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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

ВРАЩАТЕЛИ СВАРОЧНЫЕ ГОРИЗОНТАЛЬНЫЕ ГОСТ
ДВУХСТОЕЧНЫЕ 19140—84

Типы, основные параметры и размеры

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

ОКП 38 6212

c 01.07.85 

Д О  01.07.95

1. Настоящий стандарт распространяется на горизонтальные 
двухстоечные вращатели общего применения (далее — вращате­
ли) , предназначенные для автоматической, полуавтоматической 
и ручной дуговой сварки.

2. Вращатели должны изготовлять типов:
1 — обеспечивающие вращение свариваемого изделия во­

круг горизонтальной оси со сварочной и маршевой скоростью;
2 — обеспечивающие поворот свариваемого изделия вокруг 

горизонтальной оси с маршевой скоростью.
3. Основные параметры и размеры вращателей должны 

соответствовать значениям, указанным в таблице.

Издание официальное Перепечатка воспрещена



ГОСТ 19140—84

Наибольшая грузо- 
подъемность, кг

Наибольший крутя­
щий момент на оси 

вращения план­
шайбы, Н • м

; Наибольшая | 
сварочная !

частота \ 
, вращения ! 
планшайбы, j 

об/мин
11

Номиналь­
ная сила 
свароч­

ного j 
тока, А 1

i
]

Высота от 
нижней 

плоскости 
основания 
вращателя 

до оси 
вращения 

! шпинделя, 
! мм

63,0; 80,0; 100,0 6,3; 8,0; 10,0; 2,5; 3,15;
125,0; 160,0; 12,5; 16,0; 20,0; 4,0; 5,0; ii
200,0; 250,0; 25,0; 31,5; 40,0; 6,3, 8,0; 315; 1( 500;
315,0; 400,0; 50,0; 63,0; 80,0; 10,0; 12,5; 500; 630;
500,0; 630,0 100,0; 125,0; 16,0; 20,0; 630; 800

160,0; 200,0; : 25,0; 31,5; 1000 «
250,0; 315,0; ’ 40,0; 50,0; 1

400,0 ; бз,о *1

800,0; 1000,0;
1

400,0; 500,0; I 1,0; 1,25;
1250,0; 2000,0; 630,0; 800,0; ! 1,6; 2,0;
2500,0; 3150,0; 1000,0; 1250,0; 2,5; 3,15; ! 630; 800;
4000,0; 5000,0; 1600,0; 2000,0; 4,0; 5,0; 1000; : 1000;
6300,0; 8000,0; , 2500,0; 3150,0; 6,3 1250; ! 1250;

10000,0 . 4000,0; 5000,0; Ii 1600 . 1600
! 6300,0; 8000,0; 1!1 1i

10000,0

125 00,0; 16000,0; ' 10000,0; 12500,0; 0,25; 0,315; ;I 1250; 1250;
20000,0; 25000,0;  ̂ 16000,0; 20000,0; 0,4; 0,5; '1 1600; | 1600;
31500,0; 40000,0; | 25000,0; 31500,0; , 0,63; 0,8; |i 2000; 2000;
50000,0; 63000,0 * 40000,0; 50000,0; : 1,0; 1,25; 3150; 2500;

| 63000,0; 80000,0; i 1>6 5000 3150;
I 100000,0 1 4000

П р и м е ч а н и я :
1. Допускается увеличение наибольшего крутящего момента на оси вращения 

планшайбы на 5 % установленных значений.
2. Допускается отклонение наибольшей сварочной частоты вращения планшайбы 

и высоты от нижней плоскости основания вращателя до оси вращения шпинделя 
в пределах ±5 %.

2.3. (Измененная редакция, Изм. № 1 ).
4. (Исключен, Изм. № 1 ).
5. Соотношение между массой свариваемого изделия и вспо­

могательных устройств, устанавливаемых на вращателе, и допус­
каемым смещением их центра масс относительно оси вращения, 
а также допускаемое нагружение на одну стойку должны быть 
указаны в инструкции по эксплуатации вращателя.

(Измененная редакция, Изм. № 1 ).
6. Отношение наибольшей сварочной частоты вращения план­

шайбы к наименьшей должно соответствовать одному из следую­
щих значений: 10, 20, 50 ,100 , 500 ,1000, 2000.

(Введен дополнительно, Изм. № 1 ).
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№ 2641

3. Срок проверки —1993 г.

4. Взамен ГОСТ 19140-78

5. ПЕРЕИЗДАНИЕ с Изменением № 1, утвержденным в апреле 
1989 г. (ИУС 7-89)
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