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М Е Ж Г О С У Д А Р С Т В Е Н Н Ы Й  С Т А Н Д А Р Т

ВРАЩАТЕЛИ СВАРОЧНЫЕ ГОРИЗОНТАЛЬНЫЕ ДВУХСТОЕЧНЫЕ

Типы, основные параметры и размеры

Horizontal two-pillar welding turners.
Types, basic parameters and dimensions

Дата введения 1996—07 — 01

1 Область применения

Настоящий стандарт распространяется на горизонтальные двухстоечные вращатели общего 
применения (далее — вращатели), предназначенные для вращения свариваемого изделия со свароч
ной скоростью при механизированной и ручной дуговой сварке кольцевых швов, а также для уста
новки изделия на маршевой скорости в удобное для сварки положение.

Стандарт не распространяется на вращатели с программным управлением.
Все требования настоящего стандарта являются обязательными.

2 Определения

В настоящем стандарте применяют следующие термины.
Маршевая скорость — скорость, при которой производится установка свариваемого изделия в 

удобное для сварки положение.
Максимальная сварочная скорость — линейная скорость сварки при наибольшей частоте вра

щения, значения которой даны в таблице 1.

3 Типы

Вращатели следует изготовлять следующих типов:
1 — обеспечивающие вращение свариваемого изделия вокруг горизонтальной оси со свароч

ной и маршевой скоростями;
2 — обеспечивающие поворот свариваемого изделия вокруг горизонтальной оси с маршевой 

скоростью.

4 Основные параметры и размеры

Основные параметры и размеры вращателей должны соответствовать значениям, указанным на 
рисунке I и в таблице I.

Издание официальное
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П р и м е ч а н и я
1 Рисунок нс определяет конструкцию вращателя.
2 Размер L определяет заказчик в зависимости от длины свариваемого изделия.

Рисунок I
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Г1 р и м е ч а н и я
1 Допускается увеличение наибольшего крутящего момента на оси вращения планшайбы нс более чем 

на 5% установленных значений.
2 Пределы отклонения сварочной частоты вращения даны для наибольшей частоты вращения при но

минальном напряжении в сети.
3 Значения маршевой скорости соответствуют значениям максимальной сварочной скорости.
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5 Требования к конструкции

5.1 Соотношение между массой свариваемого изделия и вспомогательных устройств, устанав
ливаемых на вращателе, и допускаемым смешением их центра масс относительно оси вращения, а 
также допускаемое нагружение на одну стойку должны быть указаны в руководстве по эксплуатации 
вращателя.

5.2 Отношение наибольшей сварочной частоты вращения планшайбы к наименьшей должно 
соответствовать одному из следующих значений: 10, 20. 50. 100. 200, 500. 1000, 2000.

3



ГО СТ  19140-94

УДК 621.791.75.039:006.354 МКС 25.160.30 Г26 ОКП 38 6212

Ключевые слова: горизонтальные двухстоечные вращатели, сварочная скорость, механизированная 
сварка, ручная дуговая сварка, маршевая скорость, типы, основные параметры, размеры, передняя 
приводная стойка, задняя поддерживающая стойка, наибольшая грузоподъемность, наибольший 
крутящий момент, наибольшая частота вращения планшайбы, пределы отклонения сварочной час
тоты вращения

4



Редактор  Т.Л. Леонова  
Т ехн и чески й  редактор  Н.С. Гришанова 

К орректор  В.Е. Н естерова 
К ом п ью терн ая  верстка Л .Л . Круговой

П о д п и сан о  и печать 24.10.2006. Ф орм ат 6 0 * $ 4 j^ .  Б ум ага о ф сет н ая . Гарнитура Т ай м с . П ечать о ф сетн ая . 

У ся. меч. л . 0 .93 . У ч.-иад. я .  0 ,35 . Тираж  84 э к з . Зак. 755. С 3402.

Ф ГУ П  « С тан аарти н ф орм » . 123995 М оскв а , Г ранатны й  п е р .. 4. 
w w w . g o x i i n r o . n i i n f o f f g o u i n r o . r u  

Н абран о  во  Ф Г У П  «С тдняартинф орм » на П Э В М .
О тпечатано  п ф и л и ал е  Ф ГУ П  «С таняартииф орм * — ти п . «М осковски й  печ атн и к» . 105062 М осква. Л яли н  пер .. 6.

ГОСТ 19140-94

http://files.stroyinf.ru#             
http://files.stroyinf.ru/Index/14/1453.htm

