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Несоблццение стандарта преследуется по закону

Настоящий стандарт распространяется на ролики подащио для 

механизмов подачи сварочной проволоки диаметром от 0 ,6  до 6  мм к 

автоматам и полуавтоматам для дуговой сварки общего назначения и 

Экспортного исполнения для стран с умеренным и тропическим клима

том.
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1. КОНСТРУКЦИЯ И РАЗМЕРЫ

1 .1 .  Стандарт устанавливает б типов роликов:

-  ролик цилиндрический с накаткой;

-  ролик цилиндрический с накаткой по фаоке;

-  ролик цилиндричеокий гладкий;

-  ролик цилиндрический о коническими гладкими канавками;

-  ролик о насечкой,

1 .2 .  Основные параметры и размеры роликов дояхнн соответство

вать указаниям на черт. 1 -6  и  в табл. 1 -4 .

1 .3 .  В технически обоснованных случаях могут применяться ро

лики других конструкция и из другого материала при условии соблю

дения присоединительных размеров, указанных в данном стандарте.
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Ролик цилиздричвокий *  накаткой

У м
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Ролик цилиидричоокиЯ о н акаткой  по фаоке

Размеры в мм Таблица 2

Обозначение
Диаметр
св а р о ч -
ной про
волоки

J 3 V / А С
t

Мас
с а ,
к г

Приме
н яе
м ость

Предельные отклонения

С4 А3  1 А5 с 5

8ДЯ. 221..0JL9
.... 1 .2

1 0 ,0 3 . 0 И ,  4

о , 7

0 , 8 0 , 0 2
1 .4

8 Д Я .2 2 1 .0 2 0
4 . 6

2 5 ,0

1 ,0 ,
2 .0

8ДЯ. 2 2 1 .0 2 1
1 .2

4 0 ,0 1 7 ,0 1 8 ,3

0 , 7

1 . 0 0 ,0 6

М -

8ДЯ. 2 2 1 .0 2 2
1 .6

1 .0
2 , 0

8 Д Я .221 ..023
2 ,5

1 ,б
3 , 0
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Диаметр л  1 ̂ и А\ L?
Обозначении Свароч- Продольино отклонения

вслоки ч - к13 А5 с5

8ДД. 22 1.0 24 4 , 0
6 , 0 4 0 , 0 1 7 , 0 2 , 5
6 , 0

8Д . 22L 025
1 , 2

0 , 7
1 , 4

8ДЯ( 2 2 1. 0 2 6
1 , 6

1\0
2 , 0

едя. 2 2 1 .0 2 7
2 , 5

5 0 , 0 2 0 , 0 5 , 0 1 8 , 3 1 , 5

4 , 0
8ДЯ. 22 1,02В | 5 , 0 2 . 5

6 , 0  '

Продолжение

1,0

Maoca
КГ

0,08

Приме
няе
мо от ь

Пример условного обозначения*, ролика диаметром jD • 50 мм 
для сварочной проволоки диаметром 4,0 или 5,0 мм

Ролик 8ДЯ. 221.028 0СТ16. $. SY9. ops •
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Ролик цилиндрический гладкий
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Продолжение

. Диаметр л с / А С Масса, При

Обозначение свароч- Прицельные отклонения кг меняе
мость

>■ волоки с4 % н с5

' 4.0

едя. *21.034 5,0_ 40,0 17,0 2 ,5 0,05 _____ .

6 ,0

1 У .
8ДЯ. 221.035 1.4 0,7

едя. 221.086 1,6  _ 1,0
____

2,0

8ДЯ.221.037
2,5 50 ,0 20,0 5 ,0 18,3

1.5
0,06 —

з.о

4 ,0

8ДЯ.221.038 . 5 .0 2 ,5
6 ,0

V;
1

' Пример условного обозначения ролика диметром J )  *  25 мм 

для сварочной проволоки диаметром 1 ,6  или 2 ,0  мм.

Ролик 8ДЯ. 221 .030  0CT1S. Ь.$Ч9.ооЬ -
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Ролик цилиндричвокяй о коническими гладкими канавками'
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Продолжение

Обозначение

Диаметр 
свароч
ной про- 
волоки

L  v  i 6 в  g
Масса

кг

Приме
няе
мостьПредельнне отклонения

С4 А3 Н ь А5

8ДЯ. 221.043 ‘ 1.6
36,0 10,0 3 ,0 U .4 14,0

1,90

0,058^Я. 221.044 2.0 2,40
8ДЯ. 221.045' . , 2 , 5 3,00

8ЛЯ. 221.046 1.2

48,0 30,0 7 ,0 33,3 18,0

1.30

1,60
0,08

8ЯЯ. 221.047 х л
8ХЯ. 221.048 1.6 1,90

8ДЯ. 221.049 2,0 2,40

Примор условного обозначения ролика диаметром 36 мм для 

сварочной проволоки диаметром 1 ,4  мм

Ролик 8ДЯ. 221.042 0СТ16. У 9 ^ $ ооЬ -? У
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Ролик О ИДСОЧКОЙ

Пример условного обозначения ролика о насечкой 

Ролик вДЯ. 221 .050  0СТ16. i .  ? * 9 .  • о 3  -

!
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2. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

2 .1 .  Ролики должны иметь гладкую поверхность без царапин, 

вмятин и трещин.

2 .2 .  Неуказанные предельные отклонения размеров:

отверотий -  по А * ;;
валов f  по В7;
остальных * по СМд̂

Неуказанные предельные отклонения угловых размеров -  по 10 

степени точности ГОСТ 6908-58 .

2 .3 .  Ролики должны изготавливаться из материалов следующих 

марок:

столь Х12, ХВГ по ГОСТ 5 9 5 0 -7 3 ; 

столь ШХ15 по ГОСТ 8 0 1 -6 0 ; 

сталь 40Х, 12ХНЗА по ГОСТ 4543-71 .

2 .4 .  Покрытие роликов по ГОСТ 9791-68

Ц15.хр -  для климатического исполнения 7 всех категорий 

по ГОСТ 15150 -69 ;

Кд12. хр -  для климатического исполнения Т по ГОСТ

15150-69.

2 .5 .  Ролики термообработащь Н Й С 50 . . .  60.

3. ПРАВИЛА .ПРИЕМКИ И МЕТОД* ИСПЫТАНИЯ

3 .1 .  Ролики должны быть приняты отделом технического контро

ля завода-изготовителя.

Завод-изготовитель должен гарантировать соответствие выпуска

емых роликов требованиям настоящего стандарта.

3 .2 .  Проверка производится внешним осмотром без применения 

увеличительных прибороф и измерением размеров любым мерительным 

и н струм ен том , обеспечивающим заданную чертежами точность.
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3 .3 .  Проверка глубины и профиля канавок производится при по

мощи калибров и шаблонов.

3 .4 .  Проверка на твер дость по ГОСТ 9 0 1 3 -5 9 .

3 .5 .  Ролики п редъявляется к приемке партиями. Размер партии 

долдон быть у казан  в  за к а з-н а р я д е . При отсутстви и  такого указания 

размер партии устан авл и вается  заводом -и зготови телем . Партия должка 

со ст о я т ь  из роликов одного типоразмера.

3 .6 .  Проверке подвергаю тся 2% роликов от поставляемой партии, 

но не менее 10 штук, на со о т в е т ст в и е  требованиям настоящего стан 

дар та.

3 . 7 . ,В  случав н есо ответстви я  р езул ьтата  контрольной проворки 

требованиям настоящего стан дар та, протойодится повторная проверка 

по пункту н есо ответстви я  на удвоенном коли честве образцов роликов, 

взятых от тоЯ хе партии.

3 . 8 .  Результаты  повторной проверки являю тся окончательными. 

Если при повторной проверке окажутся ролики, не удовлетворяющие 

требованиям наотомкего стан д ар та , то воя партия.

4 . МАРКИРОВКА, УПАКОВКА, ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ

4 .1 .  Меото маркировки обозначено на чертеже.

4 .2 .  Маркировка должна со сто я ть  из обозначения диаметра с в а 

рочной проволоки, кроме ролика цилиндрического с накаткой. Марки

ровка это го  типа состои т из обозначения наружного диаметра. Ролики 

с цилиндрической накаткой по фаске и ролики цилиндричоские без на

катки маркируются по максимальному диаметру сварочной проволоки.

4 .3 .  Размера цифр маркировки настоящим стандартом не регламен

тируются.
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4 .4 .  Ролики должны быть упакованы в деревянные япдаки и предох

ранены от проникновения влаги. Упаковка должна обеспечивать сохран

н о сть  роликов и соответствующ ей сопроводительной документации при

Tp(iii(niopTH|v>MftHMM и хранении.

V
s j

4 .5 .  При п оставках на внутренний рынок и на экспорт в отртнн 

с уморенным климатом, а  также при консервации, ролики должны быть 

омапанн аптикороэийной амаэкой и обернуты влагонепроницаемой бума

гой. Внутренняя поверхность тары должна быть покрыта упаковочной 

бумагой.

4 .6 .  При п оставках на экспорт в стран# с умеренным и тропи

ческим климатом консервацию, упаковку производить в со ответстви и  с 

требованиями ОСТ 1 6 .0 ;6 8 7 .0 0 1 - 6 9  ^Изделия электротохничоскио специ

альн ого назначения, а  также предназначоннне для экспорта. Консерва

ция. Упаковка. Хранение и транспортирование. Методы испытаний".

4 .7 .  На .торцевой стен ке каждого ящика должно быть нанесено 

чмрнои чмалью ИЦ 1 1 -0 0  ГОСТ 9& W -69 или любой Яругой краской черно

го ц в е т а :

адр ес предпри ятия-изготовителя;

условное обозначение роликов;

м асса  (б р у т т о ^  килограймах;

ад рос предпри ятия-заказчика.

4 .8 .  Масса ящ ика(брутто)не должна бить болов 40  кг.

4 .9 .  В каждый ящик упаковы вается изделие только одного типо

размера.

1 4 .1 0 .  По согласованию  с заказчиком доп ускается  в один ящик

упаковывать ролики разных типоразмеров.

4 .1 1 .  При упаковке в один ящик разных типоразмеров роликов 

количество и обозначение их указы вается  отдельно.



o c m  i .  ш. m.u

4 .12. Ролики в упакованном виде должны храниться в закрытом

вентилируемом помещении.

4.13.  Упакованные ролики могут перевозиться любым4 видом транс

порта при условии защиты тары от прямого воздействия атмосферных 

осадков.

*
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Голики подающие. Конструкция,размеры и технические требования

Таблица 1 изложена в новой редакции:

Рвемеры в мм Таблица 1

Обозначение

э . и £ А

t
Масса,

кг

Применяе

мость
Предельные отклонения

С4 А3 А5

8ДЯ.'221.017 25 10 3 11 , 4 0 , 8 0 ,05

8ДЯЛ21.018 j 40 17 5 19,3 1. 0 0 ,30
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Таблица 2 изложена в новой редакции:
Размеры в мм___________ Таблица 2

. '/ у  - *1 ;Н И* у

Диамотр
г  It/ tf Ю Ч
М ОЙ
прово- 
н оки

J)

Пре

С4

7

>Д Ш 1ЬН И

А з

е

1Ь отк.

t

А

яоноиш

А5

{

%

t

Мммт,
и г

1(|Н1

М ПИНО

месть

идя. 221.019 _ ! i ? _
1.4 25,0 1р,0 ' 3,0 11,4

0,7
0,8 0,02

8ДЯ. 221.020
1,6

1.0
2,0

8ДЯ. 221.021
1,2

40,0 17,0 5,0 19,3

0,7

1,0

0,05
1.4 —

ЗДЯ. 221.022
1,6 1,0
2,0

8ДЯ, 221.023
2,5

1,53,0

8ДЯ. 221.024

, — - /_______

■4.0
2,55.0

6.0

ЗДЯ. 221.025 1.2 ( 0.7
1.4
1,6

_  -

ЗДЯ. 221.026 2,0 1.0

8ДЯ. 221.027 2,5 50,0 20,0 6,0 22,8
1,5

0,08
3,0
4,0 _

8ДЯ. 221.028 5,0 2,5
6,0
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Таблица 3 изложена в новой редакции:

Размеры в мм______________  Таблица^

Обозначение

Диаметр
сварочной D d 6 С Масса,

Приме
няе
мость

проволоки
Предельные отклонения к г

С4 А3 А 5 °5

1 ,2
.....

0 ,7

"

ЗДЯ. 221.029^
1 .4

2 5 ,0 1 0 ,0 3 ,0 4 4 А

1 .6
1 1 ,4

1 ,0

0 ,0 2

ОД л. cZl.UoU
' 2 , 0

= ;я . 2 2 : . : з :
1 .2 0 ,7 '
1 . 4

д а  2 2 1 . С 3 2
1 , 6

1 .0
2 ,0

е д я . 2 2 1 . 0 3 3
2 .5 4 0 , 0 1 7 , 0 5 , 0 1 9 , 3

1 ,5
0 ,0 5

3 , 0

4 , 0

д а  2 2 1 . 0 3 4 5 , 0 2 , 5

0 , 0  .

д а  2 2 1 . 0 3 5
1 , 2 п п

. 1 , 4 .
и , /

д а  2 2 1 . 0 3 6 1 . 6 1 , 0
2 , 0

2 ,5 5 0 , 0 2 0 , 0 6 , 0 2 2 ,8 0 , 0 8
д а  2 2 1 . 0 3 7

3 , 0 1 , 5

4 , 0

д а  2 2 1 . 0 3 8 5 , 0 2 , 5

6 , 0
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