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前　　言

　　本标准代替ＧＢ／Ｔ１３３４３—１９９２《矿用三牙轮钻头》。

本标准与ＧＢ／Ｔ１３３４３—１９９２相比，主要变化如下：

———技术要求中增加钻头组装后的焊接焊条、焊缝抗拉强度及焊缝质量要求；

———进一步规范了试验方法和检验规则的内容；

———增加了钻头的包装要求；

———取消了保护漆颜色要求。

本标准由中国机械工业联合会提出。

本标准由全国矿山机械标准化技术委员会（ＳＡＣ／ＴＣ８８）归口。

本标准起草单位：洛阳矿山机械工程设计研究院有限责任公司。

本标准主要起草人：邹声勇、郭明、杨现利、王亚东、黄嘉琳。

本标准所代替标准的历次版本发布情况为：

———ＧＢ／Ｔ１３３４３—１９９２。
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矿用三牙轮钻头

１　范围

本标准规定了矿用三牙轮钻头的产品分类、技术要求、试验方法、检验规则以及标志、包装、运输和

贮存。

本标准适用于风冷轴承压气排渣矿用三牙轮钻头（以下简称钻头）。该钻头主要用于冶金、煤炭、化

工、建材、矿山等工程中穿凿炮孔。

２　规范性引用文件

下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。凡是注日期的引用文件，其随后所有

的修改单（不包括勘误的内容）或修订版均不适用于本标准，然而，鼓励根据本标准达成协议的各方研究

是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本标准。

ＧＢ１５０—１９９８　钢制压力容器

ＧＢ／Ｔ２５２７　矿山、油田钻头用硬质合金齿

ＧＢ／Ｔ９２５３．１—１９９９　石油钻杆接头螺纹

３　术语和定义

下列术语和定义适用于本标准。

３．１

风冷轴承压气排渣钻头　犪犻狉犮狅狅犾犲犱犪狀犱犵犪狊狆狉犲狊狊狌狉犲犱犲狊犾犪犵犵犻狀犵犫犻狋

用压缩空气冷却轴承并将炮孔内的岩渣排出炮孔外的钻头。

３．２

整体式钻头　犻狀狋犲犵狉犪狋犲犱犫犻狋

由三个组装有牙轮的牙爪直接焊接在一起的钻头。

３．３

分体式钻头　狊犲狆犪狉犪狋犲犱犫犻狋

由三个组装有牙轮的牙爪焊接在螺纹接头体上面的钻头。

３．４

倒角直径　犮犺犪犿犳犲狉犱犻犪犿犲狋犲狉

钻头螺纹接头体台肩的直径（见图１中犱）。

１
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　　１———接头螺纹；

２———挡渣管；

３———牙爪；

４———合金齿；

５———滚柱；

６———塞销；

７———滚珠；

８———衬套；

９———止推块；

１０———牙轮。

图１

４　产品分类

４．１　钻头按其装配形式可分为：

ａ）　整体式；

ｂ）　分体式。

４．２　钻头按其结构特征分为钢齿钻头和镶齿钻头（见表１）。

４．３　钻头按使用范围分为８个系列（见表１）。

４．４　钻头按岩石磨蚀性分为４个类别（见表２）。

表１

名　　称 系 列 号 岩石普氏硬度系数犳 每厘米钻头直径上推荐轴压／犖 推荐转速／（ｒ／ｍｉｎ）

钢齿钻头

１ １～４ １９６０～３９２０

２ ３～５ １９６０～４９００

３ ５～７ ２９４０～６８７０

９０～１２０

镶齿钻头

４ ６～８ ３４３０～７８５０ ９０～１２０

５ ８～１０ ３９２０～８３４０ ８０～１２０

６ １０～１２ ４９００～８８３０ ６０～１００

７ １２～１６ ５８８０～１１７７０ ５０～８０

８ １６～２０ ６８７０～１４７１０ ５０～８０

表２

钻头类别号 １ ２ ３ ４

→岩石的磨蚀性 弱 强
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４．５　型号与基本参数

４．５．１　型号说明











Ｋ

矿用三牙轮钻头










　□

钢齿钻头为Ｇ，镶齿钻头为 Ｘ








　□

钻头系列号








□

钻头类别号






□

钻头直径，单位为 ｍｍ

４．５．２　钻头的基本参数应符合表３的规定。接头螺纹按 ＧＢ／Ｔ９２５３．１—１９９９中的 ＲＥＧ螺纹代号。

表３ 单位为毫米

钻头直径犇 直径偏差 螺纹规格 倒角直径犱±０．４ 螺纹接头体高度犺

９５

１０５

１２０

＋１．５
　０

２
３

８
ＲＥＧ ７７．４ ７６

　０
－３

２
３

８
ＲＥＧ ７７．４ ７６

　０
－３

２
７

８
ＲＥＧ ９１．７ ８９

　０
－３

１５０

１５９

１６５

１７０

１８７

＋２．０
　０

３
１

２
ＲＥＧ １０４．４ ９５

　０
－３

２００

２１６

２２２

＋３．０
　０

４
１

２
ＲＥＧ １３５．３ １０８

　０
－３

２５０

２５５

２５９

２６２

２７０

２８０

＋４．０
　０

６
５

８
ＲＥＧ １８７ １２７

　０
－３

３１１

３１５

３４３

３５０

＋４．５
　０

６
５

８
ＲＥＧ １８７～２６２ １２７

　０
－３

３７５

３８１

４４５

＋４．５
　０

７
５

８
ＲＥＧ ２１５～３００ １３３

　０
－３

５０８

６１０

６６０

＋５．０
　０

８
５

８
ＲＥＧ ２４２．５～３５０ １３３

　０
－３

３
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５　技术要求

５．１　钻头应符合本标准的要求，并按照经规定程序批准的图样及技术文件制造。

５．２　钻头的喷嘴推荐采用装配式。

５．３　当钻头钻进涌水炮孔时，钻头应设置防止泥浆进入轴承的装置。

５．４　牙轮、牙爪采用合金钢制造。

５．４．１　镶齿牙轮钻头的牙轮材质的机械性能和有害杂质含量应符合下列要求：

ａ）　抗拉强度σｂ不小于８８２ＭＰａ；

ｂ）　冲击韧性αｋ不小于７８．４Ｊ／ｃｍ
２；

ｃ）　有害杂质含量Ｓ小于０．０４％，Ｐ小于０．０４％，Ｃｕ小于０．３５％。

５．４．２　钻头的牙爪和钢齿钻头牙轮的材质的机械性能和有害杂质含量应符合下列要求：

ａ）　抗拉强度σｂ不小于７８４ＭＰａ；

ｂ）　冲击韧性αｋ不小于５８．８Ｊ／ｃｍ
２；

ｃ）　有害杂质含量Ｓ小于０．０４％，Ｐ小于０．０４％。

５．５　牙轮、牙爪毛坯推荐采用模锻件。

５．６　分体式钻头的螺纹接头体采用优质碳素钢或铸钢件。铸钢件不应有裂纹，表面清理后应光洁、平

整，不应有缩孔、粘砂、夹渣等影响产品强度和外观的缺陷。

５．７　牙轮钻头采用的硬质合金齿应符合ＧＢ／Ｔ２５２７的规定。

５．８　钻头的带台肩的螺纹连接应进行抗粘结（抗胶合）处理。

５．９　钻头的焊缝不应有裂纹、气孔、夹渣和咬边等缺陷。

５．１０　装配前所有零件须经检验合格，并清洗干净后才能进行装配。

５．１１　钻头组装后的焊接应采用结构钢焊条，焊缝的抗拉强度不应低于４９０ＭＰａ，焊缝质量应符合

ＧＢ１５０—１９９８中１０．３的规定。

５．１２　钻头装配后，各牙轮转动时不允许蹩卡现象，牙轮之间不应互碰。

５．１３　钻头三个牙轮背与连接螺纹中心线的同轴度公差应符合表４的规定。

５．１４　每个牙轮对钻头螺纹接头台肩端面的高度公差应符合表５的规定。

表４ 单位为毫米

牙轮钻头直径 ９５～１２０ １５０～２７０ ２８０～４４５ ５０８～６６０

牙轮背与连接螺纹中心

线的同轴度公差
≤１．５ ≤２．０ ≤２．５ ≤３．０

表５ 单位为毫米

牙轮钻头直径 ９５～１２０ １５０～２７０ ２８０～４４５ ５０８～６６０

高度公差 ≤１．０ ≤１．２ ≤１．５ ≤２．０

６　试验方法

６．１　钻头直径用量环检验。

６．２　钻头装配质量检验：

ａ）　三牙轮应能用手转动正常；

ｂ）　连接螺纹用螺纹环规和极限量规检验；

ｃ）　三个牙轮背与连接螺纹中心线的同轴度公差用专用设备和通用量具检验。

６．３　试验台负荷试验的运转时间不少于４ｈ：

ａ）　钻凿厚度不小于５０ｍｍ的Ｑ２３５Ｂ钢板，用清水或压缩空气冷却牙轮钻头；

４
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ｂ）　轴压和钻头转速分别按表１规定的最大轴压和转速选取。

７　检验规则

７．１　检验分类

检验分为出厂检验和型式检验。

７．２　出厂检验

７．２．１　每只钻头需经质量检验部门检验合格后方能出厂，并应附有产品合格证明书。

７．２．２　下列项目为出厂检验项目：

ａ）　牙轮钻头直径；

ｂ）　牙轮转动情况；

ｃ）　连接螺纹；

ｄ）　牙轮背与连接螺纹中心线同轴度公差，在三个牙轮背最高处的相同部位测量；

ｅ）　焊缝外观质量检查；

ｆ）　合金齿外观检查。

７．３　型式检验

有下列情况之一时，应抽取不少于３只钻头在试验台上或使用现场进行型式检验：

ａ）　新规格或新研制的产品；

ｂ）　成批生产的产品，当牙爪毛坯外形和尺寸有明显改变时；

ｃ）　材料（包括焊接材料）及热处理工艺有重大改变时；

ｄ）　国家质量监督检验机构提出型式检验要求时。

７．４　型式检验应包括本标准的全部要求。

８　标志、包装、运输和贮存

８．１　每只钻头在螺纹接头的非工作端面打印下列标记：

ａ）　钻头型号；

ｂ）　连接螺纹代号；

ｃ）　制造日期和出厂编号；

ｄ）　制造厂名称或商标。

８．２　连接螺纹及喷嘴座孔内需涂防锈脂，并加以保护。

８．３　钻头除连接螺纹外，其余表面应涂保护油漆。

８．４　钻头包装箱的规格应符合集装箱运输的要求。

８．５　包装箱外表应有不少于如下的标志：

ａ）　钻头名称、型号；

ｂ）　每箱数量；

ｃ）　每箱重量（净重、毛重）；

ｄ）　包装箱规格：长×宽×高；

ｅ）　制造厂名；

ｆ）　出厂日期。

８．６　钻头应在干燥和通风条件下运输与贮存，不允许日晒、雨淋和高温。
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