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Настоящий стандарт распространяется на однопламенные 
универсальные горелки , предназначенные д ля  ручной ацетилено
кислородной сварки, пайки, подогрева и других видов газопла
менной обработки металлов.

Настоящий стандарт устанавливает требования к  горелкам , 
и зготовляем ы м  д ля  нужд народного хозяйства и д ля  экспорта.

Стандарт соответствует международному стандарту ИСО 
5172—77 в части определений, терминологии и применяемых 
материалов.

Виды климатических исполнений гор елок  — У Х Л 1  и Т1 по 
ГО С Т  15150-69 .

(Измененная редакция, И зм . № 1 ).

1. 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

1.1. Типы, основные параметры и размеры горелок  долж ны 
соответствовать указанным в таблице.

Издание официальное П е р е п е ч а т к а  в о с п р е щ е н а

*П ереиздание с  И зм енением  А * 1, утвержденным  
в  августе 1985 г .  (И У С 1 1 -8 5 ) .
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сваривае
мого ме
талла, мм

ацетилена кисло
рода

ацетилена кисло
рода

горелки,
мм

Г1 -  го
релка мик- 
ромоищо- 
сти

0,1-1,0 5-85 6-95 0,01-0,12 
(0,1-1,2)

0,01-0,12 
(0,1-1,2) Безын-

жектор-
ный

М12Х1.25 3,0
или
4,5

0,35

Г 2 - г о 
релка ма
лой мощ
ности

0,2-9,0 25-700 35-950 0,014-0,12
(0,14-1,2)

0,014-0,12
(0,14-1,2) М12Х1,25

или 4,5 0,65
0,003-0,12
(0,03-1,2)

0,15-0,5 
(1,5-5,0)

Инжек
торный

М16Х1,5

ГЗ -  го
релка сред
ней мощ
ности

0,5-30,0 60-2500 65-3600 0,014-0,12
(0,14-1,2)

0,014-0,12
(0,14-1,2)

Безын-
жектор-

ный
1,1

0,003-0,12
(0,03-1,2)

0,15-0,5 
(1,5-5,0)

Инжек

М16Х1,5 7,0

Г 4 - г о 
релка боль
шой мощ-

30,0-80,0 2500-
7000

3000-
9300

0 ,0 3 - 0 ,1 2  
(0,3-1,2)

0,25-0,5 
(2,5-5,0)

торный 2,3

ности
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  горелки типа Г1 вида климатического 

исполнения*Т1 по ГОСТ 15150—69 с присоединительными размерами штуцеров М12Х 1,25:
Горелка Г1Т1 М12Х 1,25,ГОСТ 1077-79  

(Измененная редакция, Изм. № 1 ).
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Г О С Т  1 0 7 7 - 7 9

2. О Б Щ И Е  Т Е Х Н И Ч Е С К И Е  Т Р Е Б О В А Н И Я

2.1. Г о р е л к и  д о лж н ы  и зго то в ля т ь  в  соответстви и  с т р е б о 
ваниям и  н астоящ его  стандарта по рабочим  чертеж ам, утвер ж 
ден н ы м  в уста н ов лен н ом  п ор я д к е , а го р е л к и , предназначенны е 
д л я  экспорта , к р о м е  т о го , в соответстви и  с заказ-нарядом  
в н еш н етор говой  организации.

2.2. Г о р е л к и  д о лж н ы  им еть :
с тв о л  с зап ор н о -р егули р ов очн ы м и  вен ти лям и ;
съем н ы е при соеди н и тельн ы е ниппели  д л я  к реп лен и я  р ези 

н о в ы х  га зоп о д в о д я щ и х  р у к а в о в  п о  Г О С Т  9356—75;
см ен н ы е наконечники , им ею щ ие м у н д ш т у к  и  д о зи р ую щ ее  

устр ой ств о  д л я  п р оп уск а  га зов  в  см еси тельн ую  к а м ер у  с у д л и 
н и тельн ой  т р у б к о й ;

см еси тель  га зов  в  н акон ечн и ке и ли  с т в о л е  го р е л к и .
2.3. П у с к , р егули р ов ан и е  р асход ов  ацетилена и  к и сло р о д а  

и прекращ ение и х  подачи д о лж н ы  о су щ еств ля ть  при п ом ощ и  
за п ор н о -р егули р ов оч н ы х  вен ти лей  вручную .

2.4. В ентили  г о р е л о к  д о лж н ы  обеспечивать п лавн ое  р е г у 
ли рован и е расхода  га зов  при  м а к си м а льн о м  и  м и н и м альн ом  
д авлен и ях , уста н ов лен н ы х  техн и чески м и  у с л о в и я м и  на г о р е л 
к у  к он к р етн ой  м о д е л и  д л я  к а ж д о го  см ен н о го  наконечника.

(И зм ен ен н ая  р едакц и я , И зм . № 1 ) .
2 .5. К он стр ук ц и я  в ен ти ля  н е  д о лж н а  д оп уск ать  и зм енения  

состава п лам ен и  при о с е в о м  и ли  б о к о в о м  наж им е на м а хов и ч ок  
р у к о й .

2.6. Я д р о  п лам ен и  г о р е л о к  в с ех  ти п ов  д о лж н о  бы ть си м м ет 
ричны м  отн оси тельн о  п р о д о льн о й  оси  м ун д ш т ук а  и  им еть р о в 
н ую  п овер хн ость  т е л а  вращ ения.

Д ли н а  ядра  п лам ен и  L в  м м  г о р е л о к  ти п ов  Г 2 , Г З  и  Г 4  с и х  
л ю б ы м  см ен н ы м  н а к он еч н и к ом  и  при  м ак си м а льн ы х  д л я  дан
н о го  н акон ечн и ка  р асход ах  ацетилена и к и сло р о д а  д о лж н а  
бы ть :

L >  4,8d +  2 ,8  м м  —  при  ди ам етр е  соп ла  d <  2 ,8  м м ;
L >  4,8с? ”  ”  ”  d >  2 ,8  м м .
2.7. Г о р е л к и  ти п ов  Г 2  и  Г З  с и х  л ю б ы м  см ен н ы м  н акон еч 

н и к о м  д о лж н ы  засасы вать в о з д у х  и з а тм осф еры  через о тк р ы ты й  
ац ети лен овы й  ш туц ер  в  к о ли ч еств е  н е  м ен ее  чем  н ом и н альн ы й  
р асход  ацетилена при  м а к си м а льн о м  д авлен и и  к и сло р о д а , у ста 
н о в лен н ы х  в  техн и ч еск и х  у с л о в и я х  на к он к р ет н ую  м о д е л ь  
г о р е л к и .

2.8. Н ом и н альн ы й  р а сход  ацетилена д л я  к а ж д о го  н ак он еч 
н и ка  г о р е л к и , уста н ов лен н ы й  в  техн и ческ и х  у с л о в и я х  на к о н к 
ретн ую  м о д е л ь  г о р е л к и , д о лж ен  д ости гаться  при  м и н и м а льн ом  
д авлен и и  ацетилена и  с в о б о д н о м  горен и и  п лам ен и  при  п олн остью  
о т к р ы т ы х  в ен ти ля х .
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Г О С Т  1 0 7 7 — 7 9

2.9. М еталлические детали гор елок  долж ны  изготовлять из 
латуни по ГО С Т  15527—70. Допускается детали и сборочные 
единицы го р е лок  изготовлять из алюминиевых сплавов по 
ГО С Т  4784—74 или других материалов, не ухудш аю щ их эксп
луатационные свойства горелки .

Детали гор елок , соприкасающиеся с ацетиленом до  смеси
тельной камеры , не долж ны  изготовлять из меди и сплавов 
с содержанием меди более  70 %. Детали с газоподводящ ими 
каналами не долж ны  изготовлять из стали, за исключением нер
жавеющей стали по ГО С Т  5632—72.

М ундш туки  гор елок  типов Г2 , ГЗ  и Г4  долж ны  изготовлять 
из хром овой  бронзы  Б р Х  или других материалов, не уступаю
щ их хром овой  бронзе по эксплуатационным характеристикам.

Д опускается изготовление м ундш туков из меди марки М3 
по Г О С Т  8 5 9 -7 8 .

2.7—2.9. (Измененная редакция, И зм . № 1 ).
2.10. Параметр ш ероховатости поверхности вы ходны х ка

налов м ундш туков , смесительных камер и дозирую щ их 
устройств —R a <  2,5 м к м  по ГО С Т  2789—73.

2.11. Поверхность газовы х каналов не долж на иметь забоин, 
царапин и заусенцев.

2.12. (И склю чен, И зм . № 1 ).
2.13. П о заказу потребителя в к ом п лект  горелки  долж ен 

входить полны й набор сменных наконечников, установленный 
в технических услови я х  на конкретную  м одель горелки  и обес
печивающий получение лю бы х  из указанных в таблице д ля  г о 
релки  данного типа расходов газов, или  к ом п лект  сменных на
конечников с их уменьш енным числом , обеспечивающий п о лу 
чение тольк о  некоторы х из указанны х в таблице расходов.

2.14. Средний срок  служ бы  до списания при односменной 
работе и коэффициент загрузки  равном 0,5 гор елок  с полны м  
набором  сменных наконечников долж ен быть:

3 года — д ля  гор елок  типа Г1 ;
4 года ”  ”  ”  Г2 ;
5 лет ”. ”  ”  ГЗ ;
1 год  ”  ”  ”  Г4 .
Средняя наработка до  отказа единичного вентильного узла  

долж на быть не менее 10000 циклов.
Критериями отказа и предельного состояния горелки  я в ля 

ются:
увеличение диаметра канала мундш тука на вы ходе горючей 

смеси более  15 %;
продавливание седла корпуса на глуби н у  б олее  1 мм .
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Г О С Т  1 0 7 7 - 7 9

В технических условиях на конкретную модель горелки 
должен быть указан установленный срок службы горелки до 
списания.

(Измененная редакция, Изм. № 1).
2.15. (Исключен, Изм. № 1).

3. Т Р Е Б О В А Н И Я  Б Е З О П А С Н О С Т И

3.1. Конструкция горелок должна соответствовать требо
ваниям ГОСТ 12.2.008—75.

3.2. Конструкция каналов наконечника и узла смешения 
газов должна препятствовать распространению обратного удара- 
пламени в ствол горелки и газоподводящие рукава.

3.3. Сальниковые гайки вентилей при вращении шпинделя 
не должны отвертываться, а маховички не должны иметь осе
вое или поперечное качание.

3.4. На маховичках вентилей должны быть нанесены: наи
менование газа (кислород или ацетилен), стрелки, указываю
щие направление вращения при открывании и закрывании вен
тилей, а также опознавательная окраска — синего цвета для 
кислородного вентиля и красного цвета для ацетиленового.

3.5. Вентили горелок должны обеспечивать перекрытие 
газовых каналов не более чем за 6 с.

3.6. На кислородном штуцере или вблизи него на рукоятке 
горелки должна быть нанесена буква К (кислород).

3.7. Температура нагрева боковой поверхности мундштука 
вблизи торца при свободном горении пламени не должна пре
вышать:

90° С — для горючей смеси, содержащей 50 % ацетилена;
120° С ” ” ” ” 40%  ”
3.8. Все детали горелок перед сборкой должны быть обез

жирены.
3.9. Конструкция маховичков и вентилей должна соответ

ствовать эргономическим требованиям ГОСТ 21752—76.
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