
 

 

ГОСТ 28915-91 

Сварка лазерная импульсная.  
 

Соединения сварные точечные. 
Основные типы, конструктивные элементы и размеры. 

 

1. Настоящий стандарт устанавливает основные типы, конструктивные элементы и размеры 
точечных сварных швов соединений из сталей, железоникелевых, никелевых и титановых спла-
вов, выполняемых импульсной лазерной сваркой твердотельными лазерами. 
Требования настоящего стандарта являются обязательными. 
 
2. Для конструктивных элементов сварных соединений приняты обозначения: 

 
S и S1-толщина кромок свариваемых деталей; 
dc-диаметр сварной точки; 
b-зазор между кромками свариваемых деталей; 
С и С1-ширина буртика; 
l-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. 
 

5. Выпуклость или вогнутость сварных точек не должны превышать 20% от толщины более 
тонкой детали, но не более 0,1 мм. 
 

6. Смещение свариваемых кромок по высоте друг относительно друга до 20% от толщины 
более тонкой 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 dc. Для неоднородных материалов значение 
смещения устанавливается в технической документации, утверждаемой в установленном 
порядке. 

 

 

 



Таблица 1 

Тип 
соединения 

Форма под-
готовлен-

ных кромок 

Характер 
выполненного шва 

Форма поперечного сечения Толщина 
сваривае-
мых дета-
лей, мм 

Условное обо-
значение 

сварного со-
единения 

подготовленных 
кромок 

поперечного 
шва 

Стыковое 

Без скоса 
кромок 

Односторонний с 
полным проплавле-
нием 

  

0,1-0,5 C1 

Односторонний с 
неполным проплав-
лением 

  

Более 0,8 С2 

Односторонний зам-
ковый 

  

0,1-0,9 С3 

Двусторонний 

  

0,4-1,8 С4 

С одним 
буртиком 

Односторонний зам-
ковый 

  

0,1-0,9 С5 

С отбортов-
кой двух 
кромок 

Односторонний   

0,1-0,5 С6 

С двумя 
буртиками 

  

Не ограни-
чена 

С7 

Тавровое 
Без скоса 

кромок 

Односторонний 

 

 

не менее 
0,2 

Т1 

Двусторонний 

 

Т2 



Угловое 

Без скоса 
кромок 

Односторонний 

  

0,2-0,8 У1 

Односторонний зам-
ковый 

  

0,2-0,8 У2 

С отбортов-
кой одной 

кромки 
Односторонний 

  

0,1-0,5 У3 

С одним 
буртиком 

Односторонний 

  

Не ограни-
чена 

У4 

Нахлесточ-
ное 

Без скоса 
кромок 

Односторонний с 
полным проплавле-
нием 

 

 

0,1-0,5 Н1 

Односторонний с 
неполным проплав-
лением 

 

0,1-0,7 Н2 

Односторонний 

 

0,2-0,7 Н3 

Двусторонний 

 

0,2-0,8 Н4 

Торцовое 
Без скоса 

кромок 
Односторонний 

  

0,1-0,6 Тр1 

 

 

 

 



Таблица 2 

Размеры, мм 

Условное обо-
значение 

сварного со-
единения 

Конструктивный элемент 

S b, не более 

dc 

подготовленных кро-
мок свариваемых де-

талей 
сварного шва номин. пред. откл. 

C1 

S1=(0,9-1,1)S 
 

  

0,10-0,20 
0,21-0,30 
0,31-0,50 
0,51-1,0 

0,02 
0,04 
0,06 
0,10 

0,40 
0,60 
0,80 
1,00 

±0,15 
±0,15 
±0,20 
±0,20 

  
 

  

  
Таблица 3 

 Размеры, мм 

Условное 
обозначение 
сварного со-

единения 

Конструктивный элемент 

S b, не более 

dc 

подготовленных кро-
мок свариваемых де-

талей 
сварного шва номин. пред. откл. 

C2 

S1=(0,9-1,1)S 
 

  

Более 0,80 0,10 0,90 ±0,30 

 

Таблица 4 

Размеры, мм 

Условное 
обозначение 
сварного со-

единения 

Конструктивный элемент 

S b, не более 

dc 

подготовленных кро-
мок свариваемых де-

талей 
сварного шва номин. пред. откл. 

C3 

S1≥S+0,5 
 

  

0,10-0,20 
0,21-0,30 
0,31-0,50 
0,51-0,90 

0,02 
0,04 
0,06 
0,10 

0,40 
0,60 
0,80 
1,00 

±0,15 
±0,15 
±0,20 
±0,20 

 
 
 
 
 
 

  



Таблица 5 

 Размеры, мм 

Условное 
обозначение 
сварного со-

единения 

Конструктивный элемент 

S b, не более 

dc 

подготовленных кро-
мок свариваемых де-

талей 
сварного шва номин. пред. откл. 

C4 

S1=(0,9-1,1)S 
 

  

0,40-0,50 
0,51-1,80 

0,08 
0,10 

0,80 
1,00 

±0,20 
±0,20 

  

  
  

Таблица 6 

 Размеры, мм 

Условное обо-
значение 

сварного со-
единения 

Конструктивный элемент 

S 
b, не 

более 
c 

dc 

подготовленных 
кромок сваривае-

мых деталей 
сварного шва номин. 

пред. 
откл. 

C5 

l=(0,9-1,1)S 
 

  

0,10-0,20 
0,21-0,30 
0,31-0,50 
0,51-0,90 

0,02 
0,04 
0,06 
0,10 

0,30-0,40 
0,40-0,50 
0,50-0,70 
0,50-0,70 

0,60 
0,80 
1,00 
1,00 

±0,20 
±0,20 
±0,20 
±0,20 

 
 

Таблица 7 

Размеры, мм 

Условное обо-
значение 

сварного со-
единения 

Конструктивный элемент 

S 
b, не 

более 
l 

dc 

подготовленных 
кромок сваривае-

мых деталей 
сварного шва номин. 

пред. 
откл. 

С6 

S1=(0,9-1,1)S 
 

  

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 
0,40-0,70 

0,30 
0,50 
0,80 

±0,10 
±0,10 
±0,20 

   
 

 
 
 
 
 
 



Таблица 8 

Размеры, мм 

Условное обо-
значение 

сварного со-
единения 

Конструктивный элемент 

с 
b, не 

более 
l 

dc 

подготовленных 
кромок сваривае-

мых деталей 
сварного шва номин. 

пред. 
откл. 

С7 

С1=(0,9-1,1)С 
 

  

0,40-0,50 
0,51-0,70 

0,08 
0,10 

0,40-0,60 
0,50-0,80 

0,80 
1,00 

±0,20 
±0,20 

 

Таблица 9 

Размеры, мм 

Условное обо-
значение 

сварного со-
единения 

Конструктивный элемент 

S, не 
менее 

S1, не 
менее 

b, не 
более 

dc 

подготовленных 
кромок сваривае-

мых деталей 
сварного шва номин. 

пред. 
откл. 

T1 

 

 

0,20 0,20 0,04 0,80 ±0,20 

T2 

 

0,20 0,20 0,04 0,80 ±0,20 

  
 

Таблица 10 

Размеры, мм 

Условное обо-
значение 

сварного со-
единения 

Конструктивный элемент 

S b, не более 

dc 

подготовленных кро-
мок свариваемых де-

талей 
сварного шва номин. пред. откл. 

У1 

S1=(0,9-1,1)S 
 

  

0,20-0,30 
0,31-0,50 
0,51-0,80 

0,04 
0,06 
0,10 

0,50 
0,80 
1,00 

±0,10 
±0,20 
±0,20 

 
 

 



Таблица 11 

Размеры, мм 

Условное обо-
значение 

сварного со-
единения 

Конструктивный элемент 

S b, не более 

dc 

подготовленных кро-
мок свариваемых де-

талей 
сварного шва номин. пред. откл. 

У2 

S1=(0,9-1,1)S 
 

  

0,20-0,30 
0,31-0,50 
0,51-0,80 

0,04 
0,06 
0,10 

0,50 
0,80 
1,00 

±0,10 
±0,20 
±0,20 

 
 

 

Таблица 12 

Размеры, мм 

Условное обо-
значение 

сварного со-
единения 

Конструктивный элемент 

S 
b, не 

более 
l 

dc 

подготовленных 
кромок сваривае-

мых деталей 
сварного шва номин. 

пред. 
откл. 

У3 

S1=(0,9-1,1)S 
 

  

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 
0,40-0,70 

0,30 
0,50 
0,80 

±0,10 
±0,10 
±0,20 

  
 
Таблица 13 

Размеры, мм 

Условное обо-
значение 

сварного со-
единения 

Конструктивный элемент 

с 
b, не 

более 
l 

dc 

подготовленных 
кромок сваривае-

мых деталей 
сварного шва номин. 

пред. 
откл. 

У4 

S1=(0,9-1,1)С 
 

  

0,20-0,30 
0,31-0,40 
0,41-0,70 

0,04 
0,06 
0,08 

0,40-0,50 
0,50-0,70 
0,50-0,70 

0,50 
0,70 
1,00 

±0,10 
±0,15 
±0,20 

  
 
 
 
 



 
Таблица 14 

 Размеры, мм 

Условное 
обозначение 
сварного со-

единения 

Конструктивный элемент 

S b, не более 

dc 

подготовленных кро-
мок свариваемых де-

талей 
сварного шва номин. пред. откл. 

Н1 

S1=1·S 

 

0,10-0,20 
0,21-0,50 

0,02 
0,04 

0,80 
0,80 

±0,20 
±0,20 

Н2 

 

0,10-0,20 
0,21-0,30 
0,31-0,70 

0,02 
0,04 
0,06 

0,80 
0,80 
0,80 

±0,20 
±0,20 
±0,20 

Н3 

 

0,20-0,30 
0,31-0,40 
0,41-0,70 

0,04 
0,06 
0,06 

0,50 
0,60 
0,80 

±0,10 
±0,15 
±0,20 

Н4 

 

0,20-0,30 
0,31-0,40 
0,41-0,80 

0,04 
0,06 
0,06 

0,50 
0,60 
0,80 

±0,10 
±0,15 
±0,20 

 
Таблица 15 

Размеры, мм 

Условное 
обозначение 
сварного со-

единения 

Конструктивный элемент 

S b, не более 

dc 

подготовленных кро-
мок свариваемых де-

талей 
сварного шва номин. пред. откл. 

Тр1 

  

0,10-0,20 
0,21-0,30 
0,31-0,40 
0,41-0,60 

0,02 
0,04 
0,06 
0,08 

0,30 
0,50 
0,70 
1,00 

±0,10 
±0,10 
±0,15 
±0,20 
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