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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

Сварка лазерная импульсная

СОЕДИНЕНИЯ СВАРНЫЕ ТОЧЕЧНЫЕ

Основные типы, конструктивные элементы и размеры

Laser beam impulse welding. Button welds.
Mam types, design elements and dimensions
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Дата введении 01.01.92

1. Настоящий стандарт устанавливает основные типы, конструктивные элементы и размеры 
точечных сварных швов соединений из сталей, железоникелевых, никелевых и титановых сплавов, 
выполняемых импульсной лазерной сваркой твердотельными лазерами.

Требования настоящего стандарта являются обязательными.
2. Для конструктивных элементов сварных соединений приняты обозначения:
S  и S , — толщина кромок свариваемых деталей;

dc — диаметр сварной точки;
Ь — зазор между кромками свариваемых деталей;

С и С, — ширина буртика;
/ — высота буртика или отбортовки кромок.

3. Основные типы сварных соединений должны соответствовать приведенным в табл. 1.
4. Конструктивные элементы и их размеры должны соответствовать приведенным в 

табл. 2—15.

Т а б л и ц а  1

Тип
соединения

Форма
подготов­

ленных
кромок

Характер
вы полненною  шва

Ф орма поперечного сечении Тол шина 
спаривае- 

мых
деталей,

мм

Условное
)бозначснис

сварного
соединенияподготовленных

кромок
выполненного

шва

Стыковое Без скоса 
кромок

Односторонний 
с полным проплав­
лением т л у  ч

0,1 — 1,0 CI

Односторонний 
с неполным про­
плавлением Я Ш М И

Болес 0,8 С2

Односторонний
замковый Щ №  Ц

0,1 - 0 ,9 СЗ

Двусторонний
$ Ш 1 Г Щ

0 .4 -1 ,8 С4

Издание официальное Перепечатка воспрещена

£> Издательство стандартов, 1991 
£> ИГ1К Издательство стандартов, 2005
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Продолжение mailt. /

Тип
соединении

Форма
подгогов
ленных
кромок

Хардк1ер
выполненного шва

Форма поперечного сечения Толшинл 
с пари пае - 

мых
деталей.

мм

Условное
>6о5мачеиис

сварною
соединенииit од 1 отоплен них 

кромок
выполненного

шва

Стыковое

СОДНИМ 
буртиком

Односторонний
замковый

0 .1 -0 .9 С5

С отбор­
товкой двух 
кромок

Односторонний

J t s z M m

0 .1 -0 .5 С6

С двумя 
буртиками

| |

Нс огра­
ничена

С7

Тавровое Бет скоса 
кромок

Односторонний

1  ,

Нс менее 
0.2

Т1

Двусторонний

X

Т2

Углонос

Бет скоса 
кромок

Односторонний

1 г *

0.2—0.8 У1

Односторонний
замковый

0.2—0,8 У2| p s }

С отбор­
товкой од­
ной кромки

Односторонний

•
/

' ^ \Ч \Ч ч |  
У

0 .1 -0 ,5 УЗ

С одним 
буртиком

Односторонний

t o

Не огра­
ничена

У4

Нахлес­
том нос

Бет скоса 
кромок

Односторонний с 
полным проплав­
лением

0 .1 -0 .5 HI

Односторонний с 
неполным проплав­
лением " / / " А

0 .1 -0 .7 Н2

Односторонний к / / У У 7 7 7 7 ? \ 0.2—0.7 НЗ

Двусторонний 0,2—0.8 Н4
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Продолжение табл. I

Ф о р м а
Ф о р м а  п о п е р е ч н о г о  с е ч е н и и Т о л ш и н а У с л о в н о е

Т и п
с о е д и н е н и я

И О Д1 ОТОЙ
л е н н ы х
к р о м о к

Х а р а к т е р
вы  п о л н е н н о ю  шг.а п о д г о т о в л е н н ы х

к р о м о к
п ы п о л н е н н о г о

а п

с в а р и в а е
м ы х

д е  ти л е й , 
м м

к н и м .т 'н .1 с
с в а р н о г о

с о е д и н е н и я

Горновое Без скоса 
кромок

Односторонний 0 . 1 - 0 , 6 Тр!

1

1

1

>

У с л о в н о е
К о н с т р у к т и в н ы й  э л е м е н т д

о б о з н а ч е н и е
с в а р н о ю п о д г о т о в л е н н ы х

S Ь. н е  б о л е е

с о е д и н е н и и к р о м о к с и а р н о г о  ш иа ПОМИН. п р е л .  о т к д .
с в а р и в а е м ы *  д е т а л е й

С 1 1 1̂ С | 0 . 1 0 - 0 . 2 0 0 . 0 2 0 , 4 0 ± 0 . 1 5

, h i  . 0 . 2 1 — 0 . 3 0 0 , 0 4

0 . 0 6

0 , 1 0

0 . 6 0 ±  0 . 1 5

Ш \ \ М 0 . 3 1 - 0 . 5 0

0 , 5 1 - 1 , 0 0

0 , 8 0

1 . 0 0

±  0 . 2 0  

± 0 . 2 0
‘  S ,- fH 9 -W s ‘ ‘

Р а з м е р ы ,  мм
Т а б л и ц а  3

У с л о в н о е
о б о з н а ч е н и е

с в а р н о ю
с о е д и н е н и я

К о н с т р у к т н в н и и  э л е м е н т

5 Ь. н е  б о л е е

4

п о д г о т о в л е н н ы х
к р о м о к

с й а р н и а с и ы х  д е т а л е й
с в а р н о г о  ш и а п о м н и . п р е л .  о т к д .

С 2 .  ь Б о л е с  0 . 8 0 0 . 1 0 0 , 9 0 ± 0 . 3 0

Ж §1Й
5 ,-(0 ,9 -(,0 5

Р а з м е р ы ,  мм
Т а б л и ц а  4

У с л о в н о е
о б о з н а ч е н и е

с в а р н о г о
с о е д и н е н и я

К о н с т р у к т и в н ы »  э л е м е н т

5 Ь. н е  б о л е е

Л-

п о д г о т о в л е н н ы х  

к р о м о к  с в а р и в а е м ы х  
д е т а л е й

с в а р н о г о  ш ва НОМ ИII. п р е д . о т к л .

с з . .  Ь 0 . 1 0 - 0 , 2 0 0 . 0 2 0 . 4 0 ± 0 , 1 5

. | |  , ► А д 0 , 2 1 - 0 . 3 0 0 . 0 4 0 . 6 0 ± 0 , 1 5

1 V /  \  - 3 d 0 , 3 1 - 0 . 5 0 0 . 0 6 0 . 8 0 ±  0 . 2 0

0 . 5 1 - 0 . 9 0 0  1 0 1 . 0 0 ±  0  2 0
.с | |  (m in

1 . . •. 1

I
Cfl

s i > s + c p
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Р а з м е р  ы, мм
Т а б л и ц а  5

Условное
обозначение

сварного
соединения

КОНСТРУКТИВНЫЙ ЖКСН1

S Ь. не более

d c

И ОД 1ОГОПЛСН1114 X
кромок

свариваемых детален
сварною  шва помин. пред, огкл.

С4 • .и-.* 0 ,40 -0 .50 0.08 0.80 ± 0,20

J  Ы Ь щ * 0 ,51-1 ,80 0.10 1,00 ±0,20
1 1 1 1
• s , - ( H S - o ) i  :

1 TV г ' 1Мч

Р а з м е р ы ,  мм

У с л о в н о е
КОНСТРУКТИВНЫЙ э д с м с н т rfc

о б о з н а ч е н и е
с в а р н о ю

с о е д и н е н и я
п о д г о т о в л е н н ы х  

к р о м о к  с в а р и в а е м ы х  
д е т а л е й

с в а р н о г о  ш в а

5 Ь. и е  б о л е е /

НОМИИ. пред. огкд.

С6 0,10-0.20
0.21-0.30
0,31-0.50

0,02
0.04
0.06

0.20-0.30
0.30-0.50

0 30 ± 0 10
0,50 ±0.10

±0.20w |  и к * 5 ш 0.40-0.70 0,80
[ х у

£  1 1

' S ,-W ,9 ~ (,f}S

Р а з м е р ы ,  мм

У с л о в н о е
К о н с т р у к т и в н ы й з д е м е и т d ,

о б о з н а ч е н и е
с в а р н о ю п о д г о т о в л е н н ы х

с Ь. н е  б о л е е

с о е д и н е н и я к р о м о к  с в а р и в а е м ы х с в а р н о г о  ш ва н о м и н . п р е д .  о г к д .
д е т а л е й

С7 | 0 | . 0 . 4 0 - 0 . 5 0 0 . 0 8 0 . 4 0 - 0 . 6 0 0 . 8 0 ± 0 . 2 0
н —  1 1 ■ 0 . 5 1 - 0 . 7 0 0 . 1 0 0 . 5 0 - 0 . 8 0 1 . 0 0 ± 0 . 2 0

у / у '
Щ  '

г-*-
Л

с ^ ( & - ( , о с
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Р а з м е р ы ,  мм
Т а б л и ц а  9

Условное
обозначение

сварною
соединения

Конструктивный элемент

5 ,
нс менее

5 и
не менее

ь .
и е  более

<1,

п о л ю ю  елейных 
кромок

свариваемых детален
сварною  шва НОМ ИИ. пред, о т  ил.

TI

Ж 4

0 ,2 0 0 .2 0 0 .0 4 0 .8 0 ± 0 . 2 0

Т2

Р а з м е р ы ,  мм
Т а б л и ц а  10

Условное 
обозначение 

сварного 
соелинении

Конструктивный элемент

подготовленных
кромок

спариваемых деталей
сварного шва

6

S ь.
не более

иомнн. пред. огня.

0 . 2 0 - 0 . 3 0 0 ,0 4 0 .5 0 ± 0 . 1 0
0 .3 I -O .S O 0 .0 6 0 .8 0 ± 0 . 2 0
0 . 5 1 - 0 . 8 0 0 .1 0 1 .00 ± 0 . 2 0

Р а з м е р ы ,  мм
Т а б л и ц а  II

Условное
обозначение

сварного
соединении

Конструктивный элемент

JT ь.
не более

d

подготовленных
кромок

свариваемых детален
сварного шва помин. пред. откд.

У2 $ . ь - Л м
0 , 2 0 - 0 , 3 0 0 .0 4 0 ,5 0 ± 0 , 1 0

1 0 . 3 1 - 0 . 5 0 0 .0 6 0 .8 0 ± 0 . 2 0

1 0 . 5 1 - 0 . 8 0 0 .1 0 1 .00 ± 0 . 2 0

/ / / \  tm ui
у

Ья ( 4 9 - 0 5
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Р а з м е р  ы, мм
Т а б л и ц а  12

Условное 
обозначенне 

спарною  
соединения

Конструктивный элемент

S 6.
не более

1

dc

ПОЛЮ ГOIUIC И пых
кромок

свариваемых детален
сварного шва ПОМНИ. пред. OIK.1 .

УЗ 1 1 1 * 0 . 1 0 - 0 , 2 0 0 , 0 2 0 . 2 0 - 0 . 3 0 0 , 3 0 ± 0 , 1 0
1 1 ^ 4

0 . 2 1 - 0 . 3 0 0 . 0 4 0 . 3 0 - 0 , 5 0 0 . 5 0 ± 0 . 1 0

V s  ' ч'-j f R l v V r r J 0 . 3 1 - 0 . 5 0 0 . 0 6 0 . 4 0 - 0 . 7 0 0 . 8 0 ±  0 . 2 0

S r ( 0 ,9 - 0 5

Р а з м е р ы ,  мм
Т а б л и ц а  13

У с л о в н о е
К о н с т р у к т и в н ы й  э л е м е н т J

о б о з н а ч е н и е
с в а р н о ю

с о е д и н е н и я
п о д г о т о в л е н  к ы х  

к р о м о к
с в а р и в а е м ы х  д е г о л е н

с в а р н о г о  ш в а

с ь.
н е  б о л е е

/

ПОМНИ. п р е д .  Р 1КЛ-

У 4 с . 0 . 2 0 - 0 . 3 0  

0  31 0  4 0

0 . 0 4 0 . 4 0 - 0 , 5 0  

II S fi— Л  7 f t
0 . 5 0 ± 0 . 1 0

> 1 * ft % 0  7 0 ± 0 . 1 5

± 0 , 2 0
I сгт 1

0 . 4 1 — 0 Л 0 о !о 8 0 . 5 0 - 0 , 7 0 коо

1 Щ Ш
ь ■

S/ - (0 .9 -W

Р а з м е р ы ,  мм
Т а б л и ц а  14

Условное
Конструктивный элемент 0’с

обозначение
сварного п од  ю  го ид син их

s ft.
не более

соединения кромок сварною  шва помин. пред, огкл.
свариваемых деталей

Н1 1 | Л . 0,10-0 .20 0.02 0,80 ±0,20

г ш М
S r '  S

0,21-0 .50 0.04 0,80 ±0,20

Н2 . о Ц 0,10-0 ,20 0.02 0,80 х 0.20
у , / Г  f l 0,21-0 .30 0,04 0.80 ±0,20

* *  Ф

0,31-0 .70 0.06 0.80 х  0,20

НЗ di 0.20-0 .30 0.04 0,50 х 0.10
0.31-0 .40
0.41-0 .70

0.06
0.06

0,60
0.80

±0, 15
х 0,20

s , »  n a s
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У с л о в н о е  
о б о з н а ч е н н с  

с ы р н о ю

с о е д и н е н и я

К о н с т р у к т и в н ы й  ш н е н т

5 ь.
н с  б о л е еп о д г о т о в л е н н ы х

к р о м о к
с в а р и в а е м ы х  д е т а л е й

с в а р н о г о  ш ва н о м и м . п р е д .  о т к д .

Тр1 |5>. ,
r f j

0 , 1 0 - 0 . 2 0

0 , 2 1 - 0 , 3 0

0 . 3 1 - 0 , 4 0

0 , 4 1 - 0 . 6 0

0 . 0 2

0 , 0 4

0 . 0 6

0 . 0 8

0 , 3 0

0 , 5 0

0 . 7 0

1 . 0 0

± 0 . 1 0  

± 0 , 1 0  

± 0 , 1 5  

±  0 . 2 0

^  Ь
1

5. Выпуклость или вогнутость сварных точек не должны превышать 20 % толщины более 
тонкой детали, но не более 0.1 мм.

6. Смещение свариваемых кромок по высоте друг относительно друга до 20 % толщины более 
топкой детали, но не более 0,1 мм.

7. Кромки деталей под сварку не притуплять. Для толщин свариваемых деталей более 0,4 мм 
допускается притупление свариваемых кромок радиусом до 0,1 мм, связанное с удалением заусенцев 
на этих кромках.

8. При сварке деталей из однородных материалов смещение сварной точки относительно 
линии стыка деталей не должно превышать 0,2 </t. Для неоднородных материалов значение смещения 
устанавливается в технической документации, утверждаемой в установленном порядке.
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