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前 言

本标准根据 标准化工作导则 第 单元 标

准的起草与表述规则 第 部分 产品标准编写规定 制定

本标准参考了 通用冷弯开口型钢尺寸 外

形 重量及允许偏差 冷弯波形钢板

冷弯型钢技术条件 结构用冷弯空

心型钢尺寸 外形 重量及允许偏差 技术要求部分参考了

铝合金建筑型材

本标准附录 是标准的附录

本标准由建设部标准定额研究所提出

本标准由建设部建筑制品及设备标准技术归口单位中国建筑

标准设计研究所归口

本标准起草单位 中国建设机械总公司建筑门窗设计研究所

山东天幕集团总公司 广东南海市通达不锈钢型材厂 浙江王中不

锈钢机械有限公司 广东汕建国际实业 集团 建材公司 温州永久

不锈钢门窗有限公司 浙江国龙人金属不锈钢有限公司

本标准主要起草人 靳顺兴 陈广清 肖颖 刘清海 李超宇 薛

行忠 杨阳 王金星 梁春国

本标准委托中国建设机械总公司建筑门窗设计研究所负责解

释



中华人民共和国建筑工业行业标准

不 锈 钢 建 筑 型 材

范围

本标准规定了不锈钢建筑型材 以下简称型材 的分类 规格

与型号 要求 试验方法 检验规则 标志 包装 运输和贮存等内

容

本标准适用于不锈钢板材 带材经冷弯成型的建筑型材 是不

锈钢建筑型材设计 生产 检验 使用的技术依据

引用标准

下列标准所包含的条文 通过在本标准中引用而构成为本标

准的条文 本标准出版时 所示版本均为有效 所有标准都会被

修订 使用本标准的各方应探讨使用下列标准最新版本的可能性

一般公差 线性尺寸的未注公差

型钢验收 包装 标志及质量证明书的一

般规定

不锈钢冷轧钢板

不锈钢和耐热钢冷轧钢带

分类 规格与型号

中华人民共和国建设部 批准 实施



改型序号（按汉语拼音大写字母顺序A、B、C……)

规格代号（宽高×长），

表面状态代号

材料牌号代号

名称代号（不锈钢型材）

·

型材按表面状态分类 其分类及表面状态代号应符合表 的

规定

表 型材分类及表面状态代号

类 别 表面状态 代号

光亮

发纹

喷涂

镀饰

规格

型材的规格应以供需双方签定的技术文件确定 由供方或需

方给予命名

型号

产品的型号由名称代号 材料牌号代号 表面状态代号 规格

代号和改型序号组成

标记示例

用 不锈钢经第一次改型设计制造 表面为光亮状态 规格

为宽高 长度 定尺型材 标记为



要求

材料

型材材料应符合 的规定 常用不锈

钢牌号应符合表 的规定

表 常用不锈钢牌号

牌 号

使用代号

经供需双方协商 也可供应其他牌号的不锈钢制成的型

材

型材壁厚应根据型材的功能确定 不锈钢门窗型材壁厚应

不小于

型材截面尺寸允许偏差

型材截面尺寸允许偏差应符合表 的规定 表 的使用方

法见附录 标准的附录

表 型材截面尺寸允许偏差

测量部位

尺寸

允许偏差

实体部位

非实体部位 开口部位

测量点到基准边的距离



尺寸未注偏差 应符合 中 级的极限偏

差数值的规定

型材截面尺寸应在距端部不小于 处测量

型材弯曲角度允许偏差

型材弯曲角度允许偏差应符合表 的规定

表 型材弯曲角度允许偏差

弯曲边长尺寸 允许偏差

型材弯曲圆角半径允许偏差

型材弯曲圆角半径以外圆角作为测量对象 其允许偏差应符

合表 的规定

表 型材弯曲圆角半径允许偏差

外圆角半径 外 允 许 偏 差

外

型材长度及允许偏差

型材长度一般为 也可供应其他长度尺寸的型材

型材按定尺或倍尺长度交货时 应在合同中注明 其长度

允许偏差为

形状位置允许偏差

型材平面间隙如图 所示 其平面间隙允许值应符合表

的规定



图 平面间隙示意图

表 平面间隙允许值

型材宽度 平面间隙值

注 此表不适用于有开口部位的平面

型材弯曲度

型材弯曲度测量如图 所示 型材弯曲度每米应小于

总弯曲度 应小于总长度的

图 型材弯曲度示意图

型材扭曲度

型材不应有影响使用功能的明显扭曲

外观质量

型材表面不得有裂纹 折叠 分层 过酸洗痕迹及氧化铁

皮

采用冷弯 咬口成形工艺的型材 其咬口打印处应紧密贴



合 不得松动 错位

采用冷弯 焊接成形工艺的型材 其焊缝处不得有开焊 搭

焊 烧穿及严重错位

自然光下 距离型材 以外 目视型材装饰表面 不允

许有影响装饰效果的机械划伤 波浪曲面 锤痕 辊印 残留斑点及

氧化色等缺陷存在

型材表面缺陷允许用修磨方法清理 但不得影响其强度

表面尺寸及外观质量

型材端头应切齐 由于切断方法造成的较小变形和轻微缺

陷允许存在

型材表面粗糙度

对于光亮表面 其表面粗糙度不应低于 中

表面加工等级

试验方法

原材料

试验方法应按 规定测定

型材截面尺寸的测量

使用精度不低于 的量具 按照技术图样的要求测量

型材截面尺寸

型材平面间隙测量

将直尺平放在型材平面上 用测量工具测定型材平面与直尺

的最大间隙

型材弯曲度测量

将型材置于检验平台上 借自重将型材弯曲量减小到最小值

然后用测量工具测定型材下表面与检验平台平面的最大间隙

检验规则

检验类别



检验类别主要为型式检验和出厂检验

检验项目

检验项目和测量工具应符合表 的规定

型式检验

有下列情况之一时应进行型式检验

新产品的试制定型鉴定

产品转产生产的试制定型鉴定

正式生产后 如果结构 材料 工艺有较大改变 可能影响

产品性能时

正常生产时 经过一定的生产周期 一般为三年 应该周

期性进行型式检验

产品长期停产后 恢复生产时

用户提出要求 合同注明时

国家质量监督机构提出进行型式检验要求时

出厂检验应在型式检验有效期内进行 否则检验结果无效

组批规则

型材应成批检查与验收 每批由同一牌号 同一规格尺寸和同

一表面状态的型材组成 组批重量不限

抽样数量

型材批量在 以下时 随机抽取一捆 时 随机抽取

二捆 以上时 随机抽取三捆 每捆中任取三根型材进行检

验 如有不合格的型材 应加倍抽检 若第二次抽检的型材符合各

项要求 则该批型材判定为合格产品 若第二次抽检仍不合格 则

该批型材判定为不合格产品



表 检验项目和测量工具

本标准

章条号
项目内容 型式检验出厂检验 检验方法及测量工具

原材料

化学成分

拉伸试验

晶间腐蚀试验

型材截面尺寸 精度 卡尺 千分尺

型材截面弯曲角度 角度尺

型材截面弯曲圆角半径 半径规

型材长度 卷尺

型材平面间隙 塞尺 钢板尺

型材弯曲度 塞尺

型材外观质量 目测 标准样件

标志 包装 运输和贮存

标志

型材的外包装应有显著标志 标志应符合 的规

定

包装

型材应进行包装 包装材料应整洁 干燥 对型材无腐蚀作用

外包装应牢固 重量和加固形式应符合运输部门的规定

运输

型材运输过程应避免碰撞 不得被坚硬物体重压 防止损伤

应有防雨 防水措施

贮存

型材应放置在通风 清洁 干燥的地方 不应与腐蚀介质接

触

型材不应直接接触地面 底部应垫高 以上



附 录

标准的附录

型材截面尺寸允许偏差 表 的使用方法

型材截面尺寸分类

型材截面尺寸分为

实体部位尺寸

非实体部位尺寸 开口部位

实体部位尺寸

实体部位尺寸的允许偏差参照表 中关于 实体部位 的规定

执行 如图 所示 尺寸 的允许偏差均选用表中 实体部

位 所对应的数值

图 实体部位

非实体部位尺寸

非实体部位尺寸 开口部位 尺寸的允许偏差参照表 中关于

非实体部位 的规定值执行 如图 所示 非实体部位尺寸

的允许偏差值 由测量点到基准边的距离 确定



图 非实体部位


