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ГОЛОВКИ БУРИЛЬНЫЕ
ДЛЯ КЕРНОПРИЕМНЫХ УСТРОЙСТВ ____ _

ГОСТ
Типы и основные размеры 21210—75

C ore bits for core barrels.
Types and  m ain  dimensions

Д ата введения 01.07.76

1. Настоящий стандарт распространяется на шарошечные и лопастные бурильные головки для 
бурения скважин с отбором керна керноприемиыми устройствами с несъемным керноприемником 
и со съемным керноприемником.

(Измененная редакция, Изм. №  1).
2. Типы головок должны соответствовать указанным в табл. 1.

Т а б л и ц а  1

Тип Область применения Исполнение рабочей части головок

М Бурение мягких пород Лопасти со вставными твсрдосатавными 
зубьями, с наплавкой твердого сплава или без 
наплавки

м ез Бурение мягких пород с пропластками 
средней твердости Шарошки со вставными твердосплавными 

зубьями
с з Бурение пород средней твердости

СТ Бурение пород средней твердости с 
пропластками твердых

Шарошки со вставными твердосплавными 
зубьями или с фрезерованными зубьями с 
наплавкой или без наплавки их твердым 
сплавом

тз Бурение твердых пород
Шарошки со вставными твердосплавными 

зубьямит к з Бурение твердых абразивных пород с 
пропластками крепких

3. Основные размеры бурильных головок для керноприемных устройств с несъемным керно­
приемником должны соответствовать указанным на черт. I и в табл. 2.

Издание официальное Перепечатка воспрещена

© Издательство стандартов, 1975 
© И ПК Издательство стандартов, 2000
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Для D г  139,7 мм Для D £ 132 мм

А —А

При ме ч а н и е .  Чертеж не определяет конструкцию головки.
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4. Основные размеры бурильных головок для керноприемных устройств со съемным керно- 
присмником должны соответствовать указанным на черт. 2 и в табл. 3.

А -А

* Размеры для справок.
Черт. 2

Пр име ча ние .  Чертеж не определяет конструкцию головки.
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D
(пред стел. 

+0.8)

d
(пред стел 

-0.8)
, А(пред откл. 

±0,5)
L,

не более
Обозначе­
ние резьбы

Профиль
резьбы

Средний 
диаметр 
резьбы в 
основной 
плоскости

4
d3(пред. отел. 

±0.5)

187.3
190,5

40 162 300 3-147

И

142,011 147,949 134,616 66

212.7
215,9

60
183 320 3-161 155.981 161,920 148,587

89
244,5

193
360

3-171 165.598 171,536 158,203269,9 380
295,3 400

Примечание .  По нормативно-технической документации, утвержденной в установленном порядке, 
до 01.01.80 допускалось изготовлять головки диаметрами D т 190; 214; 243; 269; 295 мм

П р и м е р  у с л о в н о г о  о б о з н а ч е н и я  бурильной головки для керноириемных уст­
ройств со съемным керноприемником (КС) с наружным диаметром D = 187,3 мм, внутренним 
диаметром d  -  40 мм для бурения пород средней твердости:

КС 187,3/40 СЗ ГОСТ21210-75 
(Измененная редакция, Изм. № 1).
5. Размеры профиля правой конической резьбы должны соответствовать указанным на черт. 3 и 

в табл. 4.

Черт. 3
Т а б л и ц а  4

Р а з м е р ы  в мм

Про- 
фи, д 

резьбы

Шаг резьбы Р
И А

А/2
(пред.
отел.
-0.2)

А.
е г V а

Номин Пред, откл Номин. Пред
отел.

1 6,00 ±0,08 на длине 
25,4 мм;

±0,16 на всей длине

5,189 2,577 1,288 3,012 +0,10 1,307 0.871 3 ’34'36" 1,510

II 6,35 5.487 3,293 1,646 3,755 +0,15 1,097 0,635 4 *45'48" 1,267

Приме ча ния :
1 Шаг резьбы измеряется параллельно оси резьбы головки.
2. Размеры а и г даны для проектирования резъбообрззующего инструмента.
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6. Размеры профиля правой цилиндрической резьбы должны соответствовать указанным на 
черт. 4 и в табл. 5.

Ра з ме ры в мм
Т а б л и ц а  5 Р-*

d 4

Номкм Прел. откл. Помин. Пред откл.
66,0 -0.12 64.5 -0,12
81,0 79,5
101,5 -0,14 100,0 -0.14
118,0 116.5

Ось резьбы шавка
*77777777 '/,----------

Черт. 4

7. Точность изготовления шарошечных бурильных головок должна соответствовать значениям, 
указанным в табл. 6.

Таблица  6

Наименование паоаметоов
Норма точности для диаметров головок, мм. ис более

76,0-171,4 187,3-244,5 269,9-311.1 320,0-349.2

Разновысотностъ шарошек относительно упор­
ного уступа 0,8 0.9 1.0 1.3

Радиальное биение шарошек резьбы 0,5 0,8 1,0 1.2
относительно оси цапфы 0,4

П р и м е ч а н и е .  По согласованию с потребителем ло 01.01.92 допускалось изготовлять головки наруж­
ным диаметром D “  187,3—215,9 мм с разиовысотлостью шарошек относительно упорного уступа — не более 
1.4 мм и радиальным биением шарошек относительно оси резьбы — не более 1,2 мм.

(Измененная редакция, Изм. Ns 2).
8. Точность изготовления лопастных бурильных головок должна соответствовать значениям, 

указанным в табл. 7.
Т а бл и ца  7

Наименование параметров
Норма точности дня диаметров головок, мм. кс более

139,7-171.4 187,3-244,5 269.9-349,2

Разновысотностъ режущих кромок вставных зу­
бьев, установленных на одной ступени, относитель­
но упорного уступа

0,4 0,5 0,6

Радиальное биение поверхностей, образующих 
наружный и внутренний диаметры головки относи­
тельно оси резьбы

о.з 0,3 0,4

9. Разностейность ниппеля у торца конуса конической резьбы нс должна превышать 1 мм.
10. Неперпсндикулярность упорных уступов резьбовых соединений относительно оси резьбы 

не должна бы ть более 0,1 мм.
11. Неплоскостность по ширине упорного уступа не должна превышать 0,08 мм.
12. Предельное отклонение конусности резьбы по наружному и среднему диаметрам ниппеля, 

а также по внутреннему и по среднему диаметрам муфты не должно превышать 0,25 мм на длине 
конуса.

13. Заходиая нитка присоединительной конической резьбы должна быть притуплена в виде 
скоса под углом 60 *±5 *.

Допускается вместо скоса заходной нитки притупление ее до полного профиля.
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14. Натяг конической резьбы должен быть:

+0.45
16,375_о,з5 мм — для резьб 3—147, 3-161 и 3—171;
1.6- 0,25 мм — для резьбы 3—110;
2.6— 0,25 мм — для резьбы 3—150;

♦0,35
0.00-0,25 мм — для резьб 3—133 и 3—189.
15. Поверхности упорных уступов резьбовых соединений должны быть гладкими, без заусен­

цев, забоин и других дефектов, нарушающих плотность соединения. На упорных уступах нс 
допускается наносить знаки маркировки.

16. Присоединительная резьба должна быть гладкой, без забоин, выкрошенных витков, 
•заусенцев и других дефектов, нарушающих ее непрерывность и прочность.

17. В сварных швах на поверхности резьбы не допускаются единичные поверхностные поры 
глубиной более 0,3 мм или шлаковые включения диаметром свыше 1 мм в количестве более трех на 
длине каждого шва.
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