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引言 

在 SN 200 该部分中所列的生产要求 旨在达到 SMS 产品的相应质量。因此，除非在图纸、订货文件和/或其他生产文件中另有

约定，原则上应遵守这些要求。该标准的约束性将在图纸（标题栏）、合同和/或订购资料中注明。若无法满足这些要求，则必

须与 SMS 集团协商一致。  
 
 
 

1 适用范围 

本工厂标准确定了对通过热切割或弯曲成型方式制造的零件（用于制造 SMS 集团的产品）的要求。 
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2 规范性引用文件 

本文件中部分或全部引用的下列文件是应用本文件所必需的。标注日期的引述内容仅适用于引用版本。未标注日期的引述内容

则适用于引用文件的最新版本（包括其所有更改内容）。 
 
DIN 2413 用于油水液压设备的无缝钢管；应力增大时的管道和弯管的计算基础 
 
DIN 6935:2011-10 冷弯扁平钢制品 
 
DIN EN ISO 1101 产品几何量技术规范 (GPS)；几何公差；形状、方向、位置和跳动公差  

DIN EN ISO 9013:2017-03 热切割；热切割分类；产品几何量技术规范和质量  

DIN EN ISO 13920:1996-11 焊接；焊接结构的一般公差；长度和角度尺寸、形状和位置 
SN 200-1  加工规范 - 要求和原则 
SN 200-4 加工规范 - 焊接 
 
 

3 概念 

在本文件的应用中使用了下列概念。 
 
管材 [SN 600-1:2020-04] 
刚性空心型材，作为常规长度的半成品生产，通常用作原材料： 
- 用于制造流体输送管道或 
- 电缆保护和/或铺设管道 
- 作为钢结构和/或机械工程结构的焊接件。 
 
管道 [SN 600-1:2020-04] 
管道部件相互牢固连接（焊接、压制等）的刚性部件。它们通常作为管道的一部分，用于将流体（如冷却水、空气、油等）从

制备装置（如泵站）输送到最终用户（如缸体），或者用于保护和/或铺设电缆。 
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4 热切割 

4.1 切割面质量 

切割面质量是夹住理论角度（例如在垂直切割时为 90°）范围内截面轮廓的两条平行直线间的距离。 
垂直度或斜度公差中还包含了直线度和平面度偏差。图 1（垂直切割和斜角切割）表示出了公差等级内的最大实际偏差。 
 
4.2 测量点位置 

遵守表 2 中规定的垂直度或斜度公差 u，并在受限的切割面区域内确定。必须根据切面图上边缘的熔化情况，按照图 1 在上、

下切割面边缘各减去根据表 1 得出的尺寸 a。 

 
 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

a) 垂直切割 

 
 
 
 

b) 斜角切割 

 

 

 

 

 

 

 

 – 垂直度或斜度公差  

图例 
1 确定垂直度或斜度公差的距离 
a 工件厚度 

a 降低切割厚度 
i 切割厚度 
u 垂直度或斜度公差 
β 切割面角度 
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 - 尺寸 a   （单位 mm） 

切割厚度 a  a a) 

 3 0.1 a 

>     3      6 0.3 

>     6    10 0.6 

>   10    20 1 

>   20    40 1.5 

>   40  100 2 

> 100  150 3 

> 150  200 5 

> 200  250 8 

> 250  400 10 

不大于 300 mm 的值符合 DIN EN ISO 9013:2017-05 表格 3 的规定。 
值 > 300 mm 时为 SMS 集团专用。 

 
 

 ‒ 垂直度或斜度公差   （单位 mm） 

切割厚度 
a 

 
至 
20 

>20 
至 
40 

>40 
至 
60 

>60 
至 
80 

>80 
至 

100 

>100 
至 

120 

>120 
至 

140 

>140 
至 

160 

>160 
至 

180 

>180 
至 

200 

>200 
至 

220 

>220 
至 

240 

>240 
至 

260 

>260 
至 

280 

>280 
至 

400 

除此 之外 1.3 1.6 1.9 2.2 2.5 2.8 3.1 3.4 3.7 4.0 4.3 4.6 4.9 5.2 5.5 

a) 不大于 140 mm 的值符合 DIN EN ISO 9013:2017-05 表格 4 范围 4 的规定，值 >140 mm 时为 SMS 集团专用 

 
 
4.3 平均粗糙深度 

根据 DIN EN ISO 9013，平均粗糙深度 RZ5  是单个剖面元件五个相邻单次测量的算术平均值，参见图 2。应遵守表 3 中的值。  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 图例 

 ln 测量距离 

 Zt1 至 Zt5  单个剖面元件 

 lr 单次测量距离（ln 的 1/5） 
 
 

 ‒ 平均粗糙深度 

 
 

 ‒ 平均粗糙深度    （单位 mm） 

切割厚度 
a 

 
至  
20 

>20 
至 
40 

>40 
至 
60 

>60 
至 
80 

>80 
至 

100 

>100 
至 

120 

>120 
至 

140 

>140 
至 

160 

>160 
至 

180 

>180 
至 

200 

>200 
至 

220 

>220 
至 

240 

>240 
至 

260 

>260 
至 

280 

>280 
至 

400 

RZ5 
a) 0.146 0.182 0.218 0.254 0.290 0.326 0.362 0.398 0.434 0.470 0.506 0.542 0.578 0.614 0.650 

a) 不大于 140 mm 的值符合 DIN EN ISO 9013:2017-05 表格 5 范围 4 的规定，值 >140 mm 时为 SMS 集团专用 
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4.4  形位公差  

图 3 表示出了公差带允许的最大实际偏差。  
图纸尺寸是公称尺寸。实际尺寸在清洁后的切割面上获取。  
表 4 中公称尺寸的极限公差适用于未注明公差的尺寸。极限公差符合 DIN EN ISO 9013:2017-05 的公差等级 1。 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
图例 

tw 以 A 为基准时，切割宽度的垂直度公差（参见 DIN EN ISO 1101） 

tp 以板材平面中的 A 为基准时，切割宽度的平行度公差（参见 DIN EN ISO 1101） 

tG1 切割长度的直线度公差（参见 DIN EN ISO 1101） 

tG2 切割宽度的直线度公差（参见 DIN EN ISO 1101） 

 

 ‒ 形位公差（以板材为例） 

 

 ‒ 公差等级 1 的公称尺寸极限公差 （单位 mm） 

工件厚度 a) 

公称尺寸 

> 0 
< 3 

  3 
< 10 

10 
< 35 

  35 
< 125 

125 
< 315 

  315 
< 1000 

1000 
< 2000 

2000 
< 4000 

极限公差 

>     0             1 0.04 0.1 0.1 0.2 0.2 0.3 0.3 0.3 

>     1             3.15 0.1 0.2 0.2 0.3 0.3 0.4 0.4 0.4 

>     3.15        6.3 0.3 0.3 0.4 0.4 0.5 0.5 0.5 0.6 

>     6.3        10 - 0.5 0.6 0.6 0.7 0.7 0.7 0.8 

>   10           50 - 0.6 0.7 0.7 0.8 1 1.6 2.5 

>   50         100 - - 1.3 1.3 1.4 1.7 2.2 3.1 

> 100         150 - - 1.9 2 2.1 2.3 2.9 3.8 

> 150         200 - - 2.6 2.7 2.7 3 3.6 4.5 

> 200         250 - - - - - 3.7 4.2 5.2 

> 250         400 - - - - - 4.4 4.9 5.9 

不大于 300 mm 的值符合 DIN EN ISO 9013:2017-03 表格 6 的规定。值 > 300 mm 时为 SMS 集团专用。 
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5 弯曲成型 

 
5.1 扁平制品的弯曲加工 

在弯曲加工扁平制品时，应遵守图 4 和表 5 中允许的弯曲半径和边长。冷弯加工扁平制品时，表 5 中的值仅适用于最小拉伸强

度为 Rm 390 MPa 的钢材。其他规定参照 DIN 6935:2011-10。  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 ‒ 弯曲时的布置 

 
 ‒ 弯曲角度为 90° 时的弯曲半径和边长   （单位 mm） 

板材厚度  s 1 1.5 2 2.5 3 4 5 6 8 10 12 15 20 25 30 35 40 

弯曲半径 最小值 r 2.5 3 6 8 10 16 20 24 30 40 50 60 70 100 

边长 最小值 l 10 16 24 32 40 64 80 96 120 160 200 240 280 320 

 
 
5.2 冷弯管 

冷弯管优先于焊接弯管或使用可分离的接头（如螺纹弯头）。如果图纸中表示的焊接弯头可以在顾及最大弯曲半径的情况下通

过冷弯管替代，生产企业可以进行相应更改。存在管路等距图时，应确保遵守图纸规定。 

 
 
5.2.1  弯曲半径 

冷弯管的弯曲半径根据 DIN 2413 设计。  
对冷弯管允许  6% 的椭圆度。电感（热）弯管允许  2.5% 的椭圆度。根据以下公式计算管件（图 5）的椭圆度： 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 ‒ 椭圆度 

 
 
 
 
 

)(

100)(2

aa

aa

dd

xdd
U 










 
 

页码 7 
SN 200-3:2022-06 

 

 
 

5.2.2 一般公差 

一般公差已根据 DIN EN ISO 13920:1996-11 规定在表 6 中。这些一般公差相当于焊接公差，可以相应应用在弯曲件上。 
 
表 6 中的公差等级 B 适用于完全注明尺寸的管道（例如管道细节、等距）和使用扁平制品弯制的工件，表 6 中的公差等级 C 适
用于未完全注明尺寸的和自由铺设的管道。长度尺寸指的是外部尺寸、内部尺寸、台肩尺寸、弯曲直径和弯曲半径。 

 
 

 ‒ 长度尺寸公差     （单位 mm） 

公差 
等级 

公称尺寸范围 

2 
至 
30 

> 30 
至 

120 

> 120 
至 

400 

> 400 
至 

1000 

> 1000 
至 

2000 

> 2000 
至 

4000 

> 4000 
至 

8000 

> 8000 
至 

12000 

> 12000 
至 

16000 

> 16000 
至 

20000 

> 20000 
 
 

B 1 2 2 3 4   6   8 10 12 14 16 

C 1 3 4 6 8 11 14 18 21 24 27 

 
 
5.2.3 角度尺寸一般公差  

角度尺寸的一般公差已在 SN 200-4:2022-06 中规定。 

 
 
 
6 检测 

制造商应检验火焰切割零件和弯曲零件是否遵守尺寸和角度规定。此外，制造商还应对火焰切割表面进行表面质量（粗糙深度 
Rz5）检验。不需要记录已执行的检验。 
 
 
 
 
 
 
参考资料 

SN 600-1:2020-04   管道等级；基础 
 
 
 
 
 
变更  

与 SN 200-3:2016-05 相比，进行了以下变更： 
 
编辑修订 新增了引言 

更新规范性引用文件；  
根据 DIN EN ISO 9013:2017-05 调整了章节 4.2 和 4.4 中的图片； 

章节 3 根据 SN 600-1 调整了概念 

章节 5.2 新增说明“…焊接弯管或使用可分离的接头（如螺纹弯头）…” 

章节 5.2.1 根据 DIN 2413 补充了弯曲半径。将冷弯管的椭圆度调整为  6 % 
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