹公称

直径

DI H
P R1 R2 旋 向

基本尺寸 允许们差 基本尺寸 允许偏差

DT58 51.70 +0.25

o
+0.20

2⒋ 00 3±0.2 3±0.2
左旋

HT60 54.00 3.00 20.32

表 3 钎头检验项目

序 号 检验项目 取样数量 检验方法

1 螺纹尺寸 逐 个 专用量具

2 外形尺寸
每批 1%,不少于 3个

量 具

3 钎头体硬度 GB/T230.1

4 表面质量 逐 个 目测、五倍读数放大镜
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发货。                   ∷  ∷

9 包装、标志、运输、储存及质Ι证明书

9.1 钎头外表面应有供方的商品标志和产品规格型号。

9.2 同一材料、同-热处理制度、同一规格型号钎头装一箱 ,每箱总重量小于 30kg,包装应牢固。经供

需双方协商,特殊情况下可按合同或协议要求进行包装。

9.3 包装箱内应有质量证明书,质量证明书应包括 :供方名称或商标刂产品规格型号 1数量、检验目期、标

准号。

9.4 包装箱上应注明供方名称、规格型号、数量和生产批号,并在发货时注明需方名称。

9.5 钎头运输过程中应防止相互碰撞 ,并应加遮盖,以防雨(雪)水浸人。 ∷

0.6 钎头储存采用库存方式。
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