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1 适用范围 

本标准适用于各类钢板、管子、加热或冷弯曲的中间序检查和最终转序验收。 

 

2 钢板成形圆度公差（见表 1） 

                                   表 1                                 mm 

尺寸范围（R） 圆度公差 对接错口 附图及说明 

100～200 ±2 
△a＜2 

△b＜2 成形后，若端面进行

加工，△a 可在原公

差基础上放大 2～3。

对于板厚在 30 以

下，其△b 应小于

10%板厚 

 

 

＞200～800 ±3 

＞800～2000 ±5 

△a＜5 

△b＜3 
＞2000～3000 ±6 

＞3000 ±8 

 

 

3 筒体或弧板在宽度方向上的直线度公差（见表 2） 

 

                                   表 2                                  mm 

尺寸范围（L） 公差(δ) 附图及说明 

≤1000 ±2  

*号表示为最大值，但在每米长度内不得大于 2  

 

 

 

＞1000～1500 ±3 

＞1500～2000 ±4 

＞2000～3000 ±5 

＞3000 ±6
*
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4 压形部件端面卷边公差（见表 3） 

                                   表 3                                 mm 

         

 

 

≤250 
＞250～

500 

＞500～

1000 
＞1000 附图及说明 

≤40 4 3 2 1 

 

＞40～60 5 4 3 2 

＞60～80 7 5 4 3 

＞80～120 9 7 5 4 

＞120～200 10 9 7 5 

＞200  10 9 6 

 

5 零部件压弯公差（见表 4） 

                                   表 4                                  mm 

弯曲长度（L） 公差(△b) 附图及说明 

≤100 ±1 

L 为最短边      

＞100～200 ±2 

＞200～400 ±3 

＞400～800 ±3 

＞800～1600 ±4 

＞1600 ±5 

 

6 校平部件的平面度公差（见表 5） 

                                    表 5                                   mm 

        尺寸范围(L) 

 

板厚（t） 

≤500×

500 

＜1000× 

1000 

＜2000× 

2000 
其余注） 附图及说明 

≤100 1 2 2 3 
压痕深度若大于1mm需补

焊、打磨、探伤检查 
＞100 2 2 3 3 

侧弯 1 2 2 3 

注：1.对马氏体不锈钢板（如 0Cr13Ni5Mo）压平时，尺寸范围（L）为≤500×500 时公差为 2mm，其

余 尺寸范围（L）公差为 3mm。 

公差 

公差（△R） 
板厚（t） 

尺寸范围（φ） 

成形后内外圆及

端面加工的部件，

在保证加工量的

情况下，可适当放

大公差 2～3 
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2.针对长度、弦长≥5000mm 的部件，平面度不大于 3mm/5000mm，整体平面度不大于 4mm。 

 

7 锥体成形公差（见表 6） 

                                   表 6                                  mm 

锥体大小口半径 圆度公差(R) △R 附图及说明 

≤500 ±3 ±5 

 

＞500～1000 ±4 ±6 

＞1000～2000 ±5 ±7 

＞2000 ±6 ±8 

注：1.上、下口半径应分别满足：圆度公差（R）； 

2.以下口确定圆心，测量上口偏差时，管口平面度不大于 3mm；上口测量值与理论值偏差为△R，

应满足：△R 公差要求。 

 

8 管子弯形公差（见表 7） 

一般情况下，管子弯形时，冷弯曲或加热弯曲其弯曲半径 R 应不小于管子外径的 2.5

倍。 

表 7                                    

 

≤

40 

＞

40

～

66 

＞

66

～

90 

＞ 

90 

～ 

110 

＞

110

～

140 

＞

140

～

160 

＞

160

～

200 

＞

200

～

250 

＞250 附图及说明 

≤90       
   公差仅指弧段偏离基准的最

大数值。未注公差处，选择相

邻的最低公差值。铜材质管材

的不圆度较表中数值增大 2～

3mm。 

 

 

 

 

 

＞90～125          

＞125～300          

＞300～500    
 

  
  

 

＞500～1000          

＞1000          

不圆度 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

皱纹深度 1 2 3 4 5 5 6 6 6 

 

9 钢板成形部件线性尺寸公差（见表 8） 

 

 

△R－上口半径偏差 

 

以下口内圆确定圆心 
 

管子外径（φ） 

公差 
弯曲半径（R） 

±3  ±4          

±2 ±3  ±4       

±1 ±2  ±3   ±4    

±3   ±4   ±5 

±3 ±3.5 ±3.5  ±3.5  ±4   ±4   ±5 

±2.5  ±3   ±3   ±3.5  ±3.5   ±4    ±5 
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表 8                                  mm 

弯曲长度（L） 公差 附图及说明 

≤250 ±2 

 

 

＞250～500 ±3 

＞500～1000 ±4 

＞1000～2000 ±5 

＞2000～3000 ±6 

＞3000～4000 ±7 

＞4000～6000 ±8 

＞6000～8000 ±9 

＞8000～10000 ±10 

＞10000 ±12 

 

10 钢板成形过渡圆角公差（见表 9） 

钢板弯形时，弯曲半径 r 应不小于钢板厚度 t 的 1.5 倍，推荐弯曲 R 半径大于板厚 t

的 3 倍。 

表 9                                   mm 

       尺寸范围（r） 

 

 

3～8 8～20 20～50 50～100 ＞100 附图及说明 

≥3～6 ±1 ±2 ±2 ±3 ±3 

 

R 为检查样板半径，L 塞尺检测最大间

隙，r 为理论过渡圆角值。 

△r=L-（R-r）。 

＞6～10 ±2 ±2 ±2 ±3 ±3 

＞10～20  ±3 ±3 ±3 ±4 

＞20～40   ±4 ±4 ±5 

＞40～60   ±5 ±5 ±6 

＞60～80    ±6 ±7 

＞80～100    ±7 ±8 

＞100     ±9 

 

 

公差（△r） 

板厚（t） 


