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Г р у п п а  Г 2 6

Г О С У Д А Р С Т В Е Н Н Ы Й  С Т А Н Д А Р Т  С О Ю З А  С С Р

В Р А Щ А Т Е Л И  С В А Р О Ч Н Ы Е  В Е Р Т И К А Л Ь Н Ы Е  

Т и п ы , о с н о в н ы е  п а р а м е т р ы  и  р а з м е р ы

Vertical welding turners.
Types, basic parameters and dimensions

О К П  3 8  6 2 1 2

Г О С Т
1 9 1 4 1 -8 4

c  0 1 .0 7 .8 5  

д о  0 1 .0 7 .9 5

1 . Н а с т о я щ и й  ста н д а р т  р а с п р о с т р а н я е т с я  н а  в е р т и к а л ь н ы е  
в р а щ а т е л и  о б щ е г о  п р и м е н е н и я  (д а л е е  —  в р а щ а т е л и ) , п р ед н а зн а 
ч ен н ы е  д л я  а в т о м а т и ч е с к о й , п о л у а в т о м а т и ч е с к о й  и  р у ч н о й  д у г о 
в о й  с в а р к и .

2. В р а щ а т е л и  д о л ж н ы  и з г о т о в л я т ь  т и п о в :
1 —  о б е с п е ч и в а ю щ и е  в р а щ е н и е  с в а р и в а е м о г о  и з д е л и я  в о к р у г  

в е р т и к а л ь н о й  о с и  с о  св а р о ч н о й  и  м а р ш е в о й  с к о р о с т ь ю ;
2 —  о б е с п е ч и в а ю щ и е  п о в о р о т  с в а р и в а е м о г о  и з д е л и я  в о к р у г  

в е р т и к а л ь н о й  о с и  с  м а р ш е в о й  с к о р о с т ь ю .
3 . О с н о в н ы е  п а р а м е т р ы  и  р а з м е р ы  в р а щ а т е л е й  д о л ж н ы  с о о т 

в е т с т в о в а т ь  зн а ч е н и я м , у к а з а н н ы м  в  т а б л и ц е .

И з д а н и е  о ф и ц и а л ь н о е П е р е п е ч а т к а  в о с п р е щ е н а



ГО С Т  19 1 4 1 —8 4

Н аибольш ая гр узо - I 
подъем ность, к г  |

Н аибольш ая свароч
ная частота вращ ения 

планш айбы , об/мин

Н ом инальная сила 
сварочного  ток а , Л

50,0; 63,0; 80,0; 100,0; 
125,0; 160,0; 200,0; 315,0; 

400 ,0 ; 500 ,0 ; 630,0

3,15; 4 ,0 ; 5 ,0 ; 
6,3; 8 ,0 ; 10,0; 

12,5; 16,0; 20,0; 
25,0; 31 ,5 ; 40 ,0 ; 

50,0

315; 630; 1000

800,0; 1000,0; 1250,0; 
1600,0; 2000,0; 2500,0; 
3150,0; 4000,0 ; 5000,0; 
6300,0; 8000,0; 10000,0

1,0; 1,25; 1,6; 
2,0; 2,5; 3,15; 
4 ,0 ; 5,0; 6,3 ; 

8,0 ; 10,0

630; 1000; 1250; 
1600

12500,0; 16000,0; 25000,0 0,25; 0 ,315; 0,4;
0,5; 0 ,63; 0,8 ;
1,0; 1,25; 1,6 i

1250; 1600; 
2000; 3150

П р и м е ч а н и е .  Д о п у с к а е т с я  о т к л о н е н и е  н а и б о л ь ш е й  с в а р о ч н о й  ч а с т о т ы  в р а 

щ е н и я  п л а н ш а й б ы  о т  у с т а н о в л е н н о й  в  п р е д е л а х  ± 5  % .

2,3. (Измененная редакция, Изм. № 1 ).
4,5 . (Исключены, Изм. № 1 ).
6. Отношение наибольшей сварочной частоты вращения план

шайбы к наименьшей должно соответствовать одному из следую
щих значений: 10, 20, 5 0 ,1 0 0 , 200, 5 0 0 ,1 0 0 0 , 2000.

(Введен дополнительно, Изм. № 1 ).
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Г О С Т  1 9 1 4 1 -8 4
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